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С О Д Е  Р Ж А  Н  И  Е

Л о ч и н е — Ф ю л е п — Л о ч и :  Э н е р г е т и ч е с к и й  а н а л и з  
с и м е н с -м а р т е н о в с к о г о  с п о с о б а  с т в е р д о й  з а в а л ь 
н ой  ............................................................................................  С 1

После ввода в эксплуатацию 1-го Л Д  конвер 
тора Мк Дунай Вашмю в мартеновском цеху 
надо перейти к технологии с твердой завалкой. 
Литературные данные о производительности 
СМ печей с твердой завалкой. Нужные преоб
разования в СМ цеху Дунай Вашмю.

О в а р и ,  А . :  И с т о р и ч е с к о е  р а зв и т и е  с т р у к т у р ы  м е 
т а л л у р г и ч е с к и х  и з д е л и й  .............................................  С 6

М еталлургические изделия перед появлением 
прокатных изделий. Изменения происходивши- 
еся в начале XX. столетия. Сегодняняя струк 
тура продуктов в странах с развитой металлур 
гией и у нас.

ятий. Источники истории промышленности в 
прошлом веку и первой половине этого века. 
Появленные до сих пор библиографии и сум 
мирующие работы по истории промышленности.

Д а р в а ш ,  3 . :  Д и а г р а м м а  о б р а б а т ы в а е м о с т и  м е т а л 
л о в  в с о с т о я н и и  п л о с к о й  н а п р я ж е н н о с т и  . . .  С 3 4

И зложение различных теоретических гипотез 
отностиельно свойств диаграммы обрабатывав« 
мости и результттов экспериментов, направлен 
ных на одобрение этихж е гипотез. Анализ, про 
веденный на 3 разл. типов стали подтверждал 
утверждения авторов отностиельно диаграммы 
обрабатываемости. Эти утверждения можно 
распространять на полное состояние плоской 
напряженности.

К а п р о ш ,  Т . : Н а г р е в  п р у т к о в ы х  м а т е р и а л о в  и с 
к у с с т в е н н о й  к о н в е к ц и е й  ..........................................  С 11

Приближенный метод исчисления продольного 
гермораспределения прутковых материалов при 
нагреве в печах. Построение модели. Влияние 
тепловых потерь.

Д е р н е н ,  Л . :  О п р е д е л е н и е  ф ор м ы  г о р я ч е п р о к а т н о й  ' ,  ’ 
ш и р о к о й  л ен ты  ................................................................ С 15

Физические и математические модели для опре- I ,q  
деления термической выпуклости. Три диффе- v 
ренциальных уравнений для определения кор- ■ 
пуса валка. Алгоритм на ЭВМ определения фор
мы ленты. Совподение измеримой и исчислен
ной форм. /

Ф е х е р в а р и ,  А . :  К о н с т р у к ц и о н н а я  с т а л ь  и с о в 
м е ст и м о ст ь  ее  с в а р н о г о  ш в а  .....................................  С 22

Анализ требований относительно твердости и 
вязкости шва, контроль требований по вязкости 
с испытанием на излом. На основе результатов 
можно сказать, что шов более чувтствителен 
относительно трещин, чем сталь на той ж е самой 
температуре. Указание рамок применения ком- 
мерсиальных сварочных материалов, в зависи 
мости от марки стали.

Л у к а ч ,  Л . :  А н а л и з  о т н о ш е н и й  г о р а н и я  м а г н е з и т о 
в о г о  к и р п и ч а  .....................................................................  С 26

Изложение термотехнических измерений в тун 
нельных печах для производствамагнезитовых 
кирпичей. Мероприятия, необходимые в инте
ресах перехода к оптимальным заводским отно
шениям. Разработанная термодинамическая мо
дель.

К о р о к н а и ,  А . :  И ст о ч н и к и  л е т о п и с и  п р и м ы ш л е н -  
н о с т и  ... ...................................................................................  С 3 0

Значительные сточки зрения летописи про 
мышленности архивы. Сегодняшный порядок 
исторически важной документации предпри-

Б а л о г ,  А .  —М о л ь н а р ,  А . :  П р о ч н о с т ь  с о е д и н е н и я  
с л о е в  п р и  с б р о с н о й  с в а р к е  ...................................... С 3 8

Распространение у нас сбросной сварки не 
следовалось контрольными анализами, отно
сительно качества и области применения. 
Авторы исходя из международного опыти 
использую т для измерения прочности сцязи 
ofipflgen собственной конструкции. Они про- 

Рпост а в л и в а ю щ и е анализы на различ- 
.9 m k V  oüp^3i^x  и на этой основе делают предло 

жение отйреительно доверяемого измерения 
'в а ж н ы х  (в ^очки зрения использователей) 

прочностных V свойств связи при сбросной

Б а ч о ,  Н . — Ţ p a M n y i u ,  П . :  П р и м е н е н и е  т е р м о в и -  
з и о н н о г о  а н а л и з а  н а  о п р е д е л е н и е  т е л л о н а г -  
р у з к и  и н с т р у м е н т о в  ............................................. ■.. С 4 2

Г орячеобрабатывающие инструменты подвер
гаются изменчивой термической и механичес
кой нагрузки. Д ля чиловой характеристики 
термонагрузки намени. На примере одного ин/ 
струмента покаж у т решение этой проблемы 
с помощью термовизионного способа. Излогают 
преимущества и недостатки промышленного 
применения термовизионного способа измере
ния а такж е физические основы измерения.

Г р о ф ,  Т .  и  d p . :  С о в р ем ен н а я  т е х н о л о г и я  в п р о и з 
в о д с т в е  м е т а л л о л е н т  .....................................................  С 6 5

Излогают проделанное за V. пятилетие разви 
тие в области производства металлических и 
вакуумных лент в МК Чепел. Результатом раз 
вития является значительное снижение мате- 
риало- и энергоемкости, и улучшение качества.

Ш т е й н е р ,  Ъ . :  С о в р ем ен н ы е о б о р у д о в а н и я  г л и 
н о з е м н ы х  з а в о д о в  по о с а д о ч н о й  и к а л ь ц и н а -  
ц и о н н о й  л и н и и  ................................................................  С 6 9

Автор кроме современных осадочных резервуа 
ров с диаметром 35 м покаж ет и красный шлам 
и современные гидрофильтры. Дает обзор о бо
лее важ ны х машинных способах кальцинации, 
с помощью которых возможно снижение удель 
но растраты энергии ниже грани 4 тыс. или 
3 тыс. K J/кг . А1.03,



М ош оци, Ф .: Факторы, определяющие эффектив
ное использование самоспекающей анодной 
массы в алюминиевой металлургии .............  С 74

Автор анализирует фаторы влияющие на исполь
зование анодной массы, влияние качества анод
ной массы на металлургический материальный 
баланс, а также связь между удельным пот
реблением анодной массы и энергосбережением.

С иклаеари, К .:  Анализ отношений равновесия 
системы A i-02-Cl2-C   С 78

Статья занимается с равновесием системы 
А1-02-С12-С на основе анализ а изменений хими
ческих потенциалов, областей устойчивости и 
газового состава.

Гимеш и, Э .—Сарка, Ъ .: В е о д  в  эксплуатацию 
новой холоднопрокатной мощности на Заводе 
Легкой Металлургии г. Секешфехервар ......... С 82

Покажут влияние диаметра рулонов, отношения 
легированной-нелегированной части металла и

необратимо холоднопрокатной технологии на 
мощность прокатки алюминиевой широкой лен
ты. Покажут как появляется точность размеров 
и плоскостность. Дают диаграмму по времени 
осуществления капиталовложения.

Бадер, И .—Ш уйок, .4.: Определение содер ания 
кислорода медны расплюавов по электро и- 
мическому пути ................................................... С 85

Авторы просуммировали теоретические основы 
измерения содержания растворенного кисло
рода медных расплавов по электрохимическому 
пути. Исходя из литераутрных данных опреде
лили функциональную зависимость между со
держанием кислорода и электродвижущей си
лой, относительно кислородных зонд. Они из
меряли растворяемость в Cu-расплавах кисло
рода на 1200 С в гальваноэлементе своего изго
товления с твердым электролитом на базе ZrO„.

C O N T E N T S

M rs. Lúcsy— F ülöp— Lócsy: Energelie investigation 
of the  open h earth  process using solid charge . . I *  1

In  th e  open h earth  shop of th e  D anube Iro n  W orks 
i t  will be necessary rto  replace the  present 
technology w ith  a  solid feed one, a fte r th e  oxygen 
converter No. 1 will be p u t in to  operation . D ata  
taken  from  th e  lite ra tu re  on th e  p ro d u ctiv ity  
of open h ea rth  furnaces fed w ith  solid charge. 
R econstruc tions seem ing necessary in the open 
h ea rth  shop of the  D anube Iro n  W orks.

Ó vári, A .:  H istorical evolution of the assortm ent of 
the ferrous products of m etallurgy ....................... P 6

M etallurgical p ro d u cts in tim es before th e  rolling 
process bas been spread, A ssortm ent of rolled 
p roducts developed in th e  second half of th e  p re 
vious cen tury . A lte ra tions occurring a t  th e  tu rn  
of th e  cen tu ry . The presen t asso rtm en t of p ro 
ducts in  countries hav ing  a well-developed ferrous 
m etallu rgy  and  in our hom eland.

K a p ro s , T .:  H eating rod shaped products by a rti 
ficial c o n v e c tio n ......................................................... P  I I

An approx im ative  m ethod to  calcu la te  th e  legth- 
wise tem p era tu re  d istrib u tio n  on heating  up ro d 
shaped m ateria ls  in a  furnace. C onstruction  of th e  
m eld. E ffect of h ea t losses.

_D ernei, L .:  D eterm ining the shape of hotrolled 
broad s t r i d .................................... г .............................  P  15

Physical and m ath em atical m odel to  calculate 
the  th e rm al bulging. T hree d ifferential equations 
to  calculate the  shape of th e  roll body. C om puter’s 
algorithm  to  determ ine th e  shape of th e  strip . 
A greem ent of th e  calculated  shape of th e  s trip  
•with th e  m easured one.

F ehérvári, A .:  Com patibility of constructional steels 
and welds ....................................................................  P 22

A nalysis of s tren g th  and  toughness requirem ents 
in  w elds; contro l of toughness requ irem ents by 
fractom echanical tests . A ccording to  such tests, 
welds are m ore sensitive to  th e  occui'rence of 
cracks, th a n  steels having th e  sam e tran sitiv e  
tem p era tu re . Ind ica tion  of th e  lim its of apply ing  
com m ercial welding m ateria ls in  dependence 
from  th e  steel. Taking in to  account th e  conditions 
of welding.

L u ka c , L .:  Analysis of conditions of burning m ag 
nesite b.icfes ................................................................ P 26

P resen ta tio n  of therm otechn ica l m easurem ents 
carried  o u t in tu n n e l furnaces used to  produce 
m agnesite bricks. M easures necessary to obta in  
optim um  w orking conditions. The achieved th e r 
m odynam ic model.

K orokná l, A .:  Sources to w rite industrial history P 30

A rchives of o u ts tan d in g  im portance in regard to 
w rite in d u stria l h isto ry . The p resen t regulations 
rela tive to  the  docum ents w ith  h istorical value of 
firm s. The sources of in d u stria l h isto ry  of th e  
previous cen tu ry  and  of th e  period preceding 
liberation . B ibliographies and  sum m arising  in 
d u stria l h istorical w orks already  available a t  p re 
sen t.

D arcas, Z .:  Form ability diagram  of metals in the 
plane stressed c o n d it io n ...........................................  P  34

F irs t d ifferen t views regarding th e  ch arac te r of 
th e  fo rm ability  d iagram  are discussed and then  
th e  resu lts of experim ents carried  o u t to  prove 
th e  correctness of th e  a u th o r’s earlier hypothesis 
are presented . These results, ob ta ined  w ith th ree  
k inds of steel, fully p roved  th e  a u th o r’s views; his 
conclusions can  be ex tended  to  th e  whole region 
of p lane stressed condition.



Balogh, A .—M olnár, .4..- On the bonding strength of 
layers laid by sprinkle welding ...........................  P 38

The spread of the  sprinkle welding process in  our 
co u n try  was not followed hy investigations c a r 
ried o u t to  determ ine precisely th e  dom ain  of its 
adop tion  and to  contro l th e  quality . S ta rtin g  of 
the  in te rn a tio n a l practice, th e  au thors used a te s t 
piece of th e ir  own construc tion  to  m easure th e  
bonding streng th . C om parative experim ents were 
carried o u t w ith  te s t pieces of d ifferent shape and 
referring to  th e ir  resu lts  a  proposal is m ade, how 
to  determ ine th e  s tren g th  d a ta  of sprinkle welded 
bonds, which are im p o rtan t for th e  user, in a re 
liable w ay. ..

Bacsó, N ..—Tram-pus, P.: Adoption of a thermo- 
visional examination to determine the thermal 
load on a hotworking tool ....................................  P 42

H otw orking tools have to  bear a lte rn a te  therm al 
and m echanical loads. In  order to  describe the  
therm al load num erically , it is necessary to  know 
th e  in tim e vary ing  superficial tem p era tu re  
d is trib u tio n  on tools. The solution of th is  problem  
by a therm ovisional m ethod is p resented , a  cer 
ta in  hotw orking tools being used as exam ple. 
A dvantages and d isadvantages of th e  industria l 
app lication  of th e  therm ovisional exam ination  
and th e  fundam en tal physical principles of th e  
m ethod.

Gróf, T . e t al.: Modern technologies at the produc
tion of the metal straps ........................................  P 65

The au th o rs  m ake us acquain ted  w ith  th e  devel 
opm ent of technologies for p roduction  of m etal 
s trap s  a t  th e  Csepel W orks during  th e  5 th  Five- 
Y ear P lan-period . The developm ent effected eon- 
siderablie savings in  m ateria l and  energy con 
sum ption .

.Steiner, J Machine stock of the modern alumina 
plant in field of setting, precipitation and calcina
tion ............................................................. ............P 69

The au th o r represen ts the  m odern  se ttling  tan k s  
having 35i,m in d iam eter and th e  m odern eq u ip 

m ent for filtering  red m ud and alum inium  
hy rate . The m odern m ethods of p rec ip ita tion  and 
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A  D u n a i V asm űben az 1. sz. LD -konverter 
üzembehelyezésej u tá n  az S M -A c é lm ű b e n  élt kell 
térn i a  szilárd-betétes technológiára. S za k iro d a lm i 
adatok a szilárd  betétes SM -kem en cék  teljesítm é 
nyéről. A  szükségesnek tartott á taak itások a  D u n a i 
V asm ű  SM -acélm űvében .

B evezetés

A Dunai Vasműben a tervek szerint 1981. máso
dik felében termelni kezd az LD-konverteres acél
mű. A konverteres acélmű beindulása az íjM-acél- 
mű szakembereit is nehéz feladatok elé állítja.

Cikkünkben felvázolunk néhány problémát, 
melyek az új feladatokkal kapcsolatosak és befo
lyásolják az SM kemencék termelését. Az egész 
Martin üzemet fokozatosan át kell állítani tisztán 
szilárd betétből való acélgyártásra. Ez a feladat
— nehézségét figyelembe véve — az oxigénes 
intenzifikálás bevezetéséhez hasonlítható.

A tisztán szilárd betétből történő SM acélgyár
tás technológiája a szakirodalomból ismert. A Du
nai Vasmű viszonylatában a problémák várhatóan 
abból adódnak, hogy:

— a Dunai Vasműben még nem gyártottak acélt 
szilárd betétből;

— a használható szakirodalom nagyrésze 15—20 
éves;

— a 2. számú LD-konverter beindulásáig lesz egy 
átmeneti időszak, amikor a hagyományos, ill. a 
szilárd betétes technológiával kell az SM kemen
céket üzemeltetni.
Ilyen, mindkét technológiai feltételnek jól meg
felelő SM kemencékről pedig nem lehet használ
ható információkat szerezni.

Az üzemelő SM kemencék túlnyomó része a 
fémes betét 25—75%-át folyékony nyersvas for
májában használja fel. Azok a kemencék, melyek 
indulásuk óta tisztán szilárd betéttel üzemelnek, 
több szempontból is eltérnek a folyékony betétet 
is használó kemencéktől. Elég arra gondolni, hogy 
lényegesen különbözik a beolvadási és a frissítési

periódus viszonya, ennek megfelelően különbsé
gek vannak az ej*ők kialakításában, az égők beépí
tésében, az oxigén felhasználás módjában, a fenék
terhelés nagyságában, az átlagos fürdőmélységben, 
a regenerátor rácsok kialakításában. A felsorolás 
azonban korántsem teljes, csak a legfontosabb 
problémákat érinti.

A dolgozat további részében irodalmi adatok 
alapján röviden összefoglaljuk a szilárd betétes 
SM-eljárás jellemzőit, megvizsgálva, hogy milyen 
lényeges átalakításokra van szükség ahhoz, hogy 
az 1982 utáni években a tervezett 600 000 t/év 
termelési tervet jó műszaki mutatók mellett lehes
sen teljesíteni.

1. A  szilárd  b eté tes  SM eljárás je llem ző i

A szilárd betétes SM kemencék 40—250 t  körüli 
betétsúllyal dolgoznak. Az ennél magasabb betét 
súllyal üzemelő kemencék meglehetősen ritkák.

A kemencék tüzelésére általában földgáz-olaj 
keveréket használnak. Vegyestüzelésnél a hőfel
használásban az olaj részaránya 30% körül van.

A kemencék többségénél a tükörfal felől történik 
a tüzelés. A hatvanas évek második felétől a beol
vadás gyorsítására egyre gyakrabban kezdtek be
építeni boltozati égőket is, többnyire földgáz, 
ritkábban olaj, illetve egyéb gázok és oxigén fel- 
használásával. Az elmúlt 15—20 évben ugrássze
rűen megnőtt az oxigén használata. Az oxigén 
bevitele leggyakrabban a tükörfalon, vagy a bolto
zaton keresztül történik égőkkel, lándzsákkal vagy 
azok kombinációjával.

Az oxigént nem használó kemencék 20—30%-a 
savanyú boltozattéglákkal épül, kb. 350 adagos 
tartóssággal. A bázikus boltozatok tartóssága ezzel 
szemben esetenként a 800—900 adagot is eléri.

Az oxigént felhasználó kemencék bázikus bolto 
zattal készülnek.

A szilárd betéttel üzemelő kemencék összehason
lítása meglehetősen nehéz. Nagy különbségek van-
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1. ábra. Ö sszefüggés az adagtöm eg és a fürdő  felület között

nak az egyes kemencék üzemmódjai között, főleg 
a tüzelés módja, a nyersvasrészesedés és természe
tesen a gyártási program tekintetében is. Mind
ezek ellenére van néhány olyan mutató, amely 
alkalmas az összehasonlításra. Ezek közül legfon
tosabbak a fajlagos fürdőfelületre vonatkozó 
mutatók [1].

Az 1. ábra a szilárd betétes SM kemencék adag
tömege és fürdőfelülete közötti összefüggést mutat
ja. Az ábrán bejelöltük a Dunai Vasmű kemencéi
nek hasonló mutatóit. A jelölések közül DVszii a 
szilárdbetétes, a DVf0iy a folyékony nyersvasat is 
felhasználó üzemmódot jelöli.

Irodalmi utalások szerint általánosítható össze
függéseket lehet felállítani a fürdőfelület és a 
fenékterhelés között is [1].

Fürdőfelület
(m 2)

35
35— 60
60— 100

Fenékterhelés
(t/m 2)

2,0
2,2— 2,4 
2,5— 3,0

Ezek az értékek alacsony nyersvas részarány 
mellett állnak fenn. Magas nyersvasrészesedésnél 
a fenékterhelés eléri a 3—4 t/m 2 értéket. Mindezek 
az összefüggések csak olyan SM kemencéknél érvé
nyesek, amelyeknél az oxigénfelhasználás ala
csony [1].

Szilárd * betétes üzemmódban a Dunai Vasmű 
kemencéinek fenékterhelése várhatóan 2,3 t/m 2 
körüli érték lesz, ami a fenti adatokat figyelembe 
véve a kívánatosnál kisebb érték.

A Dunai Vasmű MB kemencéinek műszaki 
mutatói:

Névleges kapacitás
Tényleges adagtömeg
Fürdőfelület
Fürdőméret
Fenékterhelés
Boltozatmagasság

180 t  
170 t 
67,2 m 2

1400 X4800 mm  
2,53 t /m 2 

2970 mm

A 2. ábra az adagtömeg és keménceteljesítmény 
közötti összefüggést mutatja [2].

Kis fenékterhelésű (max. 2.5 t/m 2) oxigénes 
intenzifikálás nélküli kemencékre egy közelítő 
egyenessel is megadható a kemenceteljesítmény 
(V) adagtömegétől (A) való függése:

r ( t / h ) = Y oV ' X ( t ) + 2 ’3

Az égés intenzifikálására felhasznált 10—15 m3/ó 
oxigén a teljesítményértéket a 2. ábra felső hatá
roló egyenese közelébe viszi, de ez az ábra érvé
nyességét nem rontja.

Szilárd betétes SM kemencéknél az oxigén fel- 
használása elsősorban a beolvadási teljesítmény 
fokozását segíti elő és lehetővé feszi a hőterhelés 
csökkenését. Gondoljunk arra, hogy a teljes adag
idő mintegy 70%-át a beolvadási idő teszi ki, füg
getlenül a kemenceteljesítmény abszolút értékétől. 
További előny, hogy az oxigén frissítésre is hasz
nálható, ha ezt a beolvadási körülmények lehetővé 
teszik.

A 3. ábra a beolvadási és a kemenceteljesítmény 
közötti összefüggést mutatja.

A szilárd betétes SM kemencék esetén a beolva
dási teljesítménynek meghatározó szerepe van. 
A beolvadási teljesítmény és az azt legjobban befo-

A dag tö m e g e , ( t )  \KL-690-2\

2. ábra. ö ssze függés az adagtöm eg és kem enceteljesítm ény  
között

B eo lva d á si te lje s ítm é n y , tt/h )  ,_________ _
\KL-690-3\

3. ábra. Ö sszefüggés a  kem enceteljesítm ény és a. beolvadási 
te ljesítm ény között
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lyásoló két tényező, a rakási teljesítmény és a hő- 
terhelés között felállítható egy összefüggés.

B erakási te lje 
s ítm ény H őterhelés B eolvadási 

te lje s ít m eny

(kg /m * 1 2h) (G J /m 2h) (kg /m 2h)
800 1 ,2 5 - 1 ,6 0  350

1000 1,85 - 2 ,0 0  470
1200 2 ,1 0 - 2 ,3 0  570

DVfoly 1300 2,2 720

A számórtékek szórásánál meg kell jegyezni, 
hogy azokat az eltérő feltételek (betétanyagok 
minősége, rakási technológia stb.) jelentősen befo
lyásolják, és hatással vannak rájuk a kemencék 
hőtechnikai hatásfoka és a fajlagos rácsfűtőfelü- 
let is.

A 4. elvi ábra a beolvadáskor szükséges hőfel
használás és a hőterhelés közötti összefüggést 
mutatja különböző teljesítmények mellett.

Az ábra lényeges pontjai a görbék minimum 
értékei. Itt is elmondhatjuk, hogy vannak olyan 
speciális tényezők, — az eltérő kemence alsórész 
méretek, a hulladék fizikai állapota, a tüzelés mód
ja, a hőveszteségek nagysága — melyek a görbék 
lefutását befolyásolják. Célul azt kell kitűzni, 
hogy a kemencék a rájuk jellemző görbék mini
mum értékei körül üzemeljenek.

A 2. ábra alapján 100 t-s SM kemencéknél átla
gos üzemi feltételekkel, intenzifikálás nélkül 10,8 
t/h teljesítmény várható. Irodalmi utalások alap
ján 100 t-s SM kemencében eddig elért max. telje
sítmény 18,4 t/h volt, amit elsősorban a betét 
optimális előkészítésével és összeállításával sike
rült biztosítani. A teljesítmény további fokozásá
nak útja az intenzifikálás, melynek elsősorban a 
beolvadási periódusra kell irányulnia.

Az 5. ábra a beolvadás gyorsításával elérhető 
teljesítménynövekedést mutatja az adag tömegé
nek függvényében.

A beolvadási teljesítmény meghatározását segíti 
elő a 6. ábra, mely a berakási teljesítmény és a 
beolvadási teljesítmény közötti összefüggést adja 
meg, különböző hőterhelésekre.

Az ábra közelítő becslések alapján tartalmazza 
azt a két területet is, ahol oxigénes intenzifikálás
sál, illetve intenzifikál^'nelkiirifttietőség van az 
optimális eredmény férésére. "' . X

4. ábra. A  hőterhelés és beolvadási hőfelhasználás ka p 
csolata különböző berakási te ljesítm ény mellett

5. ábra. A z  adagtöm eg és kem enceteljesítm ény közötti 
összefüggés különböző beolvadási te ljesítm ények mellett 
a  fen ék terhe lés  2,5 t /m  -  b  fen ék te rh e lés  2,2 t / m 2 ad ag tő m eg  

80-150t c fen ék te rh e lés  2,0 t / m 2 a d ag tö m eg  80 t

6. ábra. A  beolvadási és berakási te ljesítm ény közötti 
összefüggés különböző hőterhelések mellett

1 2,5-2,9 G .T /m 2h hő te rhe lés  0 2 in te n z itá ssa l
2 1,7 G J / rn 2h hő te rhe lés  0 2 in te n z itá s  nélkü l

A szilárd betéttel dolgozó kemencéknél a rakás
idő a teljes adagidő 30—40%-át is elérheti, ami 
egyben azt jelenti, hogy leggyakrabban ez tekint
hető a rendszer szűk keresztmetszetének. Ez a 
megállapítás fokozottan érvényes minden olyan 
SM-üzemre, ahol a berendezések eredetileg a szoká
sos 25—75% folyékony nyersvas részarányú terhe
léshez lettek beállítva. Éppen ezért a rakási idő 
csökkentése, azaz a nagyobb rakási teljesítmény 
elérése érdekében alapvető követelmény a megfe
lelően előkészített hulladék, és ahol erre mód van, 
a berakógépek intenzitásának vagy a berakógépek 
számának a növelése.

A berakási teljesítmény növelése mellett töre
kedni kell a berakás alatti fajlagos hőterhelés 
növelésére is, de mindenkor igazodva a rakási telje
sítményhez. Átlagos rakás alatti hőterhelésnek a 
2,4 GJ/m2h értéket tekinthetjük, de olvashatunk 
3,2 GJ/m2h hőterheléssel dolgozó kemencékről is.
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7. ábra. A  beolvadási periódus hőterhelése és höjelhasz 
ná lása  közötti összefüggés különböző beváltási te ljesítm é 

nyek. mellett
1 b erakási te lje s ítm én y  1 0 0 0 k g /m 2 h 2, L erakási te lje s ítm én y  1320 

k g /m 2h

A fajlagos hőfelhasználást döntően a hőterhelés 
és a rakási teljesítmény befolyásolja. A köztük 
levő összefüggés a 7. ábrán láthaté). Az ábrából 
kitűnik, hogy reálisan legfeljebb 3,2 GJ/t-hoz 
közeli fajlagos hőfelhasználás tűzhető ki célul a 
beolvadási periódusra, 0 2 használat nélküli vagy 
csak gyengén intenzifikált kemencénél. Ilyen beol
vadási feltételek mellett a teljes adagtartamra 
vonatkozó fajlagos hőfelhasználás 4,6—4,8 GJ/t 
körül várható, amire gyakorlati példák is vannak. 
Jó eredményeket értek el a 60-as években Japán
ban az oxigénes intenzifikálás segítségével. 200 t-s, 
40—48% szilárd nyersvas betéttel dolgozó SM- 
kemencéknél 15 m3/t, illetve 30 m3/t oxigénfel
használás mellett 3,93, illetve 3,26 GJ/t fajlagos 
hőterheléssel dolgoztak.

A hőterhelés szükség szerinti növelésének fel
tétele a jó minőségű, bázikus falazatból készült 
kemencefelsőrész és a megfelelő méretű rácskamra 
térfogatok, illetve a rácsozaton belül a fajlagos 
fűtőfelület kedvező aránya [5].

A kemence alsó részének minősítésére képezhető 
az alábbi mutató:

J%cs (m2)
' “  <?m ax (GJ/h)

amely a rácsfűtőfelület és a maximális hőterhelés 
viszonyát mutatja.

Ha /< 2 5 , az gyenge alsórészt jelent. Optimális
nak az f — 32 körüli érték mondható. A Dunai 
Vasműben ez a mutató jelenleg 18 körül van!

A szilárd betétes SM kemencék célszerű fejlesz
tésével jelentős teljesítménynövelés érhető el. 
A fejlesztés főbb irányai összefoglalóan a követke
zők :
— kemence alsórész hőkapacitásának növelése
— égés intenzifikálása a főégőknél
— tüzelőanyag-oxigén boltozati égő használata
— oxigénes frissítés
— jó minőségű tűzálló falazat.

A felsorolt fejlesztési irányok közül röviden 
foglalkozunk a kemence alsórész hőkapacitásának, 
tehát a levegő előmelegítésének a kérdésével. 
A Dunai Vasmű MB kemencéiben, ahol a folyé
kony nyersvas betét jelenleg meghaladja az

50%-ot és az oxigénfelhasználás is kiemelkedően 
magas (15—18 m3/t O, égésintenzifikálásra, 35— 
40 m3/t 0 2 boltozati lándzsán keresztül frissítésre) 
az égéslevegő előmelegítésének jelentősége másod
lagos kérdéssé vált.

Ugyanez a szilárd betétes SM kemencéknél már 
nem mondható el, és a MB kemencék átállítása 
során erre a kérdésre fokozott figyelmet kell for
dítani.

A szilárd betétes technológiánál döntő tényező a 
nagy beolvadási teljesítmény. A frissítés gyorsítá
sára rendelkezésre álló oxigént a beolvadás után 
lehet használni.

A nagy beolvadási teljesítmény feltétele a nagy 
beolvadási hőterhelés. A kemence munkatér mérete 
határt szab a munkatérben elégethető tüzelőanyag 
mennyiségének. Itt van nagy szerepe az égéslevegő 
hőmérsékletének és ezért ezzel a kérdéssel is fog
lalkozni kell.

A hagyományos SM eljárás során a Máerz-típusií 
nagy fajlagos fütőfelületű, stabil építésű rácsot 
tartották a legjobbnak. Az oxigénes intenzifikálás 
megjelenésével együttjáró nagy portartalom miatt 
ez a rácstípus nem felet meg. Többféle módon pró
bálták (szilárd betétes kemencéknél is!) kiküszö
bölni a megnövekedett portartalomból eredő 
problémákat.

2. Üzemi tapasztalatok szilárd betétes 
SM-kemeneékkel

A dolgozat első része a szilárd betétes SM acél
gyártás legfontosabb energetikai és ezzel szoros 
kapcsolatban levő egyéb jellemző paraméterek 
egymás közötti összefüggéseit tartalmazza.

A következő részben konkrét üzemi eredménye
ket ismertetünk azzal a céllal, hogy néhány gyakor
lati példa és tapasztalat is segítse a DV szakembe
reit kemenceátalakítási munkájukkal kapcsolat
ban.

2.1. Sumitomo Metal Industries, W akayamo- 
Works

A japán üzem 100 t-s SM kemencéket alakított 
át 200 t-s szilárd betétes MB kemencékre.
A kemencék felső részén a MB kemencékre jellemző 
boltozati, illetve első és hátsófali szegmenseket 
alkalmaztak. A kemence alsó részén két, egymás 
mögött levő rácskamrát alakítottak ki mindegyik 
korábbi rácskamrából. A magas porképződés miatt 
(oxigénes intenzifikálás!) az első rácskamra viszony
lag nagy, 300 X300 mm akna szelvényű aknarács, 
a második 150x150 mm aknaszelvényű ún. ros
téi у rács.

Az átalakított kemencékkel a legkedvezőbb 
technológia kialakítása érdekében kísérletsoroza
tot végeztek. Egyidejűleg elvégezték az oxigénes 
intenzifikálási kísérleteket is. A kísérletsorozat 
alapján a kapott, átlagos mutatók a következők :[3]

adagtartam 7,0 h
teljesítmény 29 t/h
fajlagos tüzelőanyag felhasználás 3,369 GJ/t
-összes 0 2 felhasználás 24 m3/t
ebből: lándzsa 12 m3/t

végfal 12 m3/t
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8. ábra. A  kem enceteljesítm ény és О., fe lhasználás közötti 
összefüggés

9. ábra 0 2 fe lh a szn á lá s  és hőfelhaszxálás
közötti összefüggés

10. ábra. A  betét nyersvasrészaránya  és az Ot fe lhasználás 
közötti összefüggés különböző esapolási C -tartalom  mellett

1 esapolási C -ta rta lo m  0,10— 8,18%
2 esapolási C -ta rta lo m  0,10%

A kísérleti adaggyártások alapján matematikai
statisztikai összefüggéseket mutattak ki az oxigén
felhasználás és az azzal befolyásolható paraméte
rek között. A kapcsolatokat regressziós egyenletek
kel fejezték ki. (8 ., 9., 10. ábrák.)

2. 2. N SZK-beli szilárd betétes modellkemence

Egy tanulmány során 21 nyugatnémet kemence 
legfontosabb műszaki adatait dolgozták fel, figye- 
lembevéve a kemencék technológiai jellemzőit is. 
A vizsgálat célja az volt, hogy az egyes kemencék

„jó mutatóit” kiemelve, egy olyan modellkemence 
paramétereit állítsák össze, amely nem elvi számí
tások, hanem gyakorlati értékek alapján áll. A ta 
nulmányban csak a legfeljebb 40 m3/t oxigént fel
használó kemencéket vették figyelembe.

A táblázatszerű felsorolás előtt két szöveges 
ajánlás a kemence alsórésszel kapcsolatban:

—a hőterhelés fokozásával párhuzamosan növel
ni kell a rácsok szabad áramlási keresztmetszetét 
úgy, hogy a füstgáz és a levegő áramlási sebessége 
5—10 m/sec között legyen;

—-minden 1 GJ/h hőterheléshez min. 12 m2 rács 
fűtőfelület tartozzon, de célszerű 14—20 m 2 aktív 
fajlagos fűtőfelület biztosítására törekedni.

A m odéllkem euce m űszaki m u ta tó i:
fo lyékony csapolt töm eg 
fenék-felület 
fajlagos fenékterhelés 
fenékhosszúság 
fenékszélesség 
átlagos fürdőm élység 
legnagyobb hőterhelés 

* legnagyobb fajlagos hőterjeés 
rácskam rakeresz tm etsze t 
rácsk am ra  szelvény 
szabad  áram lási keresztm etszet 
ráestérfo g at

160 t  
70 m 2
2.3 t /m 2 
13 m

5.4 m 
330 m m

58 kW  
0,362 k W /t 

37 m2
187X 187 m m  

56 % 
230 m 3

A m odellkem ence adaggyártási je llem zői:

B e té t:
szilárd nyers vas 
hulladék  
fém betét 
fajlagos fém betét

53 t  
122 t  
175 t  

1095 k g /t

B era k á s i és beolvadási je llem ző k:

k an á lté rfo g a t
nyers vas töm ege
hu lladék  halm aztöm ege
hu lladék  töm ege
hu lladék  kanálszám
ossz. kanálszám
tis z ta  berakási idő
beolvadási te lje sítm én y

2,5 m 3
3300 kg /kanál 

800 k g /m 3 
2000 kg /kanál 

61 
77

100 perc 
51,5 t /h

A d a g g yá rtá si je llem ző k: 
beolvadási idő 
frissítési idő (csapolással) 
te ljes adagidő 
fajlagos hőfelhasználás

204 perc 
60 perc 

264 perc 
3,7 G J / t

2.3. VE В Stahl- und Walzwerk, Brandenburg
A brandenburgi acélműben az 1970-es években 

nagyszabású rekonstrukciót hajtottak végre, mely
nek ismertetését azért tartjuk fontosnak, mert bár 
más szintről indultak a rekonstrukcióval, mint 
ahol a Dunai Vasmű kemencéi állak, de a cél azo
nos: jó műszaki mutatókkal rendelkező szilárd 
betétes SM eljárás kialakítása.

A brandenburgi acélmű és a Dunai Vasmű ke
mencéi megközelítően azonos névleges kapacitá
súak.

A rekonstrukcióval elérendő célt a következő 
pontokban foglalták össze: [4]

a) a rakási idő lényeges csökkentése
b) hőtechnikai intenzifikálás
c) a kemencekonstrukció továbbfejlesztése, 

jó minőségű tűzálló anyagok alkalmazása.
Célkitűzésük az alábbi mutatókkal is összefog

lalhatók: [5]
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adagtöm eg 
fürdőfelü let 
m ax. fenékterhelés 
m ax. terhelés

B e té t:

szilárd nyersvas 
hulladék  
fém betét 
fajlagos fém betét 
beolvadási idő (adaközi ja v í 
tással)
frissítési idő (csapolással) 
te ljes adagidő 
te ljesítm ény  
fajlagos hőfelhasználás

160 t  
70 m -
2,3 t /m 2 

1 4 5 -1 7 5  G J/h

60 t(33 %) 
120 t(67 %) 
180 t  

1125 k g /t

255 — 300 perc 
. 1X5 — 120 perc 

3 7 0 -4 2 0  perc 
2 2 ,9 -2 6  t/h  

5,01 -5 ,4 3  G J/t

A felsorolt célkitűzések közül számunkra most a 
hőtechnikai intenzifikálás a lényeges.

Az égéslevegő előmelegítés javítására megvizs
gálták- a lehetséges rácskamra átalakításokat és 
úgy látták, hogy az egylépcsős rácskamrák rosz- 
szul alkalmazkodnak a hőtechnikai követelmé
nyekhez :
— nagy szelvényű aknák a magas hőmérsékletű 

tartományban vannak (sugárzó hőátadás te 
rülete);

— szűkebb aknák az alacsonyabb hőmérsékletű 
tartományban vannak (konventív hőátadás 
területe).

Megvizsgálták a szóbajöhető rácsozási módokat 
is és a kemencék Mäerz—Boelens típusra történő 
átépítésekor átépítésre kerültek a rácsok is. Az 
egy oldalon lévő két rácskamrát közbenső felszálló 
aknával sorba kötötték. Mindkét rácskamrában 
Cowper típusú aknarács van, a melegkamra akna
szelvénye 250x250 mm, a hidegkamra aknaszel
vénye 150x150 mm.

A kétlépcsős rács egyedüli hátránya, hogy a 
füstgáz áramlásában bekövetkező kétszeri irány
váltás jelentősen megnöveli a huzatigényt, ami 
viszont többszörösen megtérül a nagyobb levegő 
előmelegítési hőmérsékletben.

A hőtechnikai intenzifikálás részeként kísérle
teket végeztekjazonos típusú, különböző darab

számú (1, 2, illetve 3) végfalégő beépítésével. Vé
gül is oldalanként 1—1 háromlépcsős porlasztáséi 
égőt építettek be. A porlasztás első két lépcsője 
sűrített levegővel történik, a harmadik fokozat 
földgázzal.

Mindezek alapján és a Dunai Vasmű jelenlegi 
körülményeit figyelembe véve a Dunai Vasműben 
a szilárd betétes technológia bevezetését megelő
zően, — fontossági sorrendben — a következő 
főbb módosításokat volna célszerű elvégezni:

a) földgáz-olaj kombinált égők teljesítményé
nek, porlasztási módjának, lángimpulzusá
nak javítása;

b) regenerátor rácsozat módosítása az égési le
vegő hőmérsékletének fokozására;

c) boltozati oxigénlándzsák módosítása a beol
vadás gyorsítására;

d) földgáz-oxigén boltozati égők (Brinkmann) 
használata;

e) boltozati égők használata esetén kemence
oldalanként 1—1 tüzelőanyag égő kifejlesz
tése.

Mindezek előtt azonban célszerű volna néhány 
kísérleti adaggal felmérni, hogy mire képesek a 
Dunai Vasmű MB kemencéi szilárd betétes tech
nológiával mai formájukban. A kísérleti eredmé
nyek további támpontokat adhatnak a szükséges 
átalakításokhoz.
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A vaskohászati gyártmány struktúra történeti fejlődése*
Ó V Á R I  A N T A L  oki. kohóm érnök

DK:338.33:669 +  621.7(091)

V a sip a r i gyártm ányok a  hengerlés elterjedése 
előtti időkben. A  m ú lt század m ásod ik  felében k ia 
la ku lt hengerlést g yártm ánystruk túra . A  század- 
forduló u tá n  bekövetkezett változások. A  m a i gyárt 
m á n ystru k tú ra  a  fejlett kohászatta l rendelkező or
szágokban és hazánkban.

I. A vasipari gyártmánystruktúra kialakulása 
a hengerlés elterjedése előtt

Az európai fejlett országokhoz képest néhány 
évtizeddel elmaradva az első hengerművek hazánk
ban Kerpely [1] és Szterényi [2] adatai szerint 
1830—1850 körül létesültek (Rhónicz 1834, Cser
patak 1840, Nándorvölgy 1837, Prakfalva 1843,

* A V II . Országos H engerész K onferencián Egerben 
1981 v szept. 29-én e lh an g zo tt előadás rö v id íte tt a n y a 
ga. (Szerk.)

Pécs 1845, Betlér 1845, Ózd 1847, Piesok 1847, 
Nadrág 1849, Kudsir 1850, Zólyombrézó 1853). 
A legelsők, hasonlóan a hámorokhoz még vizi- 
kerékkel meghajtott, lassú fordulatszámú kis
teljesítményű hengersorok voltak és csak később, 
1845 körül tértek át a gőzgép-meghajtásra, ami 
már .j elentősebb telj esi tmény elérését tette’Iehető vé.

Korábban, a hengerlés elterjedése előtt, évszá
zadokon át a vaskohászat készáruit kizárólag a 
vizikerékkel meghajtott hámorok szolgáltatták. 
Ezek főleg az akkori Magyarország északi hegy
vidékének völgyeiben — a mai Szlovákia terüle
tén — működtek. Ezek a hámorok leggyakrabban 
egy — kivételesen több — verővel működő kis
üzemek voltak. Számuk Heckenast [3] és Mérei [4] 
szerint a feudalizmus évszázadaiban az ország
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akkori területén 200—250 lehetett. Szinte minden 
olyan völgyben, amelynek közelében vasérc for
dult elő, létesültek kis faszenes olvasztók (massák) 
és a hozzájuk csatlakozó hámorok. Edvi-Illés [5] és 
Szterényi [2] szerint egyedül a Bodva völgyében 
Alsómeczenzéf környékén jött létre évszázados fo
kozatos fejlődés után egy 'jelentősebb, koncentrált 
hámoros iparvidék, ahol 1894-ben egymás köz
vetlen közelében 11 völgyben 101 hámor műkö
dött. Szterényi szerint [2] Alsómeczenzéfre már a 
XIV. században letelepültek Thüringiából az első 
hámorosok. A másik már lényegesen kisebb hámoros 
iparvidék Gölnicbánya közelében alakult ki, ahol 
Szterényi [2] szerint a múlt század végén 12 hámor 
működött, amelyekben elsősorban láncokat állí
tottak elő.

A hámorokat egy hámoros mester és néhány segéd
je szolgálta ki. Szterényi [2] szerint 1899-ban 200— 
250 hámorokban 1111 fő dolgozott.

Néhány kivétellel ezek mind tipikus kisipari 
jellegű üzemek voltak. így érthető, hogy termelé
sük nagyságáról, termékeik megoszlásáról alig 
maradtak fel hiteles feljegyzések. E tekintetben 
csak becslésekre támaszkodhatunk. Heckenast [3] 
szerint a hazai hámorok termelése 1700-as évek 
elején 26 800 bm ( = 1600 t/év) 1780-as években < 
100 000 bm/év( =  6000 t/év)és az 1890-es évek dere
kán 400 000 bm/év (=24  000 t/év) lehetett. 
Általában évenként 8—9 hónapig voltak üzemben, 
a téli fagy, továbbá a nyári vízhiány miatt éven
ként 3—4 hónapig nem dolgozhattak a hámorok
ban.

A hámorok termékei — vasfeldolgozó ipar teljes 
hiányában — szinte kizárólag az ország mezőgaz
daságának igényeit, kisebb részben az építkezési 
igényeket — elégítették ki. így  a hámorokban 
elsősorban kapákat, ásókat, ekevasakat, kerék
vasat (ráfot), kaszákat, sarlókat, az építkezéshez 
pedig nagyobb méreti! szögeket, összekapcsoló 
laposvasakat, vastagabb lemezeket kovácsoltak. 
Háborús időkben pedig átálltak különféle fegy
verek előállítására.

A jellemző gyártmány a mezőgazdasági kézi
munkához szükséges kapa volt, ezért is nevezték 
gyakran a hámorokat kapahámoroknak. — Jellem
ző erre az időszakra a termékek igen sokféle típusa. 
Érthető, hogy a kertészet, szőlőművelés és szántó
földi munkák más-más kapatípust igényeltek. 
Ehhez járult azonban az is, hogy vidékenként 
más-más típusú kéziszerszám terjedt el és a magyar 
paraszt konzervativizmusa abban is megnyilvá
nult, hogy szülők, nagyszülők által használt alakú 
mezőgazdasági szerszámokhoz (kapákhoz, ásók
hoz, kaszákhoz) görcsösen ragaszkodott.

Matlekovits [6] és Szterényi [2] szerint a század- 
forduló előtti években kapából, ásóból kb. 500 
fajtát gyártottak rendszeresen a hazai hámorok
ban.

A mai országterületen is működtek — bár jóval 
kisebb számban — hámorok, így Kislődön, He- 
gyesden, Szentendrén, Hédestapolcsányban, Szil
vásváradon, Jósvafőn. A legjelentősebbek egyike 
a Fazola Henrik által 1765-ben alapított diósgyőri, 
hámor-i telep volt a Garadna völgyében, amely 
1777-ben állami kézbe került és csak 100 év múlva

1870-ben, az új diósgyőri vasmű építésekor szün
tette meg üzemét. További jelentősebb hámorok 
voltak Resicán, Chatimeczen, Pohorellán, Ruszka- 
bányán, Torockón, és főleg a mai Szlovákia terle- 
tén a Sajó, a Murány, a Rima völgyében. A mai 
országterületen az utolsó kis kapahámor Jósvafőn 
működött, a Jósva völgyében és csak a második 
világháború alatti években szüntette meg műkö
dését. Latinak István [7] szerint 1906-ban létesült 
Szentgotthárd-i kaszagyár pedig még ma is gyárt 
egyre csökkenő mennyiségben kaszákat. Koráb
ban két Gömör megyei hámorban -— Kudsiron és 
V aj d ahuny adón gyártottak kaszákat. Kétségkívül 
az akkori nemesacél-terméknek tekinthető kasza 
volt a legkényesebb, legnehezebben gyártható, 
nagy szakértelmet igénylő gyártmány. A hazai 
igényeket a hazai gyártás nem tudta kielégíteni, 
országszerte elsősorban Stájerországból behozott 
kaszákat tartották a legjobbaknak.

II. Fejlődés 1850 és 1890 között

A hengerlés elterjedése utáni kb. 130 évet 
legcélszerűbb hazánkban három korszakra osz
tani. Az /. fejlődési korszak 1850-tól kb. 1880—- 
1890-ig terjedt Erre jellemző, hogy a kavaró 
kemencék termelését feldolgozó és egyre nagyobb 
teljesítményű hengersorok üzembe lépése. Fő
gyártmány a vasúti sín. A kisebb profil henger
sorokon rúdacélokat, elsősorban laposacélokat, 
koracélokat gyártottak. Megindult az idomacélok 
gyártása is, amelyek közül az elsők a kisebb mé
retű egyenlő szárú sarokacélok voltak. Tehát a 
mai nomenklatura szerint elsősorban csak finom
sori és kisebb részben középsori termékeket állí
tottak elő. Lassan fokozódott a lemezféleségek 
hengerlése is, ami alatt elsősorban finomlemezt 
kell érteni.

A vasúti síngyártási célkitűzés dominált. Ha
zánkban a hengerlés kezdeti időszakában szinte 
minden hengerművet ezért létesítettek. Az ok 
kétségkívül Széchenyi koncepciójában, az 1836-os 
országgyűlés által jóváhagyott vasútépítési prog
ramban keresendő. Ezidőben a Monarchia jelentős 
vasművei sem voltak síngyártásra berendezkedve. 
Sínt csak két hengerműben Witkovitzon és Prava- 
liban [2] gyártottak, úgy hogy Ausztriában is, 
Magyarországon is elsősorban angol és német 
sínekből épültek az első vasútvonalak.

A hazai síngyártás megteremtése érdekében 
létesült az első nagyobb állami vasgyár Zólyom- 
brézón, amelynek építését már 1837-ben elhatá
rozták. 1841-ben az építkezés megindult, de na
gyon elhúzódott, végül is csak 1853-ban kezdődött 
meg a hengerlés. Közben a magánvállalatok is 
sorra létesítettek hengerműveket, szintén az egyre 
fokozódó sín import miatti nagy konjuktúrából 
kiindulva a több évtizedesnek tűnő hazai sín
igények előállítására. Ez volt az oka lényegében 
az ózdi vasgyár létesítésének is, jóllehet a meg
kezdett építkezés során végül nem tudtak meg
állapodni a hazai vasúttársaságokkal, akiktől a 
hengermű felépítéséhez nagyösszegű kölcsönt kér
tek, amit több évtizedes sín-szállításokkal törlesz
tettek volna. így  aztán a tervek ellenére Ózdon
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először 1847-ben a finomsor és a lemezsor épült 
fel és a sínsor csak 10 évvel később létesült.

Ugyancsak síngyártás céljából építették az 
ózdi gyárral párhuzamosan a Betlér-i és a Pécs-i 
hengerműveket. Mindkettő azonban nagyjából 
hasonló okból (a hengermű és kavarókemencék 
üzemeltetését hazai szenekkel nem tudták meg
oldani), néhány év alatt csúfosan megbukott.

Resicán 1855-ig kis állami vasmű volt, ekkor 
azonban az Osztrák Államvasutak kezébe került 
és szintén síngyártásra rendezkedtek be.

Az 1863-ban megindult Borsodnádasdi henger
mű is gyártott közel 20 évig — 1881-ig, amíg ott a 
profilhengerlést be nem szüntették, vasúti síneket. 
Az 1868-ban létesített Salgótarjáni vasmű is 
profilhengerműnek épült és itt is elsősorban vasúti 
síneket akartak gyártani. Végül az elégtelen 
zólyombrézói síngyártás miatt építették fel 1871- 
ben a diósgyőri új vasművet és itt is elsősorban a 
síngyártás volt a fő célkitűzés.

Mindamellett a kitűzött célt, a hazai vasút
vonalak kiépítéséhez szükséges nagytömegű sínt 
nem sikerült idehaza előállítani, mert ezek az új 
hengerművek, beleértve az ország más területén 
egyidejűleg épült egy-két hengerművet is, az 
1846—1871 közt épült hazai vasútvonalak kb. 
3 mill, bm-át kitevő sínszükségletének csak 19%-át 
tudták fedezni.

A hengereltáru-felhasználás mai struktúrális 
megoszlásának ismeretében a sínigény ilyen nagy
mértékben való dominálása érthetetlennek tűnik, 
hiszen ma a hengereltáru-termelésben a sín, és 
sínkötőszer részesedés világszerte mindössze 2— 
5%-ot tesz ki. A magyarázat abban rejlik, hogy 
hazánkban 125 évvel ezelőtt jelentős ipari fo
gyasztók még nem voltak. (Egyetlen kivételnek 
számítható az 1835-ben alakult Óbudai Hajógyár.) 
A hengereltáru fogyasztóként elsősorban tehát 
csak a szerény igényű mezőgazdaság és az épít
kezés jöhetett szóba. Hazánkban is éppen a vasút 
váltotta ki a kapitalizálódás folyamatát és adott 
gyártelepek létesítéséhez nagyobb lendületet. így  
került a fejlesztés középpontjába a sínhengerlés. 
Szoros a kölcsönhatás a sínigény és a hengerművek 
létesítése között. Hazánkban az első az 1846-ban 
épült pest-váci vasút volt. 1866-ig mindössze 
2153 km-nyi vasútvonal épült. A vasútépítési láz 
évtizedeken át tartott és 1872-ben évi 971 km-nyi 
vonal üzembehelyezésével kulminált.

Az akkori idők nagy sínigényét tovább növelte 
a sínanyag minősége is. Abban az időben ui. a sí
neket világszerte még nem a kb. 0,5% C-tartalmú 
kopásálló acélanyagból, hanem lágy, kavartvas- 
ból gyártották. A Besserner-eljárást csak 1856-ban, 
a Thomas-eljárást 1863-ban, a Siemens-Martin- 
eljárást 1865-ben találták fel, a kavartvas-sínek 
tartóssága pedig mindössze 5—6 esztendő volt, 
így a vasútvonalak rendszeres felújítása is igen 
nagy volumenű állandó sínigénynek látszott az 
új vasútvonalak építési szükségletén túlmenően.

A korábbi tervezgetések ellenére a vasúti sínek 
hengerlését Diósgyőr csak 1870 után kezdte meg, 
Salgótarjánnal egyidőben. PáU’evvel korábban, 
az 1860-as évek végén már Ózdon és Borsodnádas- 
don hengereltek síneket. Ezek az első sínek azon

ban a mai meghatározás szerint inkább 6— 10 m 
hosszú 14—18 kg/fm-es bányasínek voltak. [8]

A síngyártás mellett rúdacélgyártás képezte az 
első hengersorok főgyártmányfajtáját. Kisebb 
méretű laposacélokat (ráfot, patkót, négyzet 
acélokat, koracélokat és abroncsacélokat (mustra
vas) gyártottak. Idomacélgyártás csak elkésve 
kezdődött meg és ez alatt kizárólag a kisebb méretű 
egyenlő szárú szögacélokat értették, I és U-acélok, 
egyenlőtlen szárú szögacélok gyártása ebben az 
időszakban hazánkban még nem kezdődött meg
[9]

111. Fejlődés 1880 és 1944 között

Ennek a II. fejlődési korszaknak fő motívuma 
az egyre nagyobb teljesítményű hengersorok 
üzembe helyezése révén jelentősen növekedő hen- 
gereltáru-termelés. A gyártmánystruktúrát tekint
ve pedig a síngyártás relatív csökkenése mellett a 
fokozódó rúdacél-, főleg pedig a nagyobb méretű 
idomacólgyártás (egyenlő szárú szögacélok, I és U 
acélok és egyenlőtlen szárú szögacélok). Űj ter
mékként jelentkezett a hengerhuzal és a durva
lemez (univerzálacél), valamint növekedett a 
finomlemezgyártás, beleértve az ónozott és hor
gonyzott lemezek gyártását is.

A sínarány csökkenése kétségkívül a kevert- 
acélgyártás fokozatos megszűnésével függött össze. 
A Bessemer, Thomas, majd végül a győzedelmes
kedő Siemens-Martin acélgyártás bevezetése révén 
1890 körül már áttértek az un. acélsínek henger
lésére. Ezek tartóssága lényegesebb több évtizedre 
növekedett, ami a csökkenő iramú vasútépítés 
mellett a sínigényt jelentősen mérsékelte.

Az idomacélgyártás a gyártott fajták és méretek 
tekintetében nagymértékben kibővült. I-geren- 
dákat 80—500 mm, U-acélokat 80—300 mm gerinc 
magasságú tartományban, szögacélokat 20—200 
szárhosszúságban a szabványosítás bevezetéséig 
(hazánkban 1933) nagyon sok méretben hengerel
tek. Különleges idomacélok, (Z-acélok, ablak- 
acélok, dobverő léc, zórés-acélok stb.) hengerlése 
is megkezdődött.

A nehezebb idomacélok és durvalemezek gyár
tására elsősorban Salgótarján rendezkedett be 
1868-ban, de kb. 40 év múlva 1902-ben a Rima- 
Művek szakosításával kapcsolatban a tartó- és a 
durvalemezsort Ózdra telepítették át.
Ettől kezdve lett Ózd a durvaprofil és durvalemez
gyártás bázisa. Ezenkívül Resica, Zólyombrézó és 
1897-tőlKorompa hengerelt nehezebb idomacélo
kat. Az idomacélgyártás megoszlása 1898-ban: 
Salgótarján 68%, Resica, Zólyombrézó, Diósgyőr 
12%—12%, Ózd 8%.

A finomlemezgyártás Prohorellán, Zólyomban, 
Nadrágon, a Rimaművekben 1882-ben végrehaj
tott szakosítás óta Borsodnádasdon, továbbá 
Resicán és Korompán volt jelentős. 1885-ben 
Borsodnádasdon rendezkedtek be hazánkban elő
ször horganyzott és ónozott lemezek gyártására, 
ezt követően Zólyombrézón és Nadrágon, 1922 után 
Csepelen is gyártottak horganyzott lemezeket 
Durva- és középlemezgyártást már hat üzem 
folytatott 1898-ban: Zólyom, Nádasd, Ózd, Resica,
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Zólyombrézó, Prohorella. A finomlemezgyártás 
megoszlása 1898-ban: Borsodnádasd 42%, Zólyom 
36%. Resica 13%.

A hazánkban új termékfajtának, a hengerhu
zalnak gyártását 1879-ben Salgótarjánban kezdték 
meg, majd 1913-tól Ózdon egy korszerűbb henger
soron folytatták. Végül 1922-ben Csepelen is 
létesült egy kisebb drótsor. A hengerhuzaloknak 
miután a drótgyártás kiinduló anyagát képezik, 
kiemelkedő mérete a meleghengerléssel előállít
ható legkisebb méret, az 5,5 mm (újabban 6 mm). 
Erre a gyártmány féleségre jellemző, hogy része
sedési aránya a legstabilabb, 10—- 12%, a gyártás 
megkezdése óta hazánkban is, hasonlóképpen a 
fejlett kohászattal rendelkező európai és tengeren
túli országokban is.

Jellemző erre az időszakra az üzemkoncentráció 
fokozatos megvalósítása. Kerpely adatai szerint 
[1] 1888-ban az ország ekkori területén még 29 
hengermű működött 60 hengersorral, 1898-ban 
Szterényi szerint [2] már csak 21, az I. világháború 
végén pedig csak 15. Az elavult kistermelő-kapa
citású, kedvezőtlen helyen fekvő hengerműveket 
leállították.

Az I. világháború után az országterület csökke
nésének következtében mindössze öt hengermű 
maradt meg, amelyek közül kettő (Ózd és Diós
győr) már koncentrált nagyüzem. A megmaradt 
hengerművek a régi országterület hengerműi 
kapacitásának 55%-át jelentették. A jelentőseb
bek közül Csehszlovákiához került Zólyombrézó, 
Korompa, Zólyom, Romániához Resica, Anina, 
Vajdahuny ad.

Az iíj országterületen lévő üzemek közül egy- a 
közvetlenül az I. világháború előtt létesült Lipták 
hengermű — 1924-ben megszűnt, a Rimaművek 
pedig a Csehszlovákiához került hengerműveiket — 
Korompát és a Zólyomi finomlemezgyárat meg
egyezve a csehszlovák Osztrava-környéki nagy
üzemekkel — leállították, az ott lévő berendezés 
egy* részét Ózdra és Borsodnádasdra telepítették 
át. Legérdekesebb az állami vasművek tulajdoná
ban volt Zólyombrézón üzemelt egyetlen var
rat nélküli csőgyárunk sorsa. Ennek viszonylag 
akkor korszerű berendezését feltehetően felsőbb 
utasításra, de lehet, hogy az ott dolgozó vezetők 
saját elhatározásából 1919-ben leszerelték és Bu 
dapestre szállították. Néhány évi huzavona után 
az állami vasgyárak nem állították üzembe sem 
Budapesten, sem Diósgyőrben, hanem a teljes 
berendezést eladták, amit végül a csepeli Weiss 
Manfréd Művek vettek meg és helyeztek üzembe 
1922-ben. Ez a berendezés képezte alapját a foko
zatosan kifejlődő csepeli varratnélküli csőgyártás
nak.

IV. Fejlődés 1945 után

A III . fejlődési korszak 1945 után 35 évet ölel 
fel. Ezt egyaránt jellemzik, a magánkézben lévő 
hengerművek (Rima- és Weiss Manfréd Művek) 
1946 decemberében végrehajtott államosítását 
követően, az egységes irányítás tervszerű szako
sítási intézkedései, valamint a lassan meginduló 
és többször elakadt új beruházások révén létesített

korszerű hengersorok üzembeállítása. Mindezek 
— az 5 éves tervekben lefektetett célkitűzések 
szerint — a fokozatos és erőteljes termelésnövelés 
valamint a korszerű gyártmánystruktúra kialakí
tása érdekében tett tervszerű erőfeszítések voltak.

A szakosítások, az elavult hengersorok maxi
mális kihasználása, valamint új korszerű henger
sorok üzembeállítása révén a hengereltáru-termelés 
a II. világháború alatt elért maximumnak közel 
hétszeresére nőtt.

Szeless László 1950 évben publikált adatai [10] 
szerint az 1949-ben végrehajtott első szakosítás 
során már nagyarányú szelvénycsökkentést haj
tottak végre az idomacélgyártásban. Ez alkalom
mal az eddig gyártott 1962 féle I, U és szögacél- 
méret 24%-ának, valamint az un. különleges szel
vények 30%-ának gyártását végleg megszüntették. 
A megmaradt szelvényeket pedig szétosztották 
a három profil-hengermű közt úgy, hogy egy-egy 
szelvényt csak egy hengersor hengerelt a további
akban.

Ezt az első szakosítást még továbbiak követték, 
amelyek már egyes rúdacélméretekre, betonacélok
ra, sínekre, univerzálacélokra is kiterjedtek.

Diósgyőrben a profiltisztítás során először a 
durvalemezgyártás (1949), majd a finom- és közép- 
lemezgyártás (1960) szűnt meg. A durvalemezsort 
kiegészítve korszerű kemencékkel és hűtőpaddal 
1950-ben Budapestre telepítették, ahol a Lőrinci 
Hengermű keretében a Diósgyőrben elért termelés 
közel hatszorosára fejlődött fel a hengersor ter
melése. Ez volt a felszabadulás után létesített 
első új hengermű. Leállították a legkorszerűtlenebb 
durvaprofiísorokat, majd 1955-ben korszerű közép
hengerművet és 1974-ben további korszerű nemes- 
acél-középhengersort és 1975-ben nemesacél-finom- 
sort helyeztek üzembe. Diósgyőr lett az egyetlen 
hazai síngyártó hengermű, miután Ózdon a sín
hengerlést beszüntették.

Ózdon először a durvalemezgyártás (1968), 
majd a középlemezgyártás és a középabroncs- 
gyártás szűnt meg (1970). Leállították a legnagyobb 
méretű idomacélok (I-acélok), a különleges szel
vények és egyenlőtlen szárú szögacélok, vala
mint a sínek hengerlését. Végül 1975-ben kor
szerű rúd-drót-hengerművet helyeztek üzembe.

Csepelen először a finomlemezgyártást szüntet
ték meg (1962), majd fokozatosan leállították 
mind a három régi finomsort és a korszerűtlen 
drótsort (1974 -76). Helyükbe 1974-ben egyetlen 
korszerű rúd-drótsor lépett.

A legnagyobb kapacitásbővülést a Dunai Vasmű 
Meleghengerművének (1962), valamint Hideg
hengerművének üzembe állítása (1963) jelentette. 
A hazai korszerű gyártmánystruktúra megteremtése 
felé ez jelentette a döntő lépést. Mint ismeretes, 
a Dunai Vasmű hengerműveiben kizárólag lapos
termékeket állítanak elő és egészséges irányban a 
lemeztermékek továbbfeldolgozását is megterem
tették a spirálcsőgyártás (1968), a hidegen hajlí
tott profilok gyártása (1970), a lemezradiátor
gyártás, expandált lemezek gyártása révén [11 — 
15].
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Na NSZKMa már a hazai hengereltáru-termelés 40%-át 
a Dunai Vasmű adja, aminek 46%-a hidegen 
hengerelt lemez.

Befejezésül csak azt említem meg, hogy a hazai 
hengerlés másfélszázados fejlődéstörténetére, fő
leg a termékstruktúra változására vonatkozó 
adatok összegyűjtése még a technikatörténeti 
kutatások során már megszokott nehézségeket 
is meghaladó problémákat jelentett. A korábban 
jelentős számú és túlnyomórészt mai országterü
leten kívül működött kisebb hengerműről, főleg 
ezek termelésére vonatkozóan alig maradtak fel 
adatok, írásbeli dokumentumok. A termelés meg
oszlására vonatkozó részletadatok összegyűjtése 
a ma is működő hengerművekben is nehézségeket 
okoz.

A hengerelt gyártmányokra vonatkozó leg- 
becsesebb részletadatokat az un. szelvénykönyvek 
tartalmazzák. Természetesen ezeket 1945-ig válla
latonként adták ki. Sajnos csak a legnagyobb 
hengerművek szelvénykönyveit sikerült össze
gyűjteni. A legrégibb a Rimamurányi-Salgótarjáni 
Vasmű hengerelt gyártmányaira vonatkozó a 
múlt század végén (1898) magyar és német nyel
ven kiadott szelvénykönyv. Sikerült néhány az 
állami vasművekre és a csepeli hengerműre vonat
kozó szelvénykönyvet is felkutatni. [17—19]

Ezek a régi szelvénykönyvek meglepően sok 
méretet, sok különleges szelvényt tartalmaznak 
és sok következtetés levonásához szolgáltatnak 
alapot. Az államosítás után az összes henger
művek termékeit tartalmazó első szelvénykönyvet 
1950-ben az akkori Vaskohászati Gazdasági Iroda, 
a következőket a KOHÉRT a legutóbbit 1972- 
ben a Magyar Vas- és Acélipari Egyesülés adta ki. 
[20— 21].

Az évenkénti hengereltáru termelésére vonatko
zó németországi adatokat a főbb vaskohászati 
termékféleségekre 1880-tól, magyarországi ada
tokat pedig 1898-tól sikerült felkutatni [2,6,22—26], 
(1. ábra).

A diagram adataiból kitűnik a vasúti sín  (1) 
részesedésének erőteljes csökkenése, amely Né
metországban a 100 év alatt fokozatosan, Magyar- 
országon a századforduló után ugrásszerűen, majd 
fokozatosan következett be.

A rúd- és idomacélok (2) részesedési aránya a 
100 év alatt Németországban lassú ütemben 
évtizedről-évtizedre csökkent, Magyarországon 
azonban ilyen erőteljes csökkenés nem mutatható 
ki, csak az utolsó évtizedekben mutatkozik jelen
tősebb csökkenés. A főcsoporton belül az idom
acélok csökkenése jóval lassúbb ütemű, mint a 
termékfőcsoport összes mennyiségének a csökke
nése. Magyarországon érdekes módon az idom
acélrészesedés 80 év alatt alig változott.

A legdinamikusabb fejlődés a lapostermékekben 
(3) mutatkozik. Németországban egyenletesen 
fokozatos a fejlődés szinte évtizedről-évtizedre, 
Magyarországon a korszerű lemezhengerművek 
létesítésének elhúzódása miatt az 1960-as évekig 
ez a fejlődés csak igen lassú ütemű volt, a Dunai 
Vasmű hengerműveinek belépése után azonban 
jelentősen megemelkedett. Az 1980. évi vissza
fejlődés az exportlehetőségek csökkenésével ma-
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1. ábra. .4 főbb vaskohásza ti term ékek részesedési a rá n ya  az 
1880-as évektől 1980-ig N ém etországban, ill. az N S Z K -  

ban, va lam in t M agyarországon  
1 s ín ,  2 rúd-és idom acél, 3 la p o ste rm ékek , 4 h en g erh u za l

gyarázható. A hideg hengerelt lemezrészesedés 
az NSZK-ban 1980-ban 24,5%, hazánkban 1980- 
ban is csak 15%. Tehát lényegesen korszerűtle
nebb a lemeztermékstruktúránk mint az NSZK- 
ban.

A legstabilabb a hengerhuzal (4) részesedése 
100 év alatt. Átmenetileg csökkent ugyan, de 
50 év óta lényegében nem változott Németország
ban, ill. az NSZK-ban. Hazánkban igen lassú 
ütemű részarány csökkenés mutatkozik.
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Rúdszerű anyagok hevítése mesterséges konvekcióval
П К . K A P  К  O S  T I B O E  oki. gépészm érnök, 

a  m űszaki tu d o m á n y o k  k a n d id á tu sa  
T üzeléstechn ika i K u ta tó  In té z e t,  M iskolc

D K : 669— 422.046:510.76

K özelitő  módszer rú d anyagok  kemencében tör 
ténő hevítésekor, a  hosszirányú  hőmérséklet-eloszlás 
szám ítására . A  modell felépítés. A  hőveszteségek 
hatása.

Bevezetés

A vas és alumíniumipar félkész- és készterméke 
között jelentős helyet foglalnak el a különféle 
rúdanyagok, csövek, hengerelt profilok vagyis 
olyan termékek, ahol a betétet jellemző hossz
méret nagyságrendekkel meghaladja a szélességi, 
ill. vastagsági méreteket. Az ilyen geometriai 
adottságokkal rendelkező anyagok hőkezelése, 
izzítása során biztosítandó hőmérsékletegyenle
tesség különleges követleményeket támaszt a 
kemencével szemben.

Egyetlen szál (rúd, cső stb.) melegítése leg
egyenletesebben nyilvánavalóan azonos inten
zitású hőforrásoknak a hossz mentén történő 
egyenletes elosztásával — ideális esetben egyenes 
mentén egyenletesen megoszló hőforrás — való
sítható meg. A gyakorlatban azonban általában 
kötegeli hevítését kell megvalósítani a fenti egyen
le te s s é  feltétel biztosítása mellett. Ekkor a 
hosszmenti hőforrás egyenletesség nem feltétlenül 
biztosítja a betét belső és külső elemei tetszőleges 
pontjának hőmérséklet azonosságát. Az átmele- 
gítést nagyban befolyásolják a rakomány kialakí
tása, és a betét hővezetési viszonyai, így az egyéb
ként kézenfekvő megoldásként kínálkozó kereszt
tüzelésű, ill. keresztcirkulációs kemencék nagy 
hőmérsékletegyenletességi pontossági igény esetén 
nem mindig felelnek meg a követelményeknek.

A hevítőatmoszféra szálirányú áramoltatása 
alapvetően más jellegű kérdéseket vet fel. Ttt 
megfelelően „szellős” elrendezés esetén áramlás
tani eszközökkel biztosítható, hogy az egyes 
szálak azonos hosszkoordinátáinál azonos felületi 
hőáramot, ezen keresztül azonos hőmérsékleti 
értékeket nyerjünk. Másfelől viszont a szálak 
hossza mentén a hevítő közegnél jelentős hőmér

sékletesés lép fel, ami a betét hosszmenti hőmér
sékletegyenletességére hat vissza.

Az alábbiakban egy közelítő módszert ismer
tetünk közvetett fűtésű kemencében hevített 
rúdszerű anyag hosszirányú hőmérséklet-eloszlá
sának számítására. A számítás alapján nyert 
összefüggések helyességét ipari berendezésen is 
módunkban állt ellenőrizni. Az ezzel kapcsolatos 
eredményekről ugyancsak itt kívánunk röviden 
számot adni.

M o d e llie r te s

A feladat az 1. ábra segítségével tehető szem
léletessé. A rúd A végpontját időben azonos hő
mérsékletű gázatmoszféra melegíti. Az atmoszféra 
hőmérséklete a rúd mentén történő áramlás köz
ben csökken, ezáltal a kezdeti időpontban homo
gén hőmérsékleteloszlású rúd különböző x koor
dinátához tartozó pontjai eltérő módon meleged
nek. A hőmérséklet hely-idő függvényét az ábrán 
látható felület szemlélteti.

Vizsgálataink során az alábbi egyszerűsítő, 
ill közelítő feltevésekkel éltünk.

7. ábra. A  rú d  hevítésének modellje
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1. A hevítőatmoszféra sugárzó komponenseket 
nem tartalmaz (levegő, ill. védőgáz).

2. Az atmoszféra belépési hőmérséklete (J„л) 
állandó érték.

3. A rendszer áramlástanilag homogén, azaz a 
rakomány egyes elemei mentén azonos a kon
vektiv hőátadási tényező értéke.

4. A külső elemek hőátadási viszonyai azonosak 
a belül elhelyezkedő szálakéval.

5. A rudak keresztmetszetében kialakult hőmér
sékletprofilt másodfokú parabolával közelítjük
(1), a szálirányú hővezetést elhanyagoljuk.

6 . Téglalap szelvényű rudak esetén csak vastag
ság menti — egydimenziós — hővezetést ve
szünk figyelembe.
Ki szeretnénk emelni, hogy a fenti erős közelí

tések egy alapmodell kidolgozását teszik lehetővé, 
mely bizonyos esetekben a gyakorlat feltételeinek 
is megfelel. Más esetekben a modell viszonylag 
egyszerű adaptációval alkalmassá tehető bonyo
lultabb feladatok számítására is. Az alkalmazás 
kiterjesztésének lehetőségeit a megfelelő helyeken 
külön tárgyaljuk.

A feladat kidolgozása

Kiindulva a 6. feltételezésből, a rúd bármely 
hosszkoordinátájú szelvényében a hőmérséklet- 
elsozlást a Fourier egyenletből határozhatjuk meg.

CbPh =di V ).b grad T b (1)
()X

Bevezetve a

F o ^ - ^ ~  (2a)
C Q S1

egyszerűsítő jelölésnek felel meg. A Biot-szám 
hosszkoordinátája a szelvény vastagsága.

Itt kívánunk utalni az eredeti feltételezéstől 
eltérő három másik eset számításának módjára.
a) A belépő gázközeg hőmérséklete nem állandó, 
hanem a

(-) a =  0  m-\-bFO

lineáris kapcsolat szerint változik, a 0 <  F o<  Fo*<8) 
időintervallumban. A (6) összefüggés ekkor a

=@oo— (®oo~ +

+ Y M {2BiF o + e ~'1FO~ 1) (9)

kifejezésnek megfelelően egy additív taggal bővül.
b) Henger keresztmetszetű betét esetén a felület 

hőmérsékletfutása a (6) kifejezéssel alakilag azo
nos, itt az exponenciális együtthatót a

ß
SBi 

4 +  Bi
( 10 )

összefüggés alapján képezhetjük. A Biot szám 
hosszkoordinátája ez esetben a henger sugara.

c). Amennyiben külső betétszál hőmérsékleti 
viszonyait számoljuk, ahol a falsugárzás" adott 
esetben nem hanyagolható el, ott 1100 К alatti 
hőmérséklettartományban jogos a

0 / = 0 /o + - | / °° f /0 ( ö * - 0 «o) (IDiytao—Kft 0
lineáris közelítés. Az (5) egyenlet ekkor feltételezve 
a betét fölötti — és a sugárzás szempontjából 
mértékadó falelem hőegyensúlyát a

T b -T p  _  Т ь - T  
Т ял - Т р  AT

s

(2b)

(2c)

dimenziónélküli mennyiségeket az (1) egyenlet

№ ь  _  дЮь
»Fo [ ’

alakban írható fel.
A felületi hőmérsékletet ill. felületi hőáram- 

sűrűséget mint peremfeltételt figyelembe véve az 
egyenlet

d(9. s d q 2s
~ d¥o  6 X At dFo =  XAT 9 (4)

formában áll rendelkezésünkre. Megoldása a
q = x  A T (0 g — 0 t) (5)

hőmérleg felhasználásával

e t = e g- ( e 9- e t0)e~ßJ"° (6)
kifejezés formájában az A pont hőmérséklet
lefutását szolgáltatja állandó belépési hőmérsék
letű hevítőatmoszféra esetén. (2); (3); (4).

Az egyenlet ß exponenciális kitevője a leveze
tésből adódó

q ^ & A T (2 0 g- 0 t - 0 , )  (12)
összefüggésből számítható. A felületi hőmérséklet 
lefutását az ezekből levezethető

0 t = 2 0 , -  A -  ( 2 0 , -  A -  0 to)e
kifejezéssel határozzuk meg, ahol

0toD — 0 fO

- ß ‘F o

А = в /о" 01 00- 01
0,

10
‘о

(13)

(14)

nr_1 2 l i ; _______0 ţ°o— 0 to-\-0fco— 0 / 0 _____
P ~  (6 + B i)(0 to o -0 to) + B i( 0 /a> - 0 lo)

( 15)

Magasabb hőmérsékletek esetén a (11) össze
függés szerinti közelítés már jelentős hibához 
vezet, ekkor 0 t—0 /  függvény végpontjainak 
iránytangensei segítségével célszerű a linearizálást 
megvalósítani (3); (4).
Az iránytangensek a kezdeti és végállapot adatai
ból az elemi hőmérlegek felhasználásával megha
tározhatók.

Az ,,A” pofit hőmérséklet — idő kapcsolatának 
ismeretében meghatározhatjuk egy tetszőlges x 
helyzetű felületi pont hőmérsékletfüggvényét is. 
A q (Fo; x) hőáramsűrűség függvény

ß
12 Bi

6 + Ж ( ? ) q(Fo; x) =дм +  Ф(я; Fo) (16)
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alakban. Itt а Ф (x; Fo) függvény a hevítő at
moszféra áramlás közbeni „hüíése” folytán kiala
kuló hőátadás csökkenés mértékét fejezi ki.

Az atmoszféra hű lését a

We AT
d0„(x; Fo)

<j(x; Fo) (17)

differenciálegyenlet fejezi ki. Felhasználva az (5) 
összefüggést, a fenti differenciálegyenlet

ü
r)x

2a
wr  q -  a AT

№ t

<)x
(18)

alakban írható fel. А Ф (x; Fo) függvény a (16) 
egyenlettel értelmezett formájában egyidejűleg 
elégítse ki a (4) és (18) differenciálegyenleteket.

A (4) differenciálegyenletben szereplő hőáram- 
sűrűség függvény ezáltal a (16) összefüggés szerint 
alakul. A megoldás ekkor

+

0 <=0 <o+ - ^ r < 1- e _ ^ ° )+

Т ж Н г (0-0°)+2Я< /  0dH  (19)
A fenti összefüggést a (18)-ba helyettesítve és be
vezetve a

2 n . 1
( 2 0 )y — w„

egyszerűsítő jelölést a

ЬФ -fii
J ) F = ~ q ^

F o

( 21 )

egyenletet kapjuk eredményül. Ennek megoldása a
. — B F o — y x

Ф(х; F ó)= qAa( \ - e  )(e - 1)

- Ч л  0e

-  y X  оо
(ßFo)n

n\

kifejezés, ahol co„ értéke az
n

<»n
(  У*)” 

m 1
( - 1  )’"«„

( 22 )

(23)

összefüggésből határozható meg. itt az amn együtt
hatók egy binomiális sor segítségével képezhetők a 
táblázat szerint.

m n 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
2 3 6 10 10 15 21 28 36 45
3 1 4 10 20 35 56 84 120
4 1 5 15 35 70 126 210
5 1 6 21 56 126 252
6 1 7 28 84 210
7 1 8 36 120
8 1 9 45
9 1 10

10 1

A jobboldal második tényezőjében szereplő vég
telen sor tagjai a ßFo és yx szorzatok értékétől füg

gően a 3 <  n <  8 tagszám intervallumban már 10-4 
nagyságrendet képviselnek, így további tagok fi 
gyelembevétele a monoton csökkenő tendencia 
folytán szükségtelen.

А Ф (x; Fo)  függvény ismeretében a felületi hő
mérséklet a hely és idő függvényében a (19) össze
függés segítségével meghatározható.

0 ‘= 0 ‘o+ ^ X
( - K ,  -ßfo , V 1 / (ßFo)n
f  [ l - e

П = 1

- y ^ [ (1 _ e ~V*)(Fo

+ 1

(те-h l) !

- ß  F o

+ e ^ £ ( - l  )’
П = 1

(ßFo)n
n \

) +

>n]} (24)

Figyelembevéve, hogy az összefüggésben sze
replő végtelen sorban az e~PFo ill. е~ух függvé
nyek sorbafejtett elemei szerepelnek így a binomi- 
nális együtthatók „torzító” hatásától eltekintve lé
nyegében időben és térben egyaránt exponenci
ális jelleg jellemző a rúd hőmérsékleteloszlására.

A kifejezés harmadik tagja h  <50 ;

W
a < 5 0 — —— és s< 0 ,2  m esetén már nagyság

úi ZK_

rendekkel kisebb a másik kettőnél, így gyakorlati 
számításoknál általában elhanyagolható.

A hoveszteségek hatása

A fenti levezetések azt az ideális esetet vették 
figyelembe, amikor az atmoszféra hőtartalma köz
vetlenül vagy közvetetten — falazaton keresz
tül — de teljes mennyiségében a betétnek adódik 
át. Valóságban a falazaton keresztül a hő egy része 
veszteség formájában távozik a rendszerből, amit 
a hőkiegyenlítődés befejezése után a

W gA T ^ = - q v (25)

differenciálegyenlet fogalmaz meg.
A hevítésnek ebben a szakaszában a falazat és 

betét hőmérsékletei közötti különbség minimális, 
így felírhatjuk az

a \T(Og— Ot) = q v (26)

hőmérleg egyenletet.
Ennek felhasználásával a differenciálegyenletet 

megoldva a

)  (27)
kifejezéshez jutunk.

A kezdeti Fo — o időpontban a hőveszteség sze
repe az összhőátadáshoz képest jelentéktelen. A 
hőveszteség figyelembevétele a (4) differenciál
egyenletben egy azzal lineárisan arányos additiv 
tagot jelentene, ami a (19—24) egyenletrendszer-
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ben továbbvezetve a (24)-ben újabb additív, a 
qv értékkel arányos végtelen sort ad eredményül. 
A sor alakilag az előzőekhez hasonló felépítésű 
így jól helyettesíthető egy e~llFo jellegű exponen
ciális függvénnyel, ami a modell szerinti rendszer 
folyamatainak időlefutását amúgyis jellemzi. A 
kezdeti és végál lapotokra vonatkozó fentebbi gon
dolatmenetet figyelembevéve a betét felületi hő
mérséklete a hőveszteség figyelembevétele esetén 
közelítőleg a

Ot = 0 íO d
4 a í\ 

a AT
-y*e X

xfl — e-ßF0+ 2 (-1>"
1 n = 1

(ßFo)n
n\

függvény szerint alakul.
A 2. ábrán a hőveszteség figyelembevételével 

ill. anélkül számított hőmérsékletlefutást hason
lítjuk össze a KÖFÉM TÜKI gyártmányú RB 
rendszerű alumíniumprofil megeresztő kemencéjén 
mért értékkel. [5] Az ábrákból kitűnik a hőveszte
ség figyelembevételének szükségessége. Esetünk
ben a 6 m hosszú betét végpontjainak számított 
hőmérsékletkülönbsége egyensúlyi állapotban,
12—15 К volt.

Ennek nagyságát egyébként utólag az üzemi 
mérések is igazolták. Miután ez technológiai szem
pontól megengedhetetlenül magas érték, szük-

2. ábra. A  szám íto tt és m ért hőm érsékletlefutás egy T Ü K I  
gyá rtm á n yú  megeresztő kemencében

X X *  X ' Л.л . л#л*л*
ллв£вл*л

X x 
X

X * •  '**  •

4 '

• •  • a mén 5 /  pontok x-0 Ц.х■őm hely n

X f e k
pon

pó levegő hőmérsékletének mérési 
jói ( A ül. L helyeken 3 percenkénti 
ónban}
/ёпу ■ 3* I/O* Í20 Uprofil

vált
Szel

^0

шшш
3. ábra. Á llandó periódusidővel vezényelt megeresztő ke 

mencében mért adatok

ségessé vált az áramlás irányának periodikus vál
toztatása, amit egy megfelelően kiképzett, pneu
matikusan működtetett csappantyúrendszer se
gítségével oldottunk meg.

A hőmérsékletkülönbségek csökkenése révén a 
rúd közepe és vége közti hőmérsékletkiegyenlítő
dés időigénye folyamatosan csökken. Vezérlési 
szempontból természetesen célszerűbb állandó pe
riódusidővel dolgozni. A fentebb említett alumí
niumprofil megeresztő kemence esetében ezt há
rom percben határoztuk meg, ami mind a felfütés 
végső mind a hőkiegyenlítődés szakaszában lehetővé 
tette a max. ± 3  К  hőmérsékletkülönbség bizto
sítását a betét tetszőleges pontjai között. A 3. 
ábra az ilymódon vezérelt kemencén mért adato
kat mutatja be.

Végül megemlítjük, hogy sugárzó komponense
ket tartalmazó atmoszféra esetében a feladat elvi
leg ugyan hasonlóképpen dolgozható ki, azonban a 
negyedfokú tagok megheletősen áttekinthetetlen
né teszik a megoldást, így itt célszerűbb a számí
tást a rendszer hosszirányú diszkretizálásával, 
elemi hőmérlegek láncolatából felépítve számító
gépen elvégezni.

összefoglalás

Mind hőkezelési, mind izzítási feladatok során 
gyakran fordul elő hosszú rúdszerű betétanyag, 
melynek végpontjai ill. középső része közti hőmér
sékletkülönbség minimálisra csökkentése alapvető 
hevítéstechnológiai kérdés. A feladatot tovább bo
nyolítja, hogy a gyakorlatban betétkötegeket ala
kítanak ki, ahol a külső és belső elemek felületei
nek eltérő hőátadási viszonyai további hőmérsék
letkülönbség forrása.

Ez utóbbi hatás kiküszöböléseként mutattunk 
be egy a gyakorlatban is igazolt megoldást, ahol 
a hevítőatmoszféra a rudak hossztengelyével pár
huzamosan áramolva adja át hőtartalmát a betét
nek. A hosszirányú hőmérsékletgradiens számítá
sára szolgáló, gyakorlatilag zsebszámológépen ki
dolgozható számítási modell helyességét üzemi 
mérésekkel ellenőriztük.

A megengedettnél magasabb hőmérsékletesés 
ellensúlyozása az adott rendszernél az áramlás irá
nyának periodikus fordításával történt. A modell 
birtokában elvileg lehetőség van az áramlásfordí
tás optimális periódusidejének meghatározására, 
azonban a kezdeti állapot hosszfüggése tovább bo
nyolítja a megoldást, így itt már — a gázsugárzás 
beépítéséhez hasonlóan — a gépi módszerek része
síthetők előnyben.

Főbb jelölések

b arányossági tényező ( - )
c fajhő (J/kgK )
n  sorozat ta g ján a k  szám a ( - )
m  so rozat ta g ján a k  szám a (— )
q felületi hőáram síírűség (W /m 2)
s b e té t vastagság  
X  hosszkoordináta (m)
z vastagsági k o ord ináta (m)
T  abszolú t hőm érséklet (K)
W  egységnyi szélosségre v o n a tk o z ta to tt 

v ízértek (W /m  K )
B i  B io t szám ( - )
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F o  F ourie r szám  (— )
a k o nvek tiv  hóátadási tényező  (W /m 2K)
A hóvezetési tényező (W /m K )
{) sűrűség (kg /m 3)

r  idő (s)
£ d im enzió tlan  vastagsági ko o rd in á ta  (— )

In d ex ek  jegyzéke 
b b e té t 
/  fa laza t 
g gáz, a tm oszféra 
í b etétfelü let 
V  veszteség
A  ,,A” p o n tra  vonatkozó 
о kezdeti á llapot,

273 K -ra  vonatkozó á llapo t 
oo H őm érsékleti egyensúly elérésre vonatkozó

IRO D A LO M

[1] W oelk: E in  N äherungsverfahren  zur num erischen 
B erechnung in s ta tio n äre r  T em peraturfelder. D ozen 
tu r  fü r In d u strieo fen b au  und  W ärm etechnik  in T .H . 
A achen.

[2] P e n n e k a m p : E in  analy tisches N äherungsverfahren  
zur Berechnung m ehrdim ensionaler insta tionäre  
T em peratu rfe lder in geom etrisch einfachen K örpern. 
Diss. T. H . A achen 1974.
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ben e lhelyezett h e té t bőm érsék le tállapo tára . K an 
d id á tu si értekezés 1978.

[4] K apron:  F o ly am ato s üzem ű kem encében konvektiv  
ú to n  h e v íte tt b e té t hő á tad ási viszonyainak vizsgá 
la ta  egyen- és ellenáram  esetén. E nergiagazdálkodás 
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Melegen hengerelt szélesszalag alakjának meghatározása
D E H N  E l  L Á S Z L Ó  oki. kohóm érnök , egy. ta n á rse g é d  

N ehézipari M űszaki E gyetem , K o h ó g ép tan i és 
K ép léke n y  a lak i tá s ta n i Tanszék

D K : 669—418.25— 134.4 : 510.67

F iz ik a i  és m a tem a tika i modell a  hődomborítás 
m eghatározására. H árom  differenciálegyenlet a 
hengertest m eghatározására. A  szám ítógépes algo 
r itm u s  a  hengerelt sza lagalak m eghatározására. 
A  szám íto tt és m ért m elegalak egyezése.

A hidegen hengerelt szélesszalag késztermék 
alakhűségével, sikfekvésével szemben támasztott 
felhasználási igények megnövekedse előtérbe he
lyezte a melegen hengerelt félgyártmány alakjá
nak, lencsésségének ismeretét, számítással történő 
pontos meghatározását [1], [2]. Ez a síkkifekvést 
befolyásoló zónahűtés és hengerhajlítás, kifejlesz
tése, továbbá a szalagban ébredő húzófeszültség 
eloszlásának mérése és szabályozása ellenére is ért
hető. A hidegen hengerelt szalag alakjában végső
soron megjelenik a melegen hengerelt előtermék 
alakja (lencséssége), bár a hideghengerlés során al
kalmazott összes-fogyás függvényében csökken
tett mértékben [3], [4]. Másrészt adott köszörült 
alapdomborítású hengerek, adott technológia, 
adott hengersori jellemzők esetén (hengerhajlító 
erő korlátái, zónahűtés stb . . . )  meghatározódik a 
melegen hengerelt szalag alakjának (lencsésségé
nek) egy szélső értéke, amely mellett egy adott 
hideghengersoron még síkfekvő szalagot lehet elő
állítani [5].

A bemutatásra kerülő fizkai-matematikai mo
dellel és annak felhasználásával készített számí
tógépes algoritmussal a meleg szélesszalag henger
lés során a hengereken kialakuló hődomborítást, 
a rugalmas alakváltozás okozta hengerrés-válto- 
zást, illetőleg az ezek figyelembevételével kiala- 
kuoó lencsésséget lehet meghatározni számítással, 
adott technológia és egy adott hengersor jellemző 
paramétereinek a felhasználásával. A számítási 
módszer és algoritmus alumínium tuskó hengerlé
sére került kidolgozásra, de a modell megfelelő át
alakításokkal acélszéles szalag meleghengerlésére 
is alkalmazható.

T. A munkahengereken kialakuló hődomborítás

A munkahengereken kialakuló hődomborítás 
meghatározására a munkahengerben állandósult 
hőállaporban kialakult térbeli hőmérséklet-elosz
lás szolgál alapul. A számítási módszer az alábbi 
feltételek mellett került kidolgozásra (1. ábra):

1. A hengertest anyaga homogén, izotróp.
2. A hengerben kialakuló hőmérsékletmező a 

henger hossztengelyére nézve szimmetrikus, azaz:

()T mh I _Q
dr I r=o

3. A hőmérséklet eloszlása a szalagközépre néz
ve is szimmetrikus, így:

()Tmk I 
t)z 12 = 6/2

4. Hőbeáramlás a munkahengerekbe csak a da
rabbal érintkező palást-tartományban van.

1. ábra. A  m unkahenger hőm érsékleti v iszonya i
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5. Az egy fordulat alatt a munkahengerekbe, a
palást-tartományon bejutó hőmennyi

ség vezetéssel a hegerek szalagszélen túlnyomó 
részébe áramlik, és ezen a csak hűtött palást-tarto
mányon a hűtő-kenő emulziónak hőátadással át
adódik.

6. A 4.—5.-ból következik, hogy z = 0  környe
zetében (1. ábra) a hengerek hossztengelyre merő
leges metszetében:

<)Tmh I 
dr I z=o

Ez a sík — amely mentén tehát a hengerekbe su
gárirányban semmiféle hőáramlás nincs — a való
ságban 2 -z* szélességű sávvá szélesedik. A sáv 
szélessége lényegében a hengerhűtós paraméterei
től és a darab szélének oldalirányú vándorlásától 
függ-

A forgó hengerekben állandósult állapotban kia
lakuló hőmérsékletmezőre, térben rögzített, nor
mált henger-koordinátarendszerben a hővezetés 
differenciál egyenlete az alábbi módon írható fel 
(2.ábra ).

1 ()T mh f)~ T  mh
+ —

e

dT mh 1
к да. d e* d e  e2

ahol
r

Umh

h
c h - e»-Rlh -w

( 1 )

A (2) (3) feltételnek eleget tevő peremfeltétel:
a 0 a 2

J ' tfmh dot— J* mi)oc) — T e] da = 0. (2)
0 «.(!

Az (1) egyenlet megoldása a (2) peremfeltétel mel
lett [6] szerint:

^ m h (  GC? Q) [  0ÍQ(jímh~I-  t tm h —  e T 1 e{ (У-2 GCq ) ] - ) -
TCUmh—e

n = 1

v  [ С mh — Ô CJmh ~~f~@№ mh — eTe Oşllmh — e T с] (3)

2. ábra. A  munkahenger és a hengerrés középmetszete

T kmh,á-

Ahol:

1

2 Ttumh_c [<*Q<Ílmh-\-Umh-eTe(a.2 ~  a o)l (4)

1 1 / 2 n

rímh
Л

( e - 1 )

У 2u
Áh -)- Umh — eítmh

! к J h
n )  2

C1= A 2{sin [A 3 — n(xn— a)] — sin [A 3-\-na]}

A 2  — Wmh—c h mb -j----- -
h 2 n

л 1 / 2» ,
A » = 2 l — ^ V

C2= d 4{cos [ A3— n(ot0 — a)] — cos [A 3-\~na.]}

í/3= A 2{sin [A 3 — n(tx2 — a)]--sin [A3—n(a0— a)]}
Оц = d 4{cos [ A 3 — n(oc2— a)] — cos [A 3 — n(a0 — a)]} 

Ez a megoldás akkor érvényes ha
l-l

O s « s a 0 esetén: qm/l̂ áU., és umh~e = 0; 
а0< а < 2я esetén: um/l_emá 11., és qm>, = 0 .

A 0< a s a o tartományban írható:
C[mh~'amh~d{T(i Tm h, «) (5)

Ebben az összefüggésben a darab átlaghőmérsék
lete a hengerrésben (Та) a [4], [7], [12]-ben be
mutatott, a hengerléstechnológiai paraméterek 
meghatározására szolgáló modell és algoritmus 
által adódik. A munkahenger felületi hőmérsék
letének átlaga (Tmh, ,i) :

1 r"
Tmh, á — I T mh(dj Q — 0) da (6)

ao j  0
A (3) és (6) egyenletekben egyaránt előfordul 
Tmh(x, o = 0). A számítógépes algoritmus ezért úgy 
dolgozik, hogy első esetben:

Qmh ==Umh—d(Ta T  e)

minden további esetben a (3) egyenlet által a 
O s a < « 0 intervallumban mPs számú pontban 
meghatározott T mh(a, q = 0) értékekre fektetett 
jmh-ed fokú polinomot (legkisebb négyzetek elve) 
integrálva, a (6) egyenlet alapján határozza meg 
az átlagos felületi hengerhőmérsékletet. A számí
tást addig végzi amíg két egymás utáni átlaghő
mérséklet az előírt értéknél kisebb nem lesz:

1 Tm h, á, i T m h , á, (i+i) I ^ A T m h ,  á (7) 
A (3) egyenlettel a bemutatott módon meg

határozott hengerhőmérsékletek a 2—3. feltéte
leknek megfelelően gyakorlatilag csak 0<g-=0,95 
tartományban mutatnak változást a függvényében 
ezen túlmenően T m>,(a, o) áll.; ugyanakkor a (3) 
egyenlet első tagja [(4) egyenlet] a hődomborítás 
meghatározása céljából szükséges átlagos henger-
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test hőmérsékletet szolgáltatja 2 = 6/2 helyen 
(Tmh, 2, 1. 1. ábra).

Egy körhenger alakú test — amellyel a z* < z <  
< 6/2 tartományban a kerület mentén egyenletesen 
gmk hőáramsűrűséggel hőt közlünk — hőmérsékle- 
eloszlására a hővezetés differenciál egyenletének 
következő alakja szolgáltatja a megoldást (3. ábra, 
folytonos vonal):

<)VTmh 1 dTmh ()гТ mh . .
(8)

a peremfeltétel:

— X-- ^ - = f(2); r —Rmh\ — 6 /2< z< 6/2  
ahol:

f(2) = - c /* A; 6/2> z > 6/2 - 2*
= 0  6 /2  — 2 * > 2 >  2 — 6 / 2  +  2*

= ? £ а ; - 6 / 2 + 2 * > 2 > - 6 / 2

A peremfeltétel sorbafejtett alakja:

f ( 2 ) = -
4 Qmh

£
n  =  0

(2n,+ l)jr -2z* . 
Xsm -— -------- sin

( - ] ) »x 7 у
2w + l

(2w +1)512

A (8) egyenlet megoldása — ha a y** hőáramsű
rűséggel bevitt hőmennyiséget 2 <0  tartományban 
elvonjuk és —2* < 2  < 2* tartományban a test 
palástja szigetelt — (8) szerint:

T mh{r, 2) =

4g *ft • 6 у  ( — 1)" 
Я-5Г2 ^  ( 2 r a + l ) 2

(2 w + l)5 t:-2 z *
Xsm --------- :---------

/.l\ (2n-\-\)nr ]
i ъ \

7'l
[" ( 1 )  TlBmh ^

6 J
(2гг+1)5г-2 

m ---------- b-------- (9)

ahol: ^lnL I az elsőfajú, nullad-rendű mo
difikált Bessel-függvény ér

téke a J gS+ L>” L helyen.

/ ,[ (2w+  IjyrTim l̂ ^  eisőfajú, első-rendű mo-

’ difikált Bessel-függvény
, , ,, (2и + 1)тгД)иа ,értéké a —— — ---------he-

6
lyen.

A (9) egyenlet felhasználásával meghatározható 
az a hőmérséklet-gradiens 0 < 2< 6/2 tartományban 
(1 . ábra), amely szükséges ahhoz, hogy а 2г*<  
^ 2< 6/2 tartományban qmh hőáramsűrűséggel a 
hengertestbe egy fordulat alatt bejutó hőmennyi
ség a henger 2 = 0  metszetébe szállítódjon:

ÖTb7l l= ^  [T mh(0, 6/2) +  Г тА(0,995ДтА, 6/2)]. (10)

A hengertest átlagos hőmérséklete 2 = 0  helyen:

T bJ l  á= T L ,  á -Ö T ÍIl (11)

B /2

fi b-lu*0

1 J
1 1 

1 
1

H Г
•! ! 

r 1

0

1 inn -
*-ẑ *Ь т т п

\k i-692r31

3. ábra. H őáram lás a m unkahengerben

Ha a hengertest 2 = 0  helyén (1 . ábra) állandó
sult állapotban a hőmérséklet átlagértéke Tmh, á és 
ezen a helyen a keresztmetszeten átáramló hőáram

sűrűsége: qmk =  — ?./,!? m/,rr̂  ^  j valamint a

hengertest homloklapján átáramló hőmennyiséget 
elhanyagoljuk, akkor a homloklap hőmérséklete 
(3. ábra)  [9] szerint:

/77 + 2
J- mh> á  -

/7 W 2 m
m h , a  — ± e

-+ T e
cA [H ( jB/2 —6/2 )] (12)

A hengertest szalagszélen túlnyúló része által a 
T e hőmérsékletű környezetnek átadott hőmennyi
ség hőáramsűrűsége [9]:

Qmh —

B - b
U m h -

~л (Tmh, A - Te) th [H(B/2 —6/2)]
(13)

ahol: Л == 2f Umh —e

ЯhBmh

A (4)—(5) feltételek alapján:
B - b* sjc •

Q m h  — Q m h 6 -4 z*  (14^
A munkahenger átlagos hőmérsékletét a (11—10 

és 9) egyenletek felhasználásával és q*mh ismereté
ben lehet meghatározni. A (13) egyenlet szerint 
viszont qmh kiszámításához Tml, d ismerete szük
séges. A számítógépes algoritmus második iterá
ciós köre ezeket a számításokat foglalja magában, 
első esetben:

m bh  _rr
J- m h ) a  — -L e

minden további esetben:
rpbl 2 ,
-a  m h ) a) (г+ i)  - - m h ) á) i)

és az iterációt addig végzi a gép amíg:
I m b l z  r p v , z  .
I -a  m h ) a,) i  -*• m h ) a ) (г+ i)  I

ib/2 A T Z , (15)

ahol: ATmh, á =előírt érték.

A bemutatott számítás végén rendelkezésünkre 
áll a munkahengerek átlaghőmérséklete a szalag
középnél, illetőleg a szalag szélénél vett metszet-
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ben, valamint ezek eltérése (10). egyenlet ( amely 
a kialakuló hődomborítás meghatározásához szük
séges.

II. A támhengereken kialakuló hődomborítás

A támhengerben állandósult hőállapotban fenn
álló hőmérsékleteloszlást a 4. ábra szemlélteti. 
A fizikai-matematikai, modell feltételei a I. alatt 
leírt 1. 2. 3. feltételen túlmenően még:

4. Egy fordulatra vonatkoztatva állandósult 
hőállapotban a támhengerpalást egész hossza 
mentén hőbeáramlás történik, két keresztmetszet 
kivételével — ezek a szalagközépnek illetve a hen
gertest szélének megfelelő kereszetmetszetek — 
ahol tehát:

dTtk
dr

=0

A támhengeren kialakuló hődomborítás meg
határozásához szükséges (4)-ben leírt két kereszt- 
metszet átlag hőmérsékletének meghatározására 
az I. fejezetben bemutatott (1 .. .7 )  egyenlet al
kalmas a megfelelő módosításokkal. Ezek a követ-

Rmh
kezők: Rmh-*Rth', со ->-a>th= a)

4. ábra. A  tám henger hőm érsékleti v iszo n ya i

5. ábra. A  tám - és m unkahenger összelapulása

qmh-*qth', Te-*Tú Umh_d-+uth-mh, T d helyére pedig 
a támhenger közepére vonatkozó megoldásban 
Tmh, á [(4) egyenlet], a szélére Tmh, á [(12) egyenlet] 
kerül. A munkahenger esetében a nyomott ívnek 
megfelelő a0 középponti szög helyett a munka
hengeren és a támhengeren, a henger!ési erő hatá
sára kialakuló összelapulásnak ( 5 .  ábra)  megfelelő 
középponti[szög kerül. Az összelapulás, a „nyomott 
ív” mértéke Hertz szerint:

lt =3,04 ( 16)

ahol: Qi Rmh 'Rth 
Rmh ~\~Rth

E —2,\ • 105 Nmm 1

A számítógépes algoritmus a 0< a < a 0 tarto
mányban rnth számú pontra fektetett jth-ad fokú 
egyenlet alapján dolgozik, a (7) egyenletnek meg
felelően egy előírt pontosságig. A támhenger kö
zepe és széle hőmérsékletének a bemutatott módon 
való meghatározása után a támhengertestben ki
alakuló, és a hődomborítás meghatározásához 
szükséges átlagos hőmérséklet-eltérés:

őTiBJ 2 = T th, d-TfhW  (17)

III. A hengerlés során kialakuló hődomborítás

A munka- és támhenger I—II. alatt bemutatott 
hőmérsékleti viszonyai természetesen akkor ala
kulnának ki, ha a T d hőmérsékletű darab végte
len hosszú ideig tartózkodna a hengerrésben, azaz 
a kihengerlés egyetlen végtelen hosszú ideig tar
tó szúrásból állna. A sok szúrásból álló kihenger- 
lési folyamat során egyrészt, szúrásonként válto
zik a darab hőmérséklete, a megvalósított magas
ságcsökkenés, a hengerek fordulatszáma, másrészt 
a szúrások közötti közidőben és a darabkövetke- 
zési idő alatt nem tartózkodik a résben a melegítő 
közegnek tekinthető darab. Ha a közidők és a kö- 
vetkezési idők elég kicsinyek, akkor [10] alapján 
ezek alatt az idők alatt a hengereket ért hőhatások 
a hengertestben kialakuló hőmérséklet-eloszlás 
meghatározása során figyelmen kívül hagyhatók. 
Egy darab kihengerlése tehát úgy tekinthető a 
munkaheger hőmérsékleti viszonyai illetve az át
lagos testhőmérséklet alakulása szempontjából, 
mint egy olyan folyamat, ahol szúrásonként vál
tozó mértékű és értelmű, lényegében csak tai ideig 
tartó hőhatás éri a munkahengereket. A szúrások 
közötti közidő és a darabkövetkezési idő alatt a 
hengerekre ható hűtőhatás (emulzió, levegő ) 
—- a normális üzem-menet mellett, előforduló — 
viszonylag rövid köz- és következési idők miatt el
hanyagolható. Különösen igaz ez a nagytömegű 
támhengerekre, amelyeknek a hűtőközege levegő
[10]. Ilyen hőhatásnak kitett testek (pl. a munka- 
henger) egy peridóusra vonatkoztatott közepes 
hőmérsékletére írható:

tv

Tmh, á, X  ——   Í (Tmh —T e) dí (18)
tP J
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A támhengerre is hasonló összefüggés írható fel. 
A támhenger és a munkahenger eltérő tömege és 
hőmérsékleti viszonyai miatt célszerű áttérni a 
hengertestek átlagos hőtartalmára:

П

[tál, i ' Qi)

i = 1

(19)

ahol:

Qmht i —('hOhGmk

+  (Б -Ь )(

Qi—Qmhi i~\~Qth> i

T  mh, d~\~Tnifi, d

( 2 0 )

- 2 4  +

T bH, á+ e  4
-T,•)] (21)

Qth, i= c hQhRth7iB^— h’ i ± gT“ ’i L - r , j  (22)

Nagyszámú azonos technológiával kihengerelt 
darab után a hengerek átlagos hőtartalma a (19) 
összefüggéssel számítható értéknek felel meg. Az 
elvégzett sorozat-számítások igazolták, hogy a (10) 
összefüggéssel meghatározott ÖTmh és a (20) egyen
letből adódó Qi között, valamint ЬТЦ,г és Qi kö
zött — (17) (20) összefüggések — jó regressziójú 
lineáris függvénykapcsolat van:

bTbi l  = f(ft) (23)
ÖTtí l2=í(Q i) (24)

így a hengerek hődomborítása a legkisebb négy
zetek elvével meghatározott (23), (24) egyenletek
ből Qx [(19) összefüggés] behelyettesítésével adó
dik.

IV. A kész szalag alakja 

A kész szalag alakja [3], [5] felhasználásával: 
bhn = 2 [у\'г+у112- y bJ 2(l +  v2) - yí'ö2 (25)

ahol:

6/2 .. F 0
Ух ^  b

b/ 2 F 0
Vth

~ Vth b

J>\-z ( Ъ ) s
У  о

\  В  J
2y 0 =köszörült hengerdomborítás 

Az összefüggésekben szereplő vv  vv  vth értékeit 
[5], [11] alapján lehet meghatározni.

Az eredő hődomborítás:
Уъб2 = v 2(yi!ö2, th+yV i тл)+2/Ьв! mh (26)

Az egyes tagok értékei [3] szerint:

y h 2, mh =0Ch6-ß»iA ÖTmh, er (27)

ytí£ th = a h 6 (28)

A kész szalag alakjának meghatározása tehát 
úgy történik, hogy a (25) egyenletben szereplő 
tagokba az utolsó szúrásban fellépő hengerlési erő 
kerül, a (26), (27), (28) összefüggésekbe pedig az 
I—II—III. alatt ismertetett módon meghatáro
zott ÖTmh, er illetve b T f l \ r.

V. A számítógépes algoritmus, a számított 
és a mért szalagalak

A számítógépes algoritmus lényegében két ite- 
róciós kört, a kihengerlés során kialakuló hődom
borítás meghatározására szolgáló programrészt és 
a szervező programrészt tartalmazza. Az első ite 
rációs kör (1 . . .7) egyenletek alapján olyan hen
germetszetek hőmérsékletének meghatározására 
szolgál, ahol egy fordulat alatt a beáramló és a ki
áramló hőmennyiség mértéke azonos. Ez a prog
ramrész a pontsorozathoz lejobban közelítő po- 
linom meghatározása során egy Gauss—Jordan 
eliminációval dolgozó lineáris egyenletmegoldó 
programrésszel dolgozik. A polinom határozott 
integrálját Simpson módszerrel számítja ki. A má-

1. táblázat

A nyagm inőség: A1 99,6
Tuskó m ére t: 384X 1340X 3000 m m
Tuskó h ő m érsék le t: 440 °C

K öszörült

Csévélési

hengerdom borítás: —0,15 m m

hőm érséklet, m é rt:  330 °C 
sz á m íto tt: 321,4 °C

A szúrás 
szám a

K ifutó  
vastagság, 
a /tki [m m ]

H engerlési 
sebesség, v 
[m -s-1]

A lakítási 
idő, tál 

[s

H engerlési 
erő, F 
[kN  ]

D arab  hőm . 
a  résben, Та

[°C]

bl 2 
T m h  
[°C]

bi 2
o T th
[°C] Qi [k J]

1 360 2,0 2,06 5 189,36 439,48 10,6 2,9. 201 789,0
2 320 2,0 2,12 6 089,83 439,42 12,9 3,8 241 160,9
3 280 2,0 2,26 6 831,68 439,56 12,9 3,7 239 183,9
4 240 2,0 2,63 6 663,87 439,64 12,9 3,7 236 994,6
6 200 2,0 2,93 6 639,98 438,93 12,9 3,7 236 493,3
6 160 2,0 3,69 6 666,87 438,44 12,9

13,0
3,7 237 286,7

7 120 2,6 3,79 6 268,39 438,02 3,9 244 190,6
8 90 ' 2,6 5,11 6 678,89 436,89 11,6 3,3 219 661,4
9 60 3,0 6,23 6 843,84 428,93 11,5 3,6 226 228,2

10 36 3,0 10,37 7 309,20 426,86 10,3 3,2 214,166,2
11 23 3,0 16,23 6 183,6 416,03 7,7 2,3 171 492,0
12 12,5 3,0 29,86 8 249,46 392,10 6,5 2,2 167 386,2
13 6 3,0 62,20 11 529,68 339,96 4,4 1,7 151 672,1
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2. táblázat

A nyagm inőség: AlMg3 
Tuskó m ére t: 384X 1350X 1800 
Tuskó hőm érséklet: 490 °C

m m
K öszörült hengerdom borítás —0,15 mm

. . . . .  , „ , i i . m é rt: 380 °C 
Csevelesi hőm érséklet, 8zám lto tt; 346)6 oC

A szúrás 
szám a

K ifutó
vastagság  
/íki [mm]

Hengerlési
sebesség, V  

[m s -1]

A alkítási
idő,ía/

M

Hengerlési 
erő, F  [kN]

D arab  hőm . 
a  résben, T e  

[°C]

b/2
<íTmh
[°C]

6/2
Tth

Qi [k J]

1 370 1,0 1,98 8 413,41 488,75 9,1 3,1 203 834,3
2 340 1,0 2,1 11 855,05 487,85 12,5 4,7 269 144,0
3 310 1,0 2,2 11 736,67 487,54 12,4 4,7 268 426,5
4 280 1,0 2,4 11 581,58 487,03 12,4 4,7 267 414,0
5 250 1,0 2,7 11 362,65 486,25 12,4 4,7 265,993,6
6 220 1,0 3,1 10 961,53 485,07 12,4 4,6 263 433,3
7 190 1,0 3,6 10 480,32 482,49 12,3 4,5 259 777,7
8 100 1,5 2,8 10 507,39 481,12 12,6 4,6 265 042,3
9 136 1,5 3,39 9 762,36 479,83 1 1,7 4,1 247 333,7

10 110 1,5 4,1 10 026,03 477,51 11,7 4,2 247 774,8
11 85 2,0 4,0 10 955,33 475,59 11,8 4,4 255 033,6
12 05 2,0 5,2 10 471,56 473,13 10,7 3,9 236 519,4
13 45 2,0 7,3 12 743,04 459,30 10,3 4,1 241 612,6
14 30 2,0 1 1,0 12 846,63 452,06 8,9 3,6 222 771,2
15 20 2,0 16,5 12 673,87 435,15 7Д 2,9 195 855,0
10 13 2,5 20,3 14 198,81 410,37 5,7 2,4 180 995,6
17 8 2,5 33,1 17 882,48 366,54 4,3 1,9 165 424,3

sodik iterációs kör a (9. . .15) egyenletek alapján 
a munkahengerek szalagszélnél és a homloklapnál 
kialakuló átlagos hőmérsékletének meghatározá
sára szolgál. A támhengerek középmetszetében és 
a homloklap környezetében kialakuló átlagos hő
mérsékletét a megfelelő geometriai és fizikai jel
lemzők átcserélése után az első iterációs kör fel- 
használásával határozza meg a számítógépes al
goritmus.

A következőkben adott technológiával kihen
gerelt 384x1340x3000 mm méretű A1 99,5 és 
384x1350x1800 mm méretű, AlMg 3 anyagmi
nőségű tuskó kész-szalag alakjának számítása ke
rül bemutatásra. Az 1 -IV. fejezet alapján a sza

lagalak meghatározására szúrásonként szükség 
van a következő adatokra:
magasságcsökkenés (Ah)  (an meghatározásához), 
hengerlési sebesség (V), hengerlési erő (F) ,  az ala
kítás ideje (tai), a darab átlagos hőmérséklete a 
résben ( T d) .  Az első két adatsor mérési érték, az 
alakítási időt (tM),  a hengerlési erőt ( F )  és a da
rab átlaghőmérsékletét a résben ( T d) , a [4], [7], 
[12]-ben bemutatott modell illetve algoritmus szol
gáltatta (1. és 2. táblázat) A táblázatok a mért 
tuskó hőmérsékletet és mért csévélési hőmérsék
letet, valamint a számított csévélési hőmérsékle
tet is tartalmazzák. A 3. táblázat a kész szalag alak
jának meghatározására szolgáló kiinduló adatokat

3. tábláza

Sor
szám Megnevezés É rté k Sor

szám Megnevezés É rté k

1 Urnh-d [W  -m -2 °C-1 16 000 22 Wmax3 -egyenlethez 30
2 Umh—th [W  -m -2 0C _1] 1 l 700 23 Л  [m _1] 21,08185
3 u mh - e  [W  -m 2 °(D*] 4 000 24 fa/OhQh [m 2 -s-1/ 1,2 -1 0 -5
4 g 1 3 1 0 О 1 95 25 fa  [W  -m -1 °C-V 45
5 Te [°C/ 70 26 a» [rád / 2 71 (1Q
6 T ! [°C] 30 27 (Ию [ ° с - ч 1,3 - i o - 5
7 Rmh [mm] 400 28 n  = 0 1,843371
8 Rth [mm] 750
9 jmh (polinom  foksz. a  6. egyen- 6 29 =  1 2,767946 ■ i o - '

iethez, m unkahengernél)
30 =  2 4,785197 ■IO“ 2

10 jth (ua. m in t 9, tám hengernél) 2 31 [ I J I 1) = r =  0 = 3 7,967604 • i o - 3
11 m,nh (pontok sz. 1 d m entén) 6 32 (9. egyenlethez) = 4 1,289730 • i o - 3
12 mth (pontok sz. 1( m entén) 2 33 =  5 2,042468 •IO“ 1

34 =  6 3,192186 ■ i o - 5
13 szúrások szám a 13; 17 35 =  7 4,946148 •lO“ 6
14 Г2 0,35 36 n  = 0 2,298876
15 2í/0(köszörült) [mm] -0 ,1 5 37 =  1 1,239398
16 v jb  +vth/b [m m  -N _1] 5,491 -lO“ 9 38 =  2 1,111988
17 n max9 -egyenlethez 8 39 , = 3 1,066977
18 b [mm] 1 300 40 ( Io lh )  = t  ~  4 1,042328
19 2 -z* [m m ] 1 300 40 =  0,995 ■Rmh

(9. egyenlethez = 5 1,023899
20 В  [mm] 1 800 42 =  6 1,011078
21 Zmax [mm] 650 43 =  7 1,001806
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4. táblázat

A nyagm inőség Al 99,5 AlMg 3

Qx [k,i] 178 242 207 627
srnbh  
01 mh> e [°C] 7,6 8,1
хл/ tW ~ OJ Ut : e [°C] 1,3 1,6
b/ 2 

У hő [mm] 0,0612 0,0675

szám [mm] 0,110 0,167

3hfl’ mért [mm] 0,12 0,16

tartalmazza. A táblázat adatai közül Umn-d 
[14]-bol U mh —e [5]-bol, U m h — th Ó.4 U th - l  [13]-bŐl 
származik.

Az 1. és 2. táblázatok utolsó két oszlopai a szúrá
sonként kiszámított munka- és támhenger hőmér
séklet-különbségeket (bTl‘mh, ÖTilr), és a hengerek 
hőtartalmát (Qi) mutatja be.

A 4. táblázat 2z* = 15 mm-re választott, és hő
áramlás szempontjból szigeteltnek tekinthető zóna 
esetén a számítás végeredményét (dhn, Sr.&m) és a 
mért szalagalakot (ő/í„im,-rt) [15] hasonlítja össze. 
A számított és a mért értékek közötti eltérés az 
Al 99,5 anyagminőségű melegszalagnál 8,3%, az 
AlMg 3 anyagminőségűnél 4,2%.

összefoglalás

A dolgozatban bemutatásra kerülő fizikai mo
dell a melegszélesszalag hengerlés során a munka- 
és támhengeren kialakuló hődomborítás meghatá
rozására szolgál. Az ennek megfelelő matematikai 
modell a hővezetés differenciálegyenletének három 
különböző, — a hengertestek más-más részére al
kalmazható, — megoldásának felhasználásával 
épül fel. A kidolgozott módszert magába foglaló 
számítógépes algoritmus a reverzáló hegerlés 
sajátosságainak figyelembe vételével készült. A 
fizikai-matematikai modell leírásán túlmenően a 
dolgozatban bemutatásra kerül — két különböző 
anyagminőségű tuskó üzemi hengerléstechnológiai 
paramétereit alapulvéve — a szalagalak számí
tása. A mért és a számított szalagalak a befolyá
soló paraméterek nagy számát figyelembe véve jó 
egyezést mutat.

F őbb jelölésok

A  ! [m 3 -°C -W “ 2] ,
,12 [W  -m -1 -“C -1] I  '
*4з [ - ] [tényezők
-44 [W  -m "1 -"C -1]]1
В [m m ] hengerpalást hosszúság
b [ mm] darabszélesség
Gh fJ  -kg“ 1 -°C -4 fajhő
C , . . . .  [W  m “ 1 -“C “ 1] tényezők
К [N  -m m -2] rugalm assági m odulus
F [kN] hengerlési erő
Ah [mm] vastagságcsökkenés
gh [ mm] szalag közepe és széle közö tti 

vastagságkülö  n bség
I» [ ~ ] (első-fajú) nullad-rondű modofi- 

k á lt Bessel függvény
h [— ] (első-fajú) első-rendű m odifikált 

Bessel függvény
i [— ] p o n tso rt közelítő polinom  fok 

szám a

Id [m m ] n y o m o tt ív
m [— ] p o n to k  szám a
n [— ] tag o k  szám a
<1 [W  - m - 2] hőáram sűrűség
Q [kJ] hőm ennyiség
r [ m m ] k o ord ináta
R [ m m ] hengersugár
T [°C] hőm érséklet
t [«1 idő
и [W - m-2 -0C _1] bőátadási tényező
V [m  - s '1] hengerlési sebesség
У [mm] hengerek  tengely távo lásg  v á lto 

zása, henger átm érő  változás
z [m m ] k oord ináta
аьб [°C-i] lineáris hőtágu lási eg y ü tth a tó
а [rad] szög-koordináta
<5 Г—] különbség jele
А r— ]
/к Г— ] tényező
А f m- D tényező
и [W  -m -1 .“O -1] hővezetési szám
V [— ] tényező
gh îk g  -m ~ 3] sűrűség
д Г-] norm ált-koord iná ta
со [ s - ‘] szögsebesség

Alsó, illetve felső iude:xek jelentése:

á átlagos
cd alak ítási
b/2 szalag szélénél
в п p a lá s t szélénél
d d arab
f felületi
e emulzió
er eredő
i ciklus számlált;1, szúrás szám a á lta láb an
Je középen
k ö z közepes
l levegő
m h m unkahenger
и utolsó szúrás
th tám h en g er
h henger
X középérték
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Szerkezeti acélok és hegesztési varrataiknak kompatibilitása*
Í Í H É E T l E I  A T T I L A  oki. gépészmérnök 

Vasipari K út aló Intézet
D K :6 2 1 .791.05:620.17

A  varra tokkal szem ben tám asztott szilárdság i és 
szívóssági követelm ények elemzése; a  szívóssági kö 
vetelm ény törésm echanika i vizsgála tta l való ellenőr
zése. A z  eredm ények a la p já n  a varratok érzéke
nyebbek repedések jelenlétére, m in t az azonos á tm e 
ne ti hőm érsékletű acélok. K ereskedelm i hegesztő- 
anyagok a lka lm azási ha tára inak kijelölése az acélok
tól függően. A  hegesztési feltételek figyelem be vétele.

Bevezetés

Hegesztett szerkezetek káreset elemzései [1],
[2] azt mutatják, hogy a törés az esetek túlnyomó 
többségében a varratokból indul ki. A varrat tu 
lajdonságai tehát meghatározóak a hegesztett szer
kezet megbízhatóságára nézve. Az acélok szilárd
ságának és szívósságának javítása csak akkor éri 
el a célját —■ a hegesztett szerkezet paraméterei
nek javulását — , ha a hegesztésüket megfelelő 
hegesztőanyagokkal végezzük.

A szerkezeti acélokat szilárdságuk és átmeneti hő
mérsékletük szerint soroljuk csoportokba. Ezért 
a hegesztőanyagok kiválasztására Magyarorszá
gon olyan módszert vezettünk be [3], amely az 
acélok és varratok kompatibilitását ezen mérőszá
mok tükrében dönti el. A varratokkal szemben 
kettős követelményt támasztunk:

1. A varratok folyáshatára legyen nagyobb az 
alapanyag folyáshatáránál:

Hegesztési paraméterek MMA GS SA

Átmérő (mm) 4,0 1,2 4,0
Áramerősség (A) 170 160 500
Heg. feszültség (V) 26 22 30
Heg. sebesség (mm/s) 2,1 3,0 8,3

2. A varratok átmeneti hőmérséklete ne legyen 
magasabb az alapanyag átmeneti hőmérsékleté 
nél:

(ТТКУ28Л ^ (Т Т К У х)а
átmérő (mm) 1,6 4,0
áramerősség (A) 380 600
Heg. feszültség (V) 38 30
Heg. sebesség (mm/s) 2,7 10(1)>i an
az alapanyag átmeneti hőmérsékletének kijelö
lésére szolgáló energiaszint (x )  az alapanyag fo
lyáshatárától függ (lásd majd a 2. ábra diagram
ját).

A szilárdsági követelmény háttere

Az 1. ábra egy hosszirányú varrathiba stabilitá
sának feltételeit mutatja a varratra merőleges 
igénybevétel esetén [4]. COD a varrat — kis próba
testtel meghatározott — szívóssága, ALe pedig a 
széles lemezpróbatest törést okozó megnyúlása. 
Látható, hogy a hiba kis szívósságú varratokban is 
stabil, ha (Be)v<  (Bc)a. Ellenkező esetben viszont a 
nagy szivósságú varrat is eltörik, mert ALC a var
ratra korlátozódik, így a fajlagos megnyúlás nagy.

A kísérlet eredményét alátámasztják a terjedő 
repedésre vonatkozó megfigyelések. A káresetek
nél [1] a repedés csaknem minden esetben kilépett 
a varratból, és az alapanyagban terjedt. Az alap
anyagban terjedő repedés viszont néhány esetben 
megállt a varratban, amikor annak tengelye kis 
szöget zárt be a repedés terjedés irányával. (A meg
figyelések olyan varratokra vonatkoztak, melyek
nél a szilárdsági követelmény teljesült.)

A szilárdsági követelményt tehát az igénybevé
teleknek a varratokra merőleges komponense 
miatt kell előírni. A követelményben az alapanyag 
tényleges folyáshatárát kell figyelembe venni. 
Járulékos követelményként célszerű a varrat 
folyáshatárát felülről is korlátozni, mert nagy szi
lárdságkülönbség nagy helyi alakváltozást okoz a 
varrat és az alapanyag határán. Kedvezőnek azt a 
varratot tekinthetjük, melynek folyáshatára 15 . . . 
30%-kal nagyobb az alapanyag tényleges folyás- 
határánál.

* E lő ad ásk én t e lh an g zo tt Csehszlovákiában, D obrá- 
b an  t a r t o t t  N övelt szilárdságú szerkezeti acélok c. 
szem inárium on 1981. szept. 15-én (Szerk.)

ШЕШЖ.
1. ábra. A  szilá rdság  hatása hosszirányú  varra th ibák  

stab ilitására
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A szívóssági követelmény háttere és új 
értelmezése

A varrattal párhuzamos igénybevétel hatására 
a varrat és az alapanyag azonos mértékben alak
változik. Emiatt a varrattól az alapanyaggal azo
nos alakváltozási képességet kell megkövetelni.

A konvencionális szívóssági vizsgálatnál az 
alakváltozási képességet az ütőpróbatest expanzió
ja fejezi ki. Állandó expanzióhozbartozó ütőmunka 
nő a folyáshatárral, ezért az acélok átmeneti hő
mérsékletét a folyáshatártól függő energiaszinttel 
jelöljük ki (2. ábra).|A z ábrán feltűntettük külön
böző varratok ütőmunkáját is, azonos (0,4 mm) 
expanzióhoz tartozóan. Látható, hogy a varratok 
átmeneti hőmérsékletének megállapításához ele
gendő 28 J  ütőmunkát előírni, függetlenül a var
rat folyáshatárától.

A szívóssági követelményt felülvizsgáltuk törés-

2. ábra. A  szilárdság  hatása az á tm eneti hőmérsékletet 
kijelölő ü tő m u n ká ra

3. ábra. Ö sszefüggés a  GOD és az ütő  próbatest á tm eneti 
hőmérséklete között (2 8  m m  vastag, három  pon ton  hajlíto tt 

próbatest)

mechanikai kísérletekkel. A felülvizsgálat alapja 
az a korábbi megfigyelésünk volt, hogy az ütővizs
gálat és a COD mérés átmeneti hőmérséklete 
összefügg [5]. A 3. ábra a varratok és az acélok 
azonos (0,2 mm) COD-hez tartozó hőmérsékletét 
hasonlítja össze. Megállapítható, hogy

— a varratok 60 °C-kal magasabb hőmérsékle
ten érnek el olyan COD értéket, mint az azonos 
átmeneti hőmérsékletű acélok; illetve

1. táblázat
Bázikus elektródákkal hegesztett I I .  modell tu lajdonságai (R e = 440  —550 MPa)

AWS G y ártm án y В C D E Jel

6010 F o x  Cél B Ö H L E R ~ 9 Î 57 K X 24
CE1 C SE PE L 95 68 YL
Celtian BOC 99 86 YM1
Phoenix  Cel 70 W E ST F. U. 98 84 MCI
P hoenix  Cel 70 W ESTE. U. > 99 96 74 KX56*
O K  22.45 ESA B > 99 94 65 YA1

6012 R ad ian BOC 57 YN1
E R 3 C SE PE L <  50 K X 53
E R 5 C SE PE L 55 YF1
E R 8 C SE PE L 79 YH1*
E R  9 C SE PE L 76 Y J1
0 vercord G O E R L IK O N «: 50 K B
O vercord O E R L IK O N 90| 72 KO*
OZSz UdSSR > 99 911 55 K X 17

6013 O K  43.32 ESA B <  50 K F*
O K  43.32 ESA B 63 D l
O K  46.00 ESA B 78 A l
O K  46.44 ESA B -= 50 KN*
O K  46.64 ESA B 59 B l
O K  50.00 ESA B 81 КС*
O vercord S O E R L IK O N 76 KY*
Fincord  S O E R L IK O N 50 K R*
Citorex O E R L IK O N 97 76 K P*
O K  46.16 ESAB 90 54 CI
O K  50.10 ESA B 96 60 R I
Vodex BOC 92 59 Y P1
Zodian U. BOC 98 79 YR1
MR3 UdSSR 99 87 K X 18
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Alapanyag hatása kézi ívhegesztéssel készített modell átmenetű hőmérsékletére (TTKV 27)
2 . tá b lá z a t

AWS G y ártm án y В C D E Je l

7016 R oyal SÉC H ER O N 184 KX37
Special O E R L IK O N |б6 KU*
U nivers O E R L IK O N 96 74 K H *
EV  47 B Ö H L E R 99 85 KX54*
EV  47 B Ö H L E R =>99 99 87 K X 22
Ideal S ÉC H ER O N >99 96 72 K X 52*
E x tra O E R L IK O N >99 95 70 K J*
Crestex BOC >99 91 57 YS1
OK 53.05 ESAB i»99 98 ■82 P l
O K  53.00 ESAB >99 > 99 > 99 95| K E*

7018 Supercito O E R L IK O N 97 80 KL*
F erex  7018LT BOC >99 98 82 YT1
OK 48.00 ESAB > 99 98 82 KI)*
O K  48 00 ESA B > 99 98 82 E l
O K  48.04 ESAB >99 > 99 98 82 E l
OK 48.30 ESAB >99 >99 92 59 J1
O K  48.30 ESAB >99 >99 98 82 KM*
Tencito O E R L T IK O N > 99 > 99 >99 88 K K *
5520 H E R A >99 > 99 90 58 KX26*
S upratherm e S É C H ER O N > 99 > 99 > 99 94| K X 38

8018 O K  55.00 ESAB >99 > 99 95 68 KT*
O K  55.00 ESAB > 99 > 99 98 84 H l
E B I C S E PE L > 99 > 99 92 59 KX 1
E B I C SE PE L > 99 > 99 91 57 K X 2
E B I C SE PE L >99 >99 92 59 K X 3
E B I C SE PE L >99 > 99 96 70 K X 8
EBI C S E PE L >99 > 99 94 66 K X I 1
E B I C SE PE L > 99 >99 95 68 KX12
E B I C SE PE L >99 >99 > 99 88 K X 14
E B I C SE PE L >99 > 99 91 57 K X 15
E B I C SE PE L >99 >99 95 68 K X 19
E B I C SE PE L >99 >99 > 99 92| KA*

— a varratoktól 50 °C-kal alacsonyabb átmeneti 
hőmérsékletet kell megkövetelni azonos COD érde
kében.

Hasonló hőmérsékletkiilönbség tapasztalható a 
repedés megindulás és repedés megállás között. 
Ennélfogva a szívóssági követelményt úgy tekint
jük, mint a varratokban levő repedés stabilitását, 
illetve a lemezben terjedő repedés megállását biz
tosító feltételt.

Fentieket alátámasztja az a megfigyelés, hogy 
a káreseteknél a varratra merőlegesen repedés 
sohasem állt meg a varratban.

A hegesztésteclmológia ellenőrzése, 
modellek hegesztőanyag vizsgálatokhoz

Az acélok és varrataik kompatiblitásának meg
állapítására 15 éve végzünk vizsgálatokat az ismer
tetett követelmények szerint. Az átmeneti hőmér
sékletet matematikai statisztikai mintavételi és 
számítási módszerrel [6] határozzuk meg. Az ered
ményt úgy interpretáljuk, mint a B, C, D, ill. E  
kategória teljesülésének valószínűségét (lásd 1. és
2. táblázatot).

A hegesztéstechnológia optimumának megkere
sésére természetesen egyéb tulajdonságokat is 
figyelembe veszünk. A bemutatott módszer a kivá
lasztott technológiával hegesztett varrat kompa
tibilitásának ellenőrzésére szálgál.

A hegesztésteclmológia kidolgozásának fontos 
eleme a hegesztőanyagok kiválasztása. Ennek érde
kében állandó hegesztési feltételekkel készített 
varratokat (4. ábra)  vizsgálunk, melyek a tényle
ges hegesztési varratok modelljének tekinthetők.
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Az alapanyag befolyása az 1. modellre nagyobb 
(vagy egyenlő), a II. modellre kisebb (vagy egyen
lő), mint a tényleges hegesztési varratokra. Az acé
lok és a varratok kompatibilitását tehát az I. és
II. modell tulajdonságainak egyidejű figyelembe 
vételével kell megítélni.

A modelleket saját tapasztalatok alapján dol
goztuk ki. Az I. modell összhangban дап  a hajó
zási regiszterek előírásaival és az atomerőművi 
biztonsági szabályzattal, а II. modell pedig a 
hegesztőanyagok szabványaival.

K ézi ív h e g e sz tő  e lek tró d á k  a lk a lm a z á s i h a tá ra i

А II. modellre vonatkozó vizsgálati eredménye
ket mutat be az 1. és 2. táblázat. A táblázatokban 
vastag vonal határolja azokat a szívóssági kategó
riákat, melyekre az elektródák megfelelésének 
valószínűsége legalább 90%. Ezt tekintjük az 
elektródák alkalmazási határának sok rétegű 
varratban.

I. modell szerinti varratokat 2G0 MPa névleges 
szilárdságú (0,10 C, 0,65 Mn, 0,25 Si) és 510 MPa 
névleges szilárdságú, (0,19 C, 1,22 MA, 0,36 Si) 
acélokon hegesztettünk. A kétféle acélon készült 
varrat átmeneti hőmérséklete azonosnak tekint
hető (5. ábra), tehát kézi ív hegesztésnél az alap
anyag hatása elhanyagolható. (Az I. modell sze
rinti varratokat azokkal az elektródákkal hegesz
tettük, melyeket az 1. és 2. táblázatban csillaggal 
megjelöltünk.)

A 6. ábra az I. és II. modell szerinti varratok 
átmeneti hőmérsékletét hasonlítja össze. Látható, 
hogy а II. modell érzékenyebben reagál az elektró 
da minőségének megváltozására, ami a varrat 
szerkezetével magyarázható meg. (A ll .  modellnél 
nagyobb az átkristályosodott zóna részaránya a 
V arratkeresztmetszetben.)

Vizsgálatainkból megállapítható, hogy a kézi 
ív hegesztéssel készülő varratok a szilárdsági köve
telményt általában kielégítik 360 MPa és 510 MPa 
névleges szilárdságú acélok esetén. Az átmeneti 
hőmérsékletben jelentős eltérések fordulhatnak elő 
azonos típusú elektródák alkalmazásával is. A var
rat tulajdonságai megbecsülhetek az 1. és 2. táb
lázat alapján, a 6. ábra segítségével.

L ép i ív h eg esz tő  e ljá rá so k  v arra ta in ak  
k o m p a tib ilitá sa

A 7—9. ábra széndioxid védőgázas hegesztéssel 
készített varrratok mértékadó tulajdonságait mu
tatja, a Magyarországon gyártott VIH-2 huzalok 
(0,07—0,11 C, 0,7—1,0 Si, 1,2—1,5 Mn, 0,015— 
0,025 S, 0,020—0,020 P) tíz adagjának vizsgálata 
alapján. A vizsgálatokból a következők állapítha
tók meg:

a) Rövidzárlatos hegesztsénél (160 A) az alap
anyag nem befolyásolja az I. modell folyáshatárát 
és átmeneti hőmérsékletét (9. ábra). Ez egyezik 
a kézi ívhegesztésre vonatkozó megfigyeléssel.

Az I. modell folyáshatára és átmeneti hőmérsék
lete alacsonyabb, mint а II. modellé, melynek oka 
a varrat eltérő szerkezete.

b)  Kétrétegű varrat folyáshatárára és átmeneti 
hőmérsékletére az alapanyag jelentős befolyástgya-

5. ábra. A la p a n y a g  hatása kézi ívhegesztéssel készített 
I . model á tm eneti hőmérsékletére ( T T K V ^ j )

I  Model

-  \KL-712-B\

6. ábra. A  hegesztés m ódjának hatása kézi ívhegesztéssel 
készített varrat á tm eneti hőmérsékletére (2  'l 'K  1 27j )

7. ábra. Védőgázas hegesztéssel készített I I .  modell á tm e 
ne ti hőmérséklete (H u z a l:  V 1 H -2 )

8. ábra. Védőgázas hegesztéssel készített I .  modell á tm eneti 
hőmérséklete (H u z a l V IH -2 , I  —380 A , 2 sor)
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9. ábra. Védőgázos hegesztéssel készített 1 . modell á tm eneti 
hőmérséklete (H u z a l:  V IH -2 , I  —160 A , 4 sor)

kőről (8. ábra). Az I. modell folyáshatára és átmeneti 
hőmérséklete magasabb, mint a l l .  modellé. A kétré
tegűvarratok (és a nagy árammal hegesztett gyök
varratok) tulajdonságai tehát kedvezőtlenebbek, 
mint a hegesztőanyagok átvételi vizsgálatánál meg
állapított tulajdonságok.

Számos fedettívű hegesztéssel készített varratot 
is vizsgáltunk. A varrattulajdonságok függnek a 
fedőpor típusától, de — hasonlóan a kézi ívhe
gesztéshez — számottevő különbségeket tapasz
taltunk azonos típusú fedőporok varrattulajdon
ságai között is. A kétrétegű varratok tulajdonsá
gai — hasonlóan a védőgázas hegesztéshez — 
kedvezőtlenebbek a hegesztési ömledék tulajdon
ságainál.

Zárókövetkeztetések

A varratok érzékenyebbek a repedések megindu
lására, mint az azonos átmeneti hőmérsékletű 
acélok. Részben ezért, részben a repedések (síkbeli

hibák) előfordulásának nagyobb valószínűsége 
miatt, a varrattulajdonságok meghatározóak a 
hegesztett szerkezetek megbízhatóságára nézve. 
Indokolt tehát, hogy az acélfejlesztéssel párhuza
mosan fokozott figyelmet fordítsunk a hegesztő- 
anyag kutatásokra.

A varrattulajdonságok bizonyos mértékig kö
tődnek a hegesztőanyag típusokhoz, de azonos 
típusú hegesztőanyagok között is számítani kell 
eltérésekre. Az eltérések mértékre példákat muta
tunk be azonos feltételekkel végzett vizsgálatok 
alapján.

A kézi ívhegesztéssel készülő varratok tulajdon
ságai becsülhetők a szabványos ömledék vizsgála
tok eredménye alapján. A mélybeolvadású eljárá
sokkal készülő, kétrétegű varratok tulajdonságai 
kedvezőtlen irányban és az alapanyagtól függő mér
tékben térnek el az ömledék tulajdonságoktól. 
Az eltérés növelt folyáshatárú, C+Mn acéloknál 
nagyobb, mint a lágyacéloknál.

A varratok veszélyes voltára és a kétrétegű var
ratok kedvezőtlen tulajdonságaira való tekintettel 
az I. modell tulajdonságait figyelembe kell venni 
a növelt folyáshatárú acélok ötvzetrendszerének 
megválasztásában.

\
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Magnezittéglák égetési viszonyainak elemzése*
L. L U  К  A C, a  m űszak i tu d . k a n d id á tu sa  

C sehszlovákia , K assai M űszaki E gye tem

A  m agnezit ép ítőanyagokat m a  m ár m ajdnem  
kizáró lag  a lagú t kem encékben á llítjá k  elő. A  jó 
m inőségű  m agnezit ép ítőanyagok gyártása érdeké 
ben ism ern i kell az alagútkem encék m u n ká já t. M éré 
sek a la p já n  a  kem encék hőtechnikai fo lyam ata inak  
elemzése és a javasla tok az op tim alizásásra .

A kohászati és más ipari kemencékben lezajló 
folyamatok intenzifikálása, valamint az új techno
lógiák bevezetése nagyobb követelményeket tá 
masztanak a tűzálló építőanyagokkal szemben, 
közülük is elsősorban a magnezit alapéi tűzálló
anyagokkal szemben. Ez_a körülmény nagyon 
fontos Csehszlovákiában is, ahol Szlovkákiában 
gazdag magnezitkészletek, kiterjedt magnezitipar 
van és ki lehet elégíteni a fogyasztói igényeket. 
A magnezit építőanyagokat ma már majdnem 
kizárólag alagút kemencékben állítják elő. Azért, 
hogy magas minőségű magnezit építőanyagot 
tudjunk gyártani, az alagútkemencék munkáját 
tökéletesen ismerni kell; megbízható mérések alap
ján elemezni kell a kemencék hőtechnikai munká-

* ,,A  h ő átad ás és a  technológiai fo ly am at kölcsönha 
tá sa  ip a ri kem encékben” c. tud o m án y o s ülésszakon, 
Miskolcon 1979. m ájus 25-én e lh an g zo tt előadás röv id í 
t e t t  anyaga (Szerk.)

D K : 666.762.32.045

ját és ezek alapján javítani a kemencék üzemelte
tését.

Az előzőekben említett okokból a kassai Műszaki 
Egyetem Kemencék és Kohászati Energetikai 
Tanszék munkatársai Lubenikben a Szlovák Mag
nezitművekben méréseket és megfigyeléseket vé 
geztek a magnezitégető alagútkemencéken. Ezeket 
az alagútkemencéket a pvrerovi gépgyár építette, 
az égető berendezéseket és ezek szabályozását az 
UNITHERM Osztrák cég tervezte és építette be. 
A kemencék könnyített boltozattal készültek, 
teljesítményük 140 t/24 óra, munkatér hossza 
160 m, keresztmetszete 3,2 X2,4 m, a kocsik mérete 
3 x 3  m.

A méréseket négy alagútkemencén végezték. 
A következő paramétereket mérték minden ke
mencén :
A. Áramló mennyiségek közül mérték

— a hűtőlevegő teljes mennyiségét
— az alagútszárítóba elszívott levegőmennyiség
— a kemencéből kiszorított levegőmennyiséget
— az eltüzelt gáz mennyiségét

A hamis levegő mennyiségét számítással hatá
rozták meg.

26 Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 115. évfolyam, 1982. 1—2. szám



B. A következő hőmérsékleteket mérték:
— a betét hőmérsékletét a kocsin, a kemence 

hosszában.
— a füstgáz és a levegő hőmérsékletét a kemence 

hozza mentén
—- a hűtőlevegő hőmérsékletét
— a kemencéből kiszorított levegő hőmérsékletét
— az alagútszárítóba elszívott levegő hőmérsékle

tét
— a kocsi aljának hőmérsékletét
—- a kemence oldalfalának és boltozatának hőmér

sékletét
— a betét és a kocsi hőmérsékletét a kemencéből 

való eltávozáskor.
C. Mérték a nyomásviszonyokat a kemence hossza 
mentén.
D. A füstgáz összetételének meghatározásához 
mintát vettek
— az elszívóvezetékből
— az I. égető zóna elől
— az I. és II. égető zóna közül
E. Mérték a földgáz égéshőjét és fütőértékét is.

Az említett mérések adataiból kiszámították 
mind a négy kemence hőmérlegét és javaslatokat 
tettek a kemencék üzemeltetésének javítására.

Az áramló mennyiségeket Prandtl csővel mér
ték az áramlási keresztmetszet két egymásra merő
leges átmérője mentén, a mért nyomásokból grafi
kus integrálással határozták meg az átlagsebessé
get, majd ebből a tömegáramokat. A primér levegő 
mennyiségét a csővezetékbe épített mérőperem 
segítségével mérték.

A kiszorított levegőt a kemence végének szabad 
szelvényében ARH 953 és 950 típusú anemomé- 
terekkel mérték.

A betét és a füstgáz hőmérsékletét a kemence 
hossza mentén PtRh6—P t Eh 30 hőelemekkel mér
tek ОТ К  típusú kompenzátor segítségével.

A betét és a kocsi felületi hőmérsékletét a 
kemencéből való kilépéskor, a kocsik aljának 
hőmérsékletét, valamint a kemence külső falának 
hőmérsékletét tapintó hőmérővel mérték. A füst
gáz és a levegő hőmérsékletét a csővezetékben 
higanyos üveghőmérőkkel mérték.

A füstgáz elemzését ÖRS A T  készülékkel végez
ték, a földgáz égéshőjét és a belőle számítható 
fűtőértéket Junkers-Ше kaloriméter segítségével 
határozzák meg.

Tekintettel arra, hogy a mérési eredmények és 
belőlük számított hőmérlegek mind a négy kemen
cére nézve hasonlóak, ezért a mérések eredményeit

és a hőtechnikai paramétereket csak egy kemen
cére ismertetjük.

A mérési eredmények ismertetése

Áramló mennyiségek

Az alagútkemencében az áramló mennyiségek 
mérési helyeit az 1. ábrán láthatjuk.
Az egyes mérési pontok jelölése a következő
— az 1, 2, 3, 4, 5 mérési pontnál az elhasznált 

füstgáz mennyiségét mérték
— a7 , 8, 9, 10, 11 mérési pont a meleglevegőnek a 

levegőnek a szárítóba való átvezetésénél volt
— a 12, 13, 14 mérési pontnál a hűtőlevegő meny- 

nyiségét mérték
— a 16, 17, 18-as pontok a ventillátorokat jelentik. 

A mérési eredmények átlagértékei normálálla
potra átszámítva a következők:
— A füstgáz teljes mennyisége (az 5 számú mérés 

helynél) 166,1 °C-nál 26836 in3/h.
— Az átlagos óránkénti földgázfogyasztás 559,5 

m3/h, a földgáz hőmérséklete 33,5 °C.
Az égőkbe vezetett primér levegő mennyisége a 

mérőperemek adatai alapján 
az I. zóna jobb oldalán 260,2 m3/h

bal oldalán 269,4 m3/h
А II. zóna jobb oldalán 684,5 m3/h

bal oldalán 640,2 m3/h
Az összes primér levegőmennyiség

a jobb oldalon 944,7 m3/h
a bal oldalon 909,6 m3/h

és mindkét oldalon együtt
1854,3 m3/h

30 °C-os levegőhőmórséklet mellett. Normál álla
potra átszámítva az 1670,5 m 3/h levegőmennyisé
get jelent.

A hűtőlevegő mennyisége a 14. számú mérési 
helyen mérve 12007,7 m3/h 30 °C középhőmérsék
let mellett.

A szárítóba elszívott levegő átlagos mennyisége
5505,3 m3/h volt 440,1 °C átlaghőmérséklet mel
lett. 4

Feltűnően nagy volt a kemencevég szabad szel
vényén kilépő levegő mennyisége. A 2. ábrán is 
látható, hogy 120 °C átlaghőmérséklet mellett ez 
elérte a 2370 m3/h értéket.

A mért hőmérsékletek

A levegőnek és a füstgáznak a hőelemekkel mért 
és regisztrált hőmérséklet lefutását ábrázolja a
3. ábra. Az ábrából látható, hogy a betét felülete és
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1. ábra. A z  áram ló m ennyiségek m érési helyei
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l. ábra. A  kocái a ljá n a k  hómérsékelte
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közepe közötti hőmérsékletkülönbség a maximális 
hőmérsékletnél a kocsik mozgására merőleges sík
ban 150 -200 °C, á betét és a füstgáz között ennél 
még nagyobb. Ez a tény az egyes síkokban kiala
kuló inhomogén hőmérsékletmérő kialakulását je
lenti.

A kocsi aljának hőmérsékletét a 4. ábra mutatja. 
A betét felületi hőmérsékleteit valamint a kocsi 
felületének hőmérsékleteit a kemencéből való 
kihúzás utáni állapotra az 5. ábra mutatja be.

A kemencetér nyomásviszonyait a 6. ábrán lát
hatjuk. A kemencetér alnyomása elég nagy, az 
elszívó ventillátorok szintjén elérik a 270 Pascalt. 
A nyomás nulla szintje messze van az égetőzónák
tól, ami a rakás nagy sűrűségét és a szekunder 
levegő alacsony bemenő teljesítményét bizonyítja. 
A nulla szint mögötti néhány kisebb nyomásesést a 
szárítóba történő levegő elszívás okozza.

A füstgáz mintavételi helyeit a 7. ábra mutatja. 
Az d 2-ve) jelölt mintavételi helyen elszívott füst
gáz magas 14—19%-os oxigéntartalma és 1,0— 
2,4%-os C0.2 tartalma bizonyítja, hogy jelentős a 
hamis levegő beszívás, úgy a kemence alján mint 
kemence elején. Hasonló a helyzet az A 3 mintavé
teli helynél is, ahol az oxigén 13—16%, a C 02 
1,3—3%-ig fordul elő. A levegőtényező ebben a 
keresztmetszeben и =  3,00 volt.

A földgáz fűtőértéke naponta változott, 34 511 
és 36 964 KJ/m3 között mozgott.

Egy kocsirakomány súlya 10 600 kg volt. 
105,33 óra alatt 53 kocsit toltak át, így az átlagos 
kocsitolási időhöz 0,503 volt óránként.

Tájékoztatásul megemlítjük még, hogy a kemen
ce hatásfoka r]t=  53,9% volt.

Mind a négy alagút kemencén végzett mérések 
eredményeiből, melyek hasonlóak mindegyik ke
mencénél, kitűnik, bogy a kemencék hőtechnikai- 
lag nem egészen helyesen dolgoznak, a kemence
kezelők maximális igyekezete ellenére sem. A mé
rések kimutatták a füstgáz hőmérséklet eloszlásá-
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5. ábra. A kocsi je lű iét hőmérséklete и kemencéből való 

k ih ú zá s  u tá n

7. ábra. A  jüstgázm irU avéleti helyek

nak egyenlőtlenségeit és ebből következően a betét 
hőmérsékleteloszlásának egyenletlenségeit is. Eze
ket az egyenlőtlenségeket a rossz égési viszonyok, 
a helytelen rakásmód okozta, melyből az egyenet
len konvekciós és sugárzásos hőátadás is követke
zik. A hőmérsékleteloszlás mérése eredményeiből 
megállapították a sugárzó réteg vastagságának 
egyenlőtlenségét a kemence szelvénye (is a rako
mány között, valamint a betét csatornáiban.

A 3-as és 4-es alagútkemence 1750 °C-os betét 
hőmérsékletre lett tervezve. A mérések során ki
derült, hogy a betét maximális felületi hőmérsék
lete 1680,6 °C, a betét közepének maximális hő
mérséklete 1576 °C.

A n n a k  e l l e n é r e ,  h o g y  m o d e r n  k e m e n c é k r ő l  v a n  

s z ó ,  h á r o m  f ő  p r o b l é m á t  k e l l  m e g o l d a n i :

1. Megfelelő hidraulikus viszonyok beállításával 
meg kell szűntetni, illetve csökkenteni kell a 
hamis levegő beszivását.

2. A meleg levegő veszteségének csökkentése, vala
mint a hűtőlevegő részarányának növelése.
3. A betétben kialakuló aránylag magas hőmérsék

letkülönbséget csökkenteni kell.
A kemencékben végzett mérések tapasztalatait 

felhasználva a kemencék irányítására egy term o 
d in a m ik a i m odellt dolgoztak ki.

Ezen modell alapján változtatni lehet az égőkbe 
vezetett gáz- és levegő mennyiségét, a szárítókba 
vezetett levegő mennyiségét és a hamislevegő 
mennyiségét. A bemenő paraméterek változása 
maga után vonja a füstgáz mennyiségének változá
sát az egész kemencehossz mentén, valamint a 
betét középhőmérsékletének megváltozását. A ke
mence teljesítményét a kocsik számára ill. a kocsin 
levő betét súlyával lehet szabályozni.

A modell alapját az alagútkemencékben mért 
hőtechnikai paraméterek képezik, melyek kiinduló 
adatok a hatásfok és a kemencék különböző sza
kaszaiban fellépő hőcsere számítás során.

A modell használatakor a következő eljárást kell 
követni:

Kezdetben az alapparamétereket (pl. sugárzási 
tényezők, hatásfok) mint változókat kell figyelem
be venni, ekkor a hőmérsékletek csak a betét és a 
füstgáz kapacitás-viszonyainak változása miatt 
változnak. Az így kiszámított adatok egy szélső
értéket határoznak meg, ezek után az iterációs 
számítást már ezen adatokat, mint középértékeket 
felhasználva kell folytatni mindaddig, míg az 
egymást követően kiszámított értékek csak az 
előre megadott mértékben változnak.

A főprogram, mely két alprogramból áll a 8. 
ábrán  látható. Az ábra jelölései szerint az alprogra- 
mok a következők:
A  —  P P V Z  j e l ű  p r o g r a m  a  h a m i s l e v e g ő  b e s z i v á s á t  

s z á m í t j a

— PMB jelű az anyagmérleget 
a PBT jelű a hőmérleget számítja 
A PPZC jelű program a hőcsere állandókat szá
mítja
a PSZH jelű alprogram az állandó hatásfok 
mellett végzett szimulációt végzi 

a 6. és 7. alprogram pedig az iterációs számításokat 
végzi.
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Az ipartörténetírás forrásai
DB.. K O R O K N A I  Ä К  O S 

M agyar O rszágos L ev é ltá r
D K : 338.45 (091)

A z  ipartörténetírás szem pontjából kiem elkedő  
levéltárak. A  válla latok történeti jelentőségű ira t 
anyaga ira  vonatkozó jelenlegi rendelkezések. A  m ú lt 
évszázad és a  fe lszabadulást megelőző időszak ipar- 
történeti forrásanyaga. A z  eddig m egjelent bibliog 
rá fiá k  és ipartörténeti összefoglaló m u n ká k .

Mindenfajta kutatómunka kiinduló pontja a 
szakirodalmi tájékozódás: a nyomtatott szakiro
dalom és a levéltári-történeti források számbavé
tele, a tájékozódás a módszertan és a szaktudo
mányi eredmények terén. Módszertanilag — sajnos 
— máig nélkülözünk egy olyan kézikönyvet, mely 
az ipartörténet-írás kérdéseivel foglalkozna. Csu
pán a szűkebb értelemben vett üzemtörténet
írás problematikáját feltáró és a kutatással vala
mint a feldolgozással szemben támasztott köve
telményeket megfogalmazó kézikönyv jelent meg 
1979 végén a Magyar Történelmi Társulat Üzem
történeti Szakosztálya szerkesztésében. A tanul
mánykötet a legfontosabb üzemtörténeti-mód- 
szertani kérdéseket tisztázza, melyhez egy jól 
szerkesztett, de erősen válogató jellegű üzemtör
téneti bibliográfia is járul. E bibliográfia elsőd
leges célja a figyelemfelkeltés az elhanyagolt és 
gyakorta a kutatók figyelmét elkerülő kézi- és 
segédkönyvek használatára, azokra a szak- és 
életrajzi lexikonokra, melyek a szakmákra, vál
lalkozókra és feltaláló mérnökökre egyaránt szám
talan információt nyújtanak.

Kevéssé közismert, hogy az ország levéltáraiban 
jól használható levéltári segédletek: fond- és 
állagjegyzókek, ismertető leltárak és repertó
riumok állnak a kutatás rendelkezésére. Az Orszá
gos Levéltárban őrzött nagyvállalati, pénzintézeti 
iratanyagokról pl. több kötetnyi segédlet segíti 
elő a kutatómunkát, mint pl. a Magyar Általános 
Kőszénbánya Rt., a Bauxit Trust, a Budapesti 
Kereskedelmi és Iparkamara stb. repertóriumai.

A bibliográfiából kitűnően — az eddigieknél 
sokkal jobban kell a jövőben a jogforrásokat, a 
törvényekben és rendeletekben rögzített intézkedé
seket, a Központi Értesítőben található adat
sorokat, az iparstatisztikai kiadványokat, de az 
ipartörténeti adalékokat nyújtó biográfiák (Gel- 
léri Mór, Kenéz Béla stb.) utalásait is hasznosítani. 
Korántsem kimerítettek a különféle ipari cím
tárak és különböző kompaszsorozatok adatai 
(pl. Compass Finanzielles Jahrbuch 1868-—1944, 
Mihók-Шв magyar kompasz 1900—1913, Nagy 
Magyar Kompasz 1913—1945). Nem hagyhatók 
figyelmen kívül az egyéb nyomtatványok sem: 
a vállalati alapszabályok, a közzétett évi jelenté
sek, zárszámadások, a különféle értesítők, egyesü
leti évkönyvek, nyomtatott kamarai jelentések, 
de a képes gyártmány-prospektusok és árjegyzé
kek sem, nemkülönben a szaksajtó termékei. 
Külön kiemelendő az Országos Levéltárban őr
zött Budapesti Kereskedelmi és Iparkamara saj
tóarchívumának gazdag és tárgyilag szakosított

sajtókivágat gyűjteménye, melyet a kutatás ed
dig alig hasznosított.

Az ipartörténeti kutatásoknál szinte alig veszik 
figyelembe a nyomtatott kiállítási katalógusokat, 
bár ezekből a kiállítási programfüzetekből, kata
lógusokból a mindenkori ipari színvonalra von
hatók le következtetések, sőt a nemzetközi kap
csolatokra. Ugyancsak sokak figyelmét elkerülik 
a már megjelent forráskiadványok, melyek cí
mükben olykor kevéssé kötődnek egyes iparágak 
történetéhez. A bányászat és kohászat történetére 
pl. számos dokumentumot közöl a Gáspár Ferenc— 
Jenei Károly—Szilágyi Gábor: A munkásság az 
üzemekért, a termelésért 1944—1945, Bp. 1970. 
vagy a Jenei Károly—Rácz Béla—Strassenreiter 
Erzsébet: Ат. üzemi bizottság a munkáshatalomért 
Bp. 1966. c. kötet.

A szakirodalmi tájékozódást szolgálja a bibliog
ráfia azzal is, hogy az általános gazdaság-, ipar- és 
technikatörténeti monográfiák, tanulmányok so
rát jelöli meg és iparáganként csoportosítva közli 
a regionális fejlődést vagy az egyes vállalatok 
történetét bemutató kiadványokat. Kitűnnek a 
bibliográfiából a fehér foltok is, hogy pl. a bá
nyászat terén elsősorban a déldunántúli bányá
szat története a leginkább feldolgozott, míg a többi 
bányavidék történetéről csak kisebb feldolgozá
sok jelentek meg, vagy hogy a kohászat- és önté- 
szettörténeti munkák eddig inkább egy-egy vál
lalat történetének bemutatására vállalkoztak, de 
hiányzanak a régiók és az ipari ágazat egészét 
összefoglalóan tárgyaló monográfikus igényű mű
vek.

Ennek ellenére az elmúlt másfél évtizedben a 
hazai ipar-, illetve üzemtörténetírás örvendetesen 
fejlődött. Csak a Magyar Történelmi Társulat 
Üzemtörténeti Szakosztálya közreműködésével 
1967-től — a Szakosztály megalakulásától — 
több mint 50 kiadvány látott napvilágot. A tudo
mányos igényességgel készült munkák mellett 
azonban számos olyan publikáció is megjelent, 
amelyek több]tekintetben)nem ütötték meg a joggal 
elvárt és megkívánt színvonalat. Ha ezeket a 
kiadványokat — de akár az igényesebbeket is — 
megvizsgáljuk, egy közös problémát fedezhetünk 
fel bennük, ti. a történeti források nem kielégítő 
feltárását és felhasználását, a forráskritika hiá
nyát.

Valamennyi ipartörténet-kutató — hacsak nem 
éppen egy részletkérdés kimunkálásán fáradozik 
— az adott tárgykör teljes kifejtésére törekszik. 
A teljességre törekvés azonban csak abban az 
esetben érvényesíthető, ha azt komplex forrás- 
kutatások előzik meg, s ha az új forrásokra tá 
maszkodó állítások és végkövetkeztetések a tu 
dományos apparátusban megfelelő jegyzetekkel 
és forrásmegjelöléssel párosulnak. Ahhoz azonban, 
hogy akár új forráscsoportokat, netán feledésbe 
merült régieket, a kutatásba bevonhassunk, szé-
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les körű előzetes tájékozódás szükséges, de nem 
csupán a kutatott témában, hanem a köz- és 
magánigazgatás területén is. Ismerni kell annak 
hierarchiáját, az egymás mellé- és alárendelt in
tézményrendszereket, a vállalatok szervezetét, 
belső működési mechanizmusát. Ezek nélkül cél
irányos kutatások aligha végezhetők.

A feudális, a kapitalista és a szocialista korszak 
gazdálkodó egységei — így a bányavállalatok, 
kohászati üzemek — a mindenkori közigazgatás 
apparátusához ezernyi szállal kötődtek és kötőd
nek. Az ipartörténet kutatói részére így nélkü
lözhetetlen annak ismerete, hogy ezek a kapcso
latok a vállalatok és az államhatalom központi, 
valamint helyi végrehajtó közegei közt hol és 
mikor létesültek. A kutató csak ezzel az előzetes 
tudásanyaggal felvértezve találhatja meg a leg
alapvetőbb forráscsoportokat, amelyek tisztázzák 
egy-egy iparágnak vagy vállalatnak nemzetgaz
dasági szerepét, súlyát és jelentőségét.

A bányászat és kohászat az első felelős magyar 
minisztérium megalakulásakor a Pénzügyminisz
térium állami felügyelete alá került, melyben e 
célból külön szakosztályokat állítottak fel. A 
bányatörvényhozási ügyekre külön ügyosztály 
létesült. A szabadságharc bukását követő abszo
lutizmus korában a bányászati osztály teljes 
anyagát a birodalom központjába, Bécsbe szál
lították az egységes monarchiabeli központi bá
nyászati igazgatás kiépítése szándékával. Ugyan
akkor azonban a visszaállított feudáliskori kor
mányszervnek, a kamarának bizonyos bányászati 
profilt részben meghagytak. A döntés a bányá
szati kérdésekben 1853-ig mégis a felállított cs. kir. 
Földművelés- és Bányaügyi Minisztériumhoz tar
tozott, majd a cs. kir. Pénzügyminisztériumhoz. 
Ez utóbbi főhatóság 1867-ben iratanyagának csak 
csekély töredékét juttatta vissza az újonnan 
alakult magyar Pénzügyminisztériumnak.

Az abszolutizmus korának más főhatóságai 
szintén illetékesek voltak a bányászat ügyeiben. 
A k. k. General-Gouvernement des Königreichs 
Ungarn szervezetében pl. a bányászat és mező- 
gazdaság igazgatási feládatainak megoldására kö
zös osztályt alakítottak. A m. kir. udv. Kancel
lária is foglalkozott a szabadkutatások engedélye
zésével, a bányavámok, -adók, bányajogok és 
bányatelekkönyvek kérdéseivel. Hasonló volt a 
helyzet a visszaállított Helytartótanács esetében, 
melynek idevágó ügykörét 1867-től a Földmívelés-, 
Ipar- és Kereskedelemügyi Minisztérium vette át 
legfőbb bányahatóságként. E minisztérium alá 
tartozott az 1854-ben életre hívott 7 bányaka
pitányság, melyek a megszűnt bányatörvény
székek helyét foglalták el, továbbá a miskolci és 
pécsi bányabizottság, melyek a Budapesti Bánya- 
kapitányság felügyelete alatt álltak, s melyekből 
csak 1922-ben alakítottak önálló bányakapitány
ságokat. A Budapesti Bányakapitányság hatás
köre ettől kezdve szűkült be az esztergomi, tatai 
és a budapesti szénmedencékre. Anyagát a Ma
gyar Országos Levéltár őrzi az 1852—1949 kö
zötti évekből. Okmánytárában az elvi és bizalmas 
ügyeken túl fellelhetők a bányabérleti szerződések, 
a bányavagon-kimutatások, a bányák működési

és szolgálati szabályzatai, míg általános iratai 
közt a bányarészvény-ügyek, a szabad és zárt- 
kutatmányok, a perre került jogvitás esetek anya
gai, a bányakutatási és adományozási törzsköny
vek, de a balesetvédelmi rendszabályok és intéz
kedések is. A bányakapitányságok mint köz- 
igazgatási hatóságok látták el és képviselték az 
állam végrehajtó hatalmát, melyet a bányajog 
biztosított.

A kiegyezést követően a Földmívelés-, Ipar- és 
Kereskedelemügyi Minisztérium illetékességén kí
vül a Pénzügyminisztériumét is kimondották a 
bányászatban. Fennhatósága alatt működtek a 
bányaigazgatóságok és a XIV. ügyosztály kebe
lében a m. kir. Állami Szénbányák Igazgatósága. 
Az államkincstár jelenléte a bányászatban ered
ményezi, hogy a Pénzügyminisztérium irat
anyagában számtalan bányászati és kohászati 
dokumentum fordul elő. A kincstár pl. 1909-ben 
2,5 millió К -ért megvásárolta a hitelbanki érde
keltségű Dunántúli Kőszénbánya Rt-t, melynek 
őséül a pécsi Engel Adolf és fiai cég (1892) tekint
hető. A kincstári tulajdonba jutott és már a
m. kir. Kőszénbányahivatal, Komló nevet nyert 
cég 4254 kát. holdat mondhatott magáénak. 
A kincstár átvette a jogelőd korábbi szénterület- 
bérleti szerződéseit, melyeket az a pécsi székes- 
egyházi uradalommal kötött. S itt utalnánk arra, 
hogy az egyházi levéltárakban is jelentékeny 
mennyiségű és nagy forrásértékű bányászat- és 
kohászattörténeti forráscsoportok találhatók. 
Mindazok a problémák, amelyek a kincstári vál
lalat tevékenysége kapcsán felmerültek (titkos 
kartell a Salgótarjáni Kőszénbányával 1924-ben, 
vagy vállalati nyugdíjintézet létesítése 1900-ban) 
a Pénzügyminisztérium részére készített beszá
moló jelentésekben, üzemtervi jóváhagyásokban, 
beruházási kérelmekben, személyzeti felterjesz
tésekben csapódtak le.

A Pénzügyminisztérium főhatósági funkciója 
különösen 1890. január 1-től vált jelentőssé, 
mert a főhatósági jogkört 1889-ben a Földmívelés-, 
Ipar- és Kereskedelemügyi Minisztérium átszer
vezésekor rövid ideig a Földművelésügyi majd a 
Pénzügyminisztérium vette, át. A bányaügyek 
1933-tól kerültek át a Kereskedelemügyi Minisz
térium ügykörébe.

A felszabadulás utáni korszak központi kor
mányszerveinek iratait, mint pl. a Gazdasági 
Főtanácsét, a Nehézipari Központét, a Magya? 
Állami Szénbányákét, az Országos Tervhivatalét 
a gazdasági szaktárcákkal valamint az iparigaz
gatóságokkal együtt az Űj Magyar Központi 
Levéltár őrzi.

A bányászat és kohászat fejlődésével egyide
jűleg létesült szakintézmények és egyesületek 
iratai úgyszintén nem mellőzhetők; a kutatásokban 
(Selmecbányái Bányászati és Erdészeti Akadémia, 
m. kir. Állami Földtani Intézet, Magyar Bánya- 
és Kohó vállalatok Egyesülete stb.). Ezek az in
tézmények, a szakma, az iparág érdekeit képvi
selték elsősorban a közigazgatási hatóságok, de a 
magánvállalatok irányában is. Iratanyaguk álta
lában töredékesen maradt fenn egyes bánya- és 
kohóvállalatok egykorú irattárában. Néhány na-
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gyobb irategyüttes azonban szerencsésen átvé
szelte az idők viszontagságait mint pl. az Orszá
gos Iparegyesület (1841—62), az Országos Magyar 
Iparegyesület (1868 —1937) esetében. Ez utóbbiak 
az országos kiállításokra, a törvényjavaslatok 
előkészítésére, a bányák, nagyolvasztók, vasfi
nomítók hámorok és öntödék termelési helyzetére, 
műszaki állapotára vonatkozó információkat is 
magukban rejtenek.

Az egyesületi, de főleg a közigazgatási források 
alapos feltárása már csupán azért is szükséges, 
mert a régi típusú, csupán saját szükségletre 
termelő bányavállalatok és kohászati üzemek 
mellett létrejöttek azok a multifunkcionális, ame
rikai típusú nagyvállalatok, amelyeket a vertika
litás jellemzett. Ilyen volt pl. a Magyar Általános 
Kőszénbánya Rt., a Salgótarjáni Kőszénbánya Rt. 
Üzleti tevékenységük nem kizárólagosan a szén- 
bányászatra terjedt ki. Az 1891-ben alakult 
Magyar Általános Kőszénbánya Rt., mely bor
sodi bányáit 1910-ben leányvállalatának a Bor
sodi Szénbányák Rt-nek engedte át, behatolt a 
szénfeldolgozásba, a brikett-, robbanóanyag- és 
karbidgyártásba, sőt tevékenységének kiterjesz
tésével az üveg-, mész- és cementiparba. Ellen
őrzése alá vonta a nagy szénfogyasztó vállalatokat, 
mint a Hazai Üvegipari Rt-t, mellyel 1895-ben 
20 évre szóló szerződést kötött évi 350 ezer q szén 
átvételére. Érdekeltségébe került a villamos- 
energia-termelés jelentős hányada részben új 
vállalatok alapításával, részben a már régebben 
működők érdekköréhez való csatolásával, — külö
nösképpen a tatai szénmedence 1896. évi fel
fedezése óta.

A szénbányászát fejlődésének dokumentumait 
így nemcsak az anyavállalat, hanem különféle 
iparági érdekeltségeinek anyagában szintén fel 
kell tárnunk, sőt azon túlmenően az érdekköri 
vállalatok és a közigazgatási fórumok viszony
latában is.

A Coburg Fülöjt herceg-féle Bánya- és Kohó
művek Rt. vagy a Rimamurány—Salgótarjáni 
Vasmű Rt. a vasérc-, szén- és fakitermeléstől 
kezdve a kohászati és öntészeti félkésztermékeken 
át a kész vas- és acéláruk előállításáig és értékesí
téséig minden feladatot ellátott. E vállalatok 
felett olykor kettős ipari felügyelet érvényesült. 
Mint feldolgozó vállalatok az ipartörvény s így a 
Kereskedelemügyi Minisztérium; mint nyersanyag- 

Idtermelő bányászati vállalatok pedig a Pénzügy
minisztérium felügyelete alá tartoztak. Ez a kö
rülmény pedig számos visszaélésre, a hatósági 
rendelkezések egymással szembeni kijátszására 
nyújtott lehetőséget akár a munkavédelmi elő
írások, akár a balesetbiztosítás terén.

A bánya- és kohó vállal átok azonban nem csu
pán a központi kormányszervekhez, hanem a 
helyi-, megyei- és városi közigazgatáshoz is kö
tődtek a gyártelepek létesítése, bővítése vagy 
szociális létesítményeik működtetésének enge
délyezése kapcsán. Végeredményben az ipartör
ténet kettős kötődése jelenik meg itt, ti. hogy 
szakágazati és helyi-regionális meghatározottságú, 
amit a forrásfeltárásnak is követni kell. Nyilván
való, hogy a közigazgatási források nem csupán

az ágazati, vállalati múlt behatóbb megismerését 
szolgálják, hanem kiváló lehetőséget nyújtanak 
a komparatisztikára. Éppen ezért nem helyesel
hető az a kutatói gyakorlat, mely ezeket a for
rásokat a kutatómunka perifériáira utasítja a 
források összegyűjtésének fáradságos volta miatt.

Kétségkívül a kutatás egyik legnagyobb nehéz
sége jaz egyenetlen eloszlású források, töredék 
iratanyagok összegyűjtése, melyet csak súlyos
bít, hogy bizonyos irategyüttesek — vagy azért, 
mert termelési szempontból érdektelenné válva 
kiselejteztek, vagy mert az első és második világ
háború harci cselekményei közepette veszendőbe 
mentek — végérvényesen megsemmisültek. Nem 
különös így, ha az ipartörténeti forrásokat egy- 
egy tárgykörben több közgyűjtemény anyagából 
kell kiválasztani, nem is említve a különféle gyűj
teményekben őrzött visszaemlékezéseket vagy a 
nyomtatott forrásmunkák széles körét (a poli
tikai, szakágazati, gyári sajtótermékeket, a fo
lyóiratokat, a kutató által megtervezett szocioló
giai kérdőívek társadalomtörténeti szempontból 
kiemelkedő értékű dokumentumait). Vegyünk 
minderre egy példát csak a levéltári-történeti 
források területéről. Az Első Dunagőzhajózási 
Társaság Bányavállalatainak közel 224 ifm ter
jedelmű iratanyagát az 1843- 1952. évekből több 
levéltár őriz, s a levéltári anyag is több fondra, 
illetve állagra tagolódik. A törzsanyag a Magyar 
Országos Levéltárban áll a kutatás rendelkezésére, 
amelyben a Pécsi Bányaigazgatóság iratai szer
vezeti egységenként különülnek ei (ügyvezető
igazgatóság, építési, személyzeti osztály stb.). 
Ügyancsak az Országos Levéltárban találja meg a 
kutató a Pécs-Baranyai Kőszénbánya Rt. 1923— 
1945 közötti iratait. Azonban a Baranya megyei 
Levéltárban a DOT Pécsi Bányaműveinek szin
tén nagyobb mennyiségű iratanyaga őrződött meg 
az 1884—-1946. évkörből. Az Országos Vízügyi 
Szaklevéltár ugyanakkor az 1872— 1910 közötti 
vízrajzi térképekkel gyarapítja a kutatható anya
gok körét, melyhez a Pécsi Püspöki Levéltár is 
hozzájárul, legalábbis az 1898—1944 közti is
kolaügyek vonatkozásában. S hogy teljes legyen 
a kép, megkell említenünk a Komlói Múzeum és a 
soproni Központi Bányászati Múzeum vállalati 
töredék iratanyagait is.

Jelenleg nem rendelkezünk olyan központi 
nyilvántartással, amelynek segítségével megál
lapíthatnánk, hogy egy-egy vállalat történetére, 
akár egy iparág történetére hány helyen és milyen 
évkörből találhatunk történeti forrásokat. Mindez 
nagy felelősséget ró a kutatóra, ha igényes tanul
mányt kíván közzétenni. Az e téren jelentkező 
hiányosság megszüntetésére az MTT Üzemtürté- 
neti Szakosztálya 1978-ban tervbe vette egy 
országos vállalati kataszter elkészítését. Az egyes 
vállalati anyagok pontos megjelölésén kívül célul 
tűzte ki, hogy felhívja a figyelmet a kataszter
ben mindazon közigazgatási és más intézményi 
anyagokra, amelyekben nagyobb mennyiségű ipar
és vállalattörténeti dokumentumok találhatók, 
hogy a vállalattörténeti kiadványokban a válla
latok nemzetgazdasági súlyának megítélésében 
jelentkező pontatlanságokat és bizonytalanságo
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kát ki lehessen küszöbölni. A forráskatalógus 
ezért annotált feljegyzéseket tartalmaz majd; 
hogy pl. a főszolgabírói, alispáni és polgármesteri 
iratok iparengedélyezési, építési, ipari szabálysér
tési, kommunális és környezetvédelmi ügyekre 
is kiterjednek, mivel ezek a fórumok első, illetve 
másodfokú iparhatóságokként működtek egyút
tal, s magukban foglalják pl. a munkásszervezke
dések dokumentumait is, mégha az államhatalom 
helyi szerveinek interpretálásában.

A szakosztályi tervekkel szinte azonos időben 
a Magyar Országos Levéltárban is felvetődött egy 
kapitalizmuskori vállalati fondkataszter összeál
lításának igénye a vállalati anyagok nyilvántar
tásba vétele végett. E munka megindítását ma 
már lehetővé teszi a körülmény, hogy a felszaba
dulás óta eltelt több mint negyedszázad alatt a 
hazai levéltárak rendezetlen vállalati iratanyaga
iknak legnagyobb részét már feldolgozták és a 
kutatás számára hozzáférhetőkké tették.

A fondkataszter a vállalat fogalma alatt a ka
pitalistakori vállalatok összes jogi megjelenési 
formáját érti, amelyekre a kereskedelmi törvény 
(1875 : 37. te.) hatálya kiterjedt, azaz az egyéni, 
társas vagy családi, állami és kincstári cégeket, 
részvénytársaságokat, szövetkezeteket, korlátolt 
felelősségű társaságokat, városi és megyei köz
üzemeket. A fondkataszter felöleli azoknak a 
18—19. sz-i bányáknak, manufaktúráknak, bank
házaknak a körét is, amelyek önálló iratanyaggal 
rendelkeznek. Utal az ún. rejtett fondokra, az 
olyan vállalati irategyüttesekre, amelyek más vál
lalati irattárak részét képezik, s így kerültek köz
gyűjteményekbe, ahol ezeket az iratcsoportokat a 
fondoknál alacsonyabb szinten tartják nyilván. 
Ezek tulajdonképpen a felszámolt vagy beolvadt 
leány- és érdekeltségi vállalatok anyagai, melyek
nek ügyvitelét az anyavállalat átvette, de a kép
ződött iratokat saját iratanyagától elkülönítetten 
kezelte.

A feltárás a rejtett fond jellegével rendelkező 
pénzintézeti és cégbírósági dokumentumokra is 
kiterjedne, mert pl. a bankoknál jelentős meny- 
nyiségű és a vállalatok működését tükröző irat
típusok maradtak fenn az ún. ipari titkárságok 
iratanyagában. A Pesti Magyar Kereskedelmi 
Bank Ipari Titkársága 1911—1948 közötti évek
ből mintegy 30 iratfolyóméternyi vállalati anya
got őriz, köztük közgyűlési, igazgatósági, végre
hajtó és felügyelő bizottsági jegyzőkönyveket, 
mérlegeket, revíziós jelentéseket, hitelkérelmi el
bírálásokat stb. A bank ipari titkársága 1936. 
augusztus 1-től működött külön szervezeti egy
ségként. Vezetője az ún. déli konferenciákon szá
molt be a bankvezetésnek a vállalati hitelkérel
mekről, melyek fölött ez a testületi szerv döntött. 
A banki ipari titkársági anyagok főként akkor 
emelkednek ki forrásértékükkel, ha a vállalati 
vagy más közigazgatási anyagok elpusztultak. 
Ilyen esetekben az ipartörténeti téma kibontása, 
egy vállalat történetének rekonstrukciója — mely 
önmagában véve is izgalmas módszertani kí
sérlet— csak abanki iratok alapján lehetséges, — fi- 
gyelmen| kívül hagyva ezúttal nem levéltári forrás- 
csoportokat, tárgyi emlékeket.

Az ipari titkárságok anyagával vetekszik for
rásértékben az ún. Projektumok sorozata, mely a 
Kereskedelmi Banknál szintén az utókorra maradt 
az 1881—-1948. évekből. Alapítási, részvény- és 
hitelügyi iratok, megállapodás — tervezetek, talál
mányok, szakértői vélemények, tárgytalanná vált 
üzleti ajánlatok, de geológiai szakvélemények is 
fennmaradtak. így pl. a Salgótarjáni Kőszénbánya 
Rt. tárgyalásaiba Magyar Általános Kőszénbá
nyával annak beolvadásáról, vagy a MÁK pénz
ügy ̂ helyzetének elemző feltárása, a fúzió szerző
déstervezete a vállalati alapszabályokkal együtt 
1898—99-ből.

Az ipartörténeti források leglényegesebb részét 
természetesen a vállalati iratanyagok képezik. 
A kutatások többsége is elsősorban ezek feltárását 
célozza. S ha ezek a dokumentumok nem pusz
tultak el, úgy a kutató a forrásbőség problemati
kájával kerül szembe, mert a vállalati-magán- 
igazgatási rendszerek kifejlődésével itt is teret 
nyert a bürokrácia, túlburjánzott a dokumentá
ciós tevékenység. Emiatt nehéz feladat a lénye
ges és alapvető forráscsoportok el- és kiválasztása 
a lényegtelenektől. Itt azt kell világosan látnunk, 
hogy a kutatás komplexitásának igénye'nem va 
lamennyi vállalati forrás számbavételét jelenti, 
hanem csupán a legjellemzőbbek felhasználását. 
A részvénytársasági forma kibontakozásával egy
idejűleg kialakult vállalatirányítási és ellenőrzési 
tipikus szervezeti egységek irataiból csak a leg
alapvetőbbeket kell a kutatónak feltárnia. Már 
említettük, hogy a vállalatvezetés testületi vezető 
szerveinek iratai, mint a közgyűlés, az igazgató
ság jegyzőkönyvei, a pénzintézeteknél is meg
őrződtek. Ezzel szemben az egyes vállalati munka
feladatok ellátására létesült osztályok iratanyaga 
csak a vállalatoknál található meg. Forrásérték 
szempontjából kiemelkedő jelentőségűek az ügy
vezető-igazgatósági (olykor titkársági) iratok, me
lyek a szervezeti egységek jelentéseit, statisztikai 
felméréseket, hatósági gyárvizsgálatokat, stb. tar
talmaznak, sőt nem egyszer az ügyvezető igaz
gatók, vezérigazgatók félhivatalos és magánlevele
zését is magukban foglalják.

A vállalati peres és peren kívüli ügyek intézője 
a jogi osztály volt, mely ezen kívül az adózás, 
biztosítás, a munkaügyi perek és cégbírósági ügyek 
adminisztrálását is ellátta a szerződéskötésekkel 
együtt. A legfontosabb jogbiztosító iratok meg
őrzésére többnyire külön okmánytárat is felál
lítottak.

A termelés, gyártás kérdéseivel a termelési
műszaki osztályok foglalkoztak. Működésük során 
keletkezett dokumentumaik forrásértéke nem szo
rul különösebb bizonyításra (gyártási tervek, mű
szaki leírások, tervrajzok, termelési jelentések, 
kimutatások, a nyersanyaggazdálkodásj külön
féle dokumentumai stb.).

A vállalatok szabadalmi osztályai az új techno
lógiai eljárások, találmányok és újítások, a sza
badalmi adásvételek, a védjegyek és licenc
szerződések anyagait őrizték meg.

A termékek értékesítésére külön belföldi el
adási és exportosztályok alakultak a vállalati 
tevékenység nagyságrendjétől függően. Működésük
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során képviseleti, bizományosi megállapodások, 
piackutató jelentések, üzletforgalmi statisztikák, 
szállítmányozási stb. iratok keletkeztek. Forrás
érték szempontjából talán csekélyebb jelentősé
gűek, de nélkülözhetetlenségük akkor mégis nyil
vánvalóvá válik, ha más dokumentumok nem 
állnak rendelkezésre. Ilyen esetekben a kereske
delmi megrendelésekből rekonstruálható pl. a 
vállalat termelési volumene, termékszerkezete stb.

A termelési-értékesítési tevékenység eredmé
nyét a pénzügyi- könyvelési osztályok tartották 
nyilván. Összegezték az üzemi eredményeket, 
meghatározták a termelés előirányzatát, renta
bilitási számításokat végeztek, vezették a bevé
teleket és kiadásokat, a főkönyvi naplókat, a 
folyószámlákat stb. Az így keletkezett irategyüt
tesek feltárása épp oly nélkülözhetetlen, mint a 
személyzeti és munkaügyi osztályoké, amelyekből 
a létszámalakulás, a bérezési rendszer formái 
(óra-, akkord stb.) követhetők nyomon, de me
lyek lehetőséget nyújtanak arra is, hogy a mun
kás- és alkalmazotti állomány törzskönyveinek, 
bér- és fizetési jegyzékeinek ismeretében a válla
lati dolgozók társadalmi rétegződését a szárma
zás, a bérezésben elfoglalt hely, az iskolázottság 
szerint vizsgálhassuk. Ezeknek a forrásoknak 
alapján tárhatjuk fel a vállalati munkásmegmoz
dulások történetét, a bérharcokat, az üzemi el
látás körülményeit, a szociális, egészségügyi és 
kulturális intézmények jelentőségét. E tárgykör 
árnyalt megközelítését biztosítják az első és 
második világháború idején a vállalatokhoz ki
rendelt hadiüzemi személyzeti parancsnokok mű
ködése során keletkezett iratok is.

Az ipartörténeti kutatásoknak elsődleges for
rásbázisát így a vállalati dokumentumok képezik. 
Ügyelnünk kell azonban arra, hogy a kutatásokba 
ne csupán ezeket a forrásokat vonjuk be. Bár
mily teljes legyen ugyanis a vállalat iratanyaga, 
ha csak erre támaszkodunk, fennáll annak ve 
szélye, hogy a történeti folyamatokat és jelensé

geket egyoldalúan ítéljük meg. Hiába kapcsolódik 
a vállalat közvetlen környezetéhez ezernyi szállal, 
hiába érintik ezeket a kapcsolatokat nagy szám
ban történeti források, a vállalati belső értékelések 
torzító hatása alig küszöbölhető ki. Ahhoz, hogy 
a rész és egész egymás feltételezését, egymásra 
utaltságát történethűen és objektiven mutathas
suk be, ábrázolnunk kell az egyediben felsejlő 
tipikus jegyeket, az átlagostól való eltérést. 
Mindez komplex anyagfeltárást igényel.

A vállalati törzsanyagok prioritása mellett 
minden egyéb forráscsoport — függetlenül annak 
levéltári vagy nyomtatott jellegétől — másodla
gos, de nem másodrendű forrás. S mihelyt ki
lépünk a vállalati dokumentumok köréből, meg
növekszik az összehasonlítás lehetősége is. A 
pénzintézetek ipari titkárságainak irategyütteseit 
már említettük. A lehetőségek felvillantására 
elég megemlítenünk, hogy az ellenforradalmi 
korszakban a Magyar Általános Hitelbank ipari 
konszernjéhez 62, míg a Pesti Magyar Kereske
delmi Bankéhoz 54 vállalati érdekeltség tartozott. 
Ugyanakkor a hitelbanki érdekkört megtestesítő 
Magyar Általános Kőszénbánya 16, a Kereske
delmi Bank érdekeltségét alkotó Salgótarjáni 
Kőszénbánya 17, míg a Rimamurány-Salgótar- 
jáni Vasmű 7 érdekeltségi vállalattal rendelkezett.

A források közt kiemelkedő jelentőségűek még 
a SZOT Levéltárában található felszabadulás 
utáni Nehézipari Titkárság, az egyes szakmák 
üzemi bizottságainak és az Üzemi Bizottságok 
Titkárságának dokumentumai, míg a pártarchí- 
vumok a munkás-megmozdulások és a jelenkori 
értékelő források gazdag tárházának számítanak 
csakúgy, mint a szakágazatok speciális iratait 
őrző szaklevéltárak. A jelenkori dokumentumok 
köréből be kell vonnunk a kutatásokba a magne
tofon-felvételeket, a foto- és kinodokumentumokat, 
melyek már az újkori forráskritika megannyi kér
dését (vágások, ragasztások, retusálások stb.) 
vetik fel.

Fémek alakíthatósági diagramja sík feszültség! állapotban
D A E V A S  Z O L T Á N  oki. gépészm érnök, 
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A  c ikk  az a lakitha tosági d iagram  jellegére bo
natkozó különböző elképzelések u tán , a  szerzó által 
korábban fe lállíto tt hipotézis igazolására végzett 
kísérletek eredm ényét ism erteti. A  háromféle acél
lal végzett vizsgála tok igazolták az a lakithatósági 
diagram  jellegére vonatkozó elgondolást.

A  szerző h ip o tek tiku sa n  kiterjeszti m egállap ítá  
sa it a s ík  feszültségállapot teljes tartom ányára, és 
—  bizonyos feltételezéssel —• a térbeli feszültség- 
állapotokra is.

1. Bevezetés

A fémek alakíthatóságát a kialakult gyakorlat 
szerint alakítási határgörbében vagy alakítható
sági diagramban ábrázolják [1], [2], [3], [4], [5]. 
Egy feltevés szerint az alakíthatósági diagramban

a törés tartományát egy sáv jelenti. A sávon belül 
a törési pontok a a2 közepes főfeszültség függvé
nyei [6]. Két határológörbével rendelkező alakít
hatósági diagramot már kíséreti úton is megha
tároztak [7].

Egy elemzés [8] során — a két ábrázolási módot 
közös alapra visszavezetve és figyelembe véve 
meglévő kísérleti tapasztalatokat — ellentmondá
sok voltak megállapíthatók.

Ezeknek az ellentmondásoknak a feloldására 
született az a hipotézis, miszerint az alakítható
sági diagramban a feszültségi állapotot jelző

j , _  g l + g 2 + g 3
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mutatón felül szükség van egy deformációs állapo
tot jelző mutatóra is [8]:

I 2é2— éx— е'з I 

1 ' c I£i — ез
amely azt jelzi, hogy az alakváltozási állapot 
mennyire tér el a síkbelitől. A feltevés szerint 
adott feszültségállapotban egy fém alakíthatósága 
annál nagyobb, minél inkább térbeli az alakvál
tozás.

E hipotézis ellenőrzésére saját kísérleteket is vé 
geztünk.

Az eredmények ismertetése előtt az alkalmazott 
térfogati alakíthatóság-vizsgálati módszerekkel, 
sík feszültségállapotban előállítható deformációs- 
és fesziiltségi viszonyokat elemezzük.

1. ábra. A  térfogat a lak it ó v izsgá la tok  során alkalm azott 
alapterhelések sém ája

1 —  eg y tengelyű  zöm ítés, 2 —  csav arás, 3 —  eg y tengelyű  húzás, 
4 —  sík  h a jlí tá s ,  5 —  k é tte n g e ly ű  k ié g y e n líte tt húzás

2. Az alakíthatósági vizsgálatoknál
fellépő deformációs- és feszültségi állapot

Az elemzés során azokat az úgynevezett alap
terhelési módokat tekintjük át, amelyek monoton 
alakváltozással [2] járnak. Ezek a vizsgálati mód
szerek a főfeszültségi- főnyulási síkon az 1. ábrán 
látható módon szemléltethetők.

Az itt bemutatott terhelési módok az alakítha
tósági diagram sík feszültségi állapotban való fel
vételére alkalmazhatók. A különféle vizsgálati 
módokat jellemző deformációs- és feszültségi álla
pot mutatókat a 2. ábrán mutatjuk be. Az egyes 
vizsgálati módok részletesebben a következők:

2.1. Egytengelyű zömítővizsgálát

Egytengelyű zömítéskor a próbatest nem hordó- 
sodik, az alakváltozás a teljes keresztmetszetben 
homogén [9]. A hideg képlékenyalakításra általá
nosan alkalmazott fémekben az egytengelyű nyo
móigénybevétel ritkán tartható fenn a törésig.

2.2. Csavaróvizsgálat

Tömör, hengeres próbatest csavarásakor az 
alakváltozás inhomogén, a rádiusz függvénye és 
legnagyobb értéke a próbatest felületén van.
A vizsgálatok között ez az egyetlen, amelyiknél 
a monotonitás első feltétele nem teljesül [10].

2.3. Egytengelyű szakítóvizsgálat
Az egytengelyű szakítóvizsgálat kontrakció nél

küli szakadást jelent, ami képlékeny fémek esetén 
általában nem fordul elő. Ez az igénybevétel azon
ban megfelelő geometriájú (b/h) próbatest hajlí
tóvizsgálatával megközelíthető.

2.4. Sík hajlítóvizsgálat

Elegendően széles (b > 5 h )  próbatest hajítása 
kor síkbeli alakváltozás áll fenn. Az alakváltozási- 
és feszültségi állapot a próbatestben inhomogén, 
de a jellemző legkedvezőtlenebb értéke a külső fe
lületen meghatározható.

Megfelelően kiképzett lapos próbatest szakító
vizsgálatával ez az igénybevétel megközelítően 
előállítható [11].

2. ábra. A  feszültségi- és deform ációs állapot m uta tó  az  
г] deform ációs param éter függvényében

3. ábra. A z  alapterhelési m ódokkal m eghatározható töré
s i  po n to k  az a lakítha tósági d iagram ban  ( elvi vázla t)

2.5. Kéttengelyű kiegyenlített 
szakítóvizsgálat

A vizsgálatra elegendően vékonyfalú csőpróbát 
használnak. A húzás és a belső nyomás megfelelő 
szabályozásával biztosítható a kéttengelyű kie-
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gyenlített húzás. Ennek az igénybevételnek az 
előállítása egyszerűbb módon, úgynevezett „nyom- 
vahúzó” vizsgálattal lehetséges [12].

Az ismertetett vizsgálatokkal meghatározhatók 
az alakíthatósági diagram ama pontjai, amelyek
nek a szóbanlévő hipotézis [8] szerinti elhelyezke
dését a 3 . ábra  mutatja.

3. Vizsgálati eredmények

C 55, GO 3 és R 6 minőségű acélok alakítható
sági diagramjait határoztuk meg sík feszültségi 
állapotban, szobahőmérsékleten (4 . ,  5. és 6. á b ra ).

A vizsgálatokhoz a deformációk meghatározá- 
sáraaRASPRINTjhálófelvivővel készített rasztert 
használtuk (7 . á b ra ).

A 4-V3" feszültségállapot tartomá
nyában prizmatikus próbatest b/h  arányának vál
toztatásával vettünk fel törési pontokat. A /c z z  + 1  
értéket a C 55 minőségnél 7/16, a GO 3 minőség
nél 5/7 szélesség/magasság arányú próbatest, az 
R 6 minőségnél pedig 0  7 mm-es próbatest hajlí- 
tásaval értük el.

A k =  -f  Уз” értéket a C 55 és R 6 minőségnél 
16/2 geometriájú próbatest hajlításával és lapos 
próbatest szakítóvizsgálatával állítottuk elő. Eb
ben a feszültségállapotban a kisméretű próbatest 
miatt (a vizsgált anyag átmérője 10 mm volt) a 
GO 3 minőségnél nem értünk el törést a 180°-ra 
hajlításig, csak közelítő értékű szakítóvizsgálati 
eredményt kaptunk. Ennél a minőségnél a jó ala- 
kíthatóság miatt (Z  =  62%) a nyomvahúzó vizs
gálattal sem lehetett törésig vinni a terhelés, zö- 
mítővizsgálatkor pedig nem lehetett törésig fenn
tartani az egytengelyű igénybevételt. Egy-egy 
törési pontot 3—5 próbatest vizsgálatával hatá
roztunk meg.

A 4—6. ábrán látható vizsgálati eredményeket 
a 8. ábrán  az alakítási határgörbe szerinti ábrázo
lási módban is közöljük.

2.0

8 16

I 12
D

'<D
£  0.8
I

ICO

0.U

•r>. ábra. 0 0  3 m inőségű  acél a la k it hatósági d iagram ja

4. Az eredmények megvitatása

A 4—6. ábrákon bemutatott alakíthatósági di
agramok meggyőzően igazolják a 3. ábra szerinti 
feltevés helyességét.

Egyértelműen kijelenthető, hogy sík feszültségi 
állapotban a fémek alakíthatóságát egyetlen görbe 
jellemzi. Ez a görbe a | v\ =  0 és | v\ =  1 értékkel 
jellemzett fiktív határoló görbék között halad és a 
sík alakváltozási állapotoknál törésponttal ren
delkezik.

A sík feszültségi állapot teljes tartományát a 
— 2 s f e s  -)-2 feszültségállapot mutató jellemzi. 
A k =  —2 és k — érték ismert kísérletekkel

- 1  0  , , +1 . * * ß  * 2
к  -  feszültségállapot mutató

0  +f +^3 *2
k -  feszültségállapot m utató

ХШжнА
4. ábra. 0  55 m inőségű  acél a lakítha tósági d iagram ja

-1  0 * 1  * t 7  * 2
к - feszültségállapot mutató

GÜL
6. ábra. R  6 m inőségű  acél a lakítha tósági d iagram ja
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7. ábra. R aszterrel ellátott különféle próbatestek
1 —  egy tengelyű  zöm ítő , 2 —  csavaró , 3 —  h a jlító , 4 —  sík  h a jlító , 

5 —  lapos szak ító , 6 —  nyom vahúzó

nem állítható elő. Az alakíthatósági diagram az 
eddigi eredmények alapján azonban hipotetikusan 
kiterjeszthető erre a tartományra is (9. ábra).

.A  Iv\ =  0 és 11»| =  1 határológörbéknek megfe
lelő törési pontok sík feszültségi állapotban nem 
állíthatók elő. Térbeli feszültségi állapotokban 
azonban van rá lehetőség. Ha például az említett 
vizsgálatokat nyomás alatt végzik, akkor az adott 
feszültségállapottól balra eső értékeknél lehet 
törési pontokat kapni a |r| változatlan értékei 
mellett.

Ilymódon a fémek alakíthatósági diagramjáról 
sík feszültségi állapotban tett megállapításokat 
kiterjeszthetjük térbeli feszültségállapotokra is. 
Ebben az esetben azonban hallgatólagosan felté
telezzük az azonos к mutatóval jellemzett külön
böző feszültségállapotok alakíthatóság szempont-

8. ábra. A  három  v izsgá lt acél a la k ítá s i határgörbéje 
1 —  GO 3, 2 —  В, 8, 3 —  C 55

6 W i W A

jából való egyenértékűségét. Ezt a feltételezést 
egyes kísérletek igazolják [13].

összeí'oglalás

Az alakíthatósági diagram jellegével kapcso
latban többféle elgondolás található az irodalom
ban. Egy korábbi munkában hipotézist állítot
tunk fel a törési görbe sík feszültségállapotbeli 
alakjáról.

9. ábra. A z  a lakítha tóság i d iagram  feltételezett a la k ja  a 
s ík  feszü ltség i állapot teljes tartom ányában
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Ebben a munkában ötvözetlen, gyengén és erő
sen ötvözött acéllal végzett alakíthatósági vizs
gálatokkal igazoltuk a hipotézist.

Az alakíthatósági diagram jellegéről tett meg
állapítást hipotetikusan kiterjesztettük a teljes 
sík feszültségi tartományra.

Megállapításaink — bizonyos feltételezéssel — 
a térbeli feszültségállapotokra is érvényesek.
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Szóróhegesztéssel felrakott rétegek kötési szilárdsága
D R . B A L O G H  A N D R Á S  a d ju n k tu s  

N ehézipari M űszaki E gye tem  M echan ika i— Techológiai T anszék

A  szóróhegesztés hazai elterjedését nem  követték 
az a lka lm azási területét pon tosan  kijelölő és m inősé 
gét ellenőrző vizsgálatok. A  c ikk  író i a  nem zetközi 
gyakorlatból k iin d u lv a  sa já t tervezésű próbatestet 
a lka lm aznak  a  kötési szilárdság  mérésére, ö ssze 
hasonlító vizsgálatokat végeztek a  különböző k ik é p 
zésű próbatestekkel és ezek a la p já n  javaslatot tesz 
n ek  a fe lhasználók szám ára  a  szóróhegesztett kötések 
fon tos szilárdság i jellem zőinek m egbízható m éré 
sére.

4. Bevezetés

Napjaink technikai gyakorlata új gyártmányok 
élettartamnövelésére és megkopott alkatrészek 
felújítására egyre szélesebb körben használja a por 
hozaganyagos felrakóhegesztést (továbbiakban: 
szóróhegesztés). Amint az közismert, ennél a he
gesztő eljárásnál a hozaganyag olyan kémiai ele
meknek és vegyületeknek porított elegye, ame
lyekből huzal egyáltalán nem, vagy csak nagy 
nehézségek árán gyártható. A megfelelő szemcse
méretű porok összetételével biztosítják az alap
testénél kisebb olvadáspontot, ezzel a felrakóhe
gesztéseknél olyannira lényeges keveredés ala
csony értéken tartásának lehetőségét [1].

A szóróhegesztés oxigén-acetilén lánggal vagy 
plazmaívvel történhet. Előbbi egyszerű beren
dezésével, utóbbi nagyobb termelékenységével

* A  fém szórás  te rm inus techn icust szerzők nem  ta r 
ják  szerencsésnek, m ivel a  gy ak o rla ti esetekben fém ek, 
ö tvözetek , vegyületek , á lö tvözetek , kerám iák  szóráséra 
kerül sor. Á lta lánosabb vo ltuknál fogva szerencséseb 
bek  az eredeti idegen szakkifejezések: angol T herm al 
sp ra y in g , orosz N a p ilen ie , ném et Therm isches S p ritzen . 
M agyar m egfelelőjük a  H őszórás  vagy  a T erm ik u s  szó 
rás  lehetne.

M O L N Á R  A N D R Á S  asp irán s  
L en in  K o h á sz a ti M űvek

D K : 662.74 DV.

tűnik ki. A szóróhegesztés első fázisában (a fém
szórásra* emlékeztető módon) a képlékennyé 
tett vagy megolvasztott porszemcséket az előme
legített és megfelelő mechanikai kezeléssel (for
gácsolással, sörétezéssel, homokfúvással stb) elő
készített felületre juttatják. A második fázisban 
a felszórt réteg megolvasztásává) a réteg egyes 
részecskéi, valamint a réteg és az alaptest közötti 
kohéziós kapcsolat megteremtése a cél. A szóró
hegesztés tehát a fémszórás mechanikai-adhéziós 
kötésével szemben minőségileg új, a hegesztésekre 
jellemző kohéziós kötést eredményez, ezért jogos 
a szóróhegesztés elnevezés.

1. A szőróhegesztett rétegek 
kötési szilárdsága

A fémszórással szembeni bizalmatlanság fő oka 
a fémszórt kötések igen alacsony terhelhetősége 
volt. A fémszórás és a szóróhegesztés közötti mi
nőségi ugrást az okozza, hogy az utóbbinál a te 
herbírás 10—15-szőröse az előbbinek, ami jobban 
kielégíti az üzemi követelményeket.

A terhelésvizsgálatok mechanikai hátterét fi 
gyelembe véve adott típusú és keresztmetszetű 
próbatestek törőerejét tekinthetjük elméletileg 
helyesnek és összehasonlíthatónak. Praktikussági 
okból — hasonlóan sok más mérőszámhoz — a mér
nöki gyakorlatban mégis elterjedt a kötésszilárd
ság (Bond strength, Procsnoszt szceplenija, Haft
festigkeit) fogalma. Ezen azt a felületegységre eső, 
adott irányú terhelőerőt (feszültséget) értjük, 
amely leválasztja a felszórt réteget az alaptestről. 
Mivel a leválasztás húzással, hajlítással, nyírással
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és csavarással végezhető, a kötésszilárdság normál
vagy csúsztatófeszültséggel jellemezhető:

Rka
Fim

(i)

( 2 )

ahol:
Ria M Pa — kötésszilárdság kötésfelületre me

rőleges terhelésnél,
likt MPa — kötésszilárdság kötésfelület irá

nyú terhelésnél,
F\_m N — törést okozó erő kötésfelületre 

merőleges terhelésnél,
Fum N — törést okozó erő kötésfelület irá

nyú terhelésnél,
A 0 mm — a kötésfelület kiinduló felülete.

\K L 6 9 3 -2 \

2. ábra. N yom ócsapos próbatest

Az (1) és (2) összefüggéseknek megfelelően fém
szórt rétegek vizsgálatára olyan próbatesteket 
dolgoztak ki, amelyek figyelembe vették a réteg 
kis vastagságát és alacsony szilárdságát. Az 1. 
ábrán példaként olyan próbatesteket mutatunk 
be, amelyeket az adott országban szabványosí
tottak (ASTM, DIN). Az ilyen próbatestek közös 
jellemzője, hogy a kis (0,5—1 mm) vastagságú 
réteget szabad oldalán síkba munkálás után ra
gasztóval kötik a másik féldarabhoz. Olyan ra
gasztóanyagot használnak, amely megszilárdulás 
után teherbírásban felülmúlja a szórt réteg adhé
ziós kötőerejét.

Szóróhegesztéshez a jóval nagyobb kötésszi
lárdságok miatt a ragasztott próbatestek nem al
kalmasak, de a szóróhegesztés sajátosságai (pl. 
az elérhető rétegvastagság) folytán nincs is rájuk 
szükség. Ennek ellenére újabban találkozhatunk 
olyan megoldással is, ahol a ragasztóanyagot vala
milyen keményforrasszal (ezüst ötvözet, sárgaréz 
stb) helyettesítik [2, 3].

2. A kötésszilárdság vizsgálata 
rétegre merőleges terheléssel

A szerkezeti anyagok szakítóvizsgálatának min
tájára konstruálhatok olyan próbatestek, ame
lyeknél a kötésfelületre merőleges erőhatással vá
lasztják le a réteget az alaptestről.

A porötvözetek gyártásában élenjáró angliai 
Deloro Stellite cég a kötési szilárdságot a 2. ábra 
szerint vizsgálja [4]. Az alaptestre és annak 8 min
es furatába helyezett csap homlokfelületére egy

idejűleg szóróhegesztett réteget a csapra ható 
nyomóerővel szakítják le az alaptestről. A A, d és 
D  geometriai méreteket (lásd a 2. ábrát), valamint 
az Rkr és tr szilárdsági jellemzőket úgy kell össze
hangolni, hogy a réteg mielőtt az alaptestről le
szakadna a d átmérőn ne nyíródhasson e l:

Rkt <Xrd nA, (3)

ahol:
D  mm — a réteg külső átmérője, 
d  mm — a réteg belső átmérője (csapátmérő), 
A mm — a rétegvastagság, 
t r MPa — a réteg nyírószilárdsága.
Ennél a megoldásnál nagyon fontos a csap 

irányhelyes terhelése, amit pl. Comaj csehszlovák 
kutató kagylós-lencsés alátétpárral biztosít [5] 
A fő nehézséget a próbatest elkészítése okozza, mi
vel szóróhegesztéskor a kis viszkozitású heganya
got a kapilláris erők a csap és furat közötti résbe 
is bejuttatják, emiatt a paláston fellépő kötőerő 
a mérési eredményeket torzítja. Ha ezt a hatást 
nagyon gondos illesztéssel sikerül is megakadá
lyozni, további veszélyt jelenthet az esetleg kép
lékenyen is zömülő csap súrlódása. Véleményünk 
szerint a mádszer továbbfejlesztése (a réteg felé 
táguló) kúposfejű csap és furat alkalmazásával le-

1. ábra. A  ragasztott próbatestek néhány  változata  
a) Szov je tun ió , J a p á n ; b) N SZK; c) E g y e sü lt Á llam ok

3. ábra. S za k ító  próbatest 
a) hegesztésre  e lőkészítve; b) a  kész p ró b a te s t
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hetséges, ami az alapváltozathoz képest a vizs
gálati költségeket fokozza. A próbatest mellett 
szól, hogy elkészítése kevés anyagot igényel és a 
vizsgálat végrehajtása egyszerű.

A 2. ábrán bemutatott próbatestet felhasználó 
módszer hiányosságainak kiküszöbölésére a kötés
re merőleges fí/:„ jellemző vizsgálatához szakító
próbatest jellegű hegesztett darabokat használ
tunk. A 3. ábrán látható próbatest kialakítása a 
szóróhegesztés sajátosságaihoz alkalmazkodó, an
nak elvégzését megkönnyíti. A kapilláris hatás 
miatt létrejövő nemkívánatos kötést a próbatest
készítéskor esztergálással teljes egészében eltávo
lítjuk. A réteg leválasztásához itt húzóerő szük
séges. Az összes normál terhelésű próbatest közül 
itt közelíthető meg leginkább a kötésfelületen az 
egyenletes feszültségeloszlás.

3. A kötésszilárdság vizsgálata 
kötésíelület irányú terheléssel

A szóróhegesztéssel készített alkatrészek és szer
számok igénybevétele rendkívül változatos és 
gyakran igen bonyolult, így a kötésszilárdság 
vizsgálatokból nem hagyhatók el azok a próbák 
sem, amelyek a réteget nyírással vagy csavarással 
választják le az alaptestről.

4. ábrán látható — Steffens és szerzőtársai által 
javasolt [6] — módszer az előző pontban bemuta
tott Deloro—Stellite féle vizsgálat rokona. Itt a 
nyomóerővel terhelt csap kerülete mentén követ
kezik be a réteg elnyíródása, mivel a geometriai 
méreteket úgy választják meg, hogy teljesedjen a 
következő egyenlőtlenség:

D (Dz —d 2)n
R Ica------ ------- <trdnA. (4)

Van a módszernek olyan alváltozata, ahol a 
heganyagot egy körszelvényű cső külső felületére 
rakják fel és a csapot sugárirányban húzva nyír
ják el a réteget [7].

A felszórt anyagot nyíró vizsgálati módok jól 
alkalmazhatók a réteg nyírószilárdságának meg
határozására, a kötésszilárdságra nézve azonban

4. ábra. S te ffe n s  és szerzőtársai á ltá l javasolt próbatest

Ф(йг2А)

= 4 =

[КЫШГ51

5. ábra. P a lástny író  próbatestek 
a) NSZK szabvány szerinti, b) szerzők módosítása; hegesztésre elő

készítve, c) ua.; a kész próbatest

— a (4) összefüggésnek megfelelően — csak egy 
alsó korlátot jelölnek ki.

A szóróhegesztett kötések nyírószilárdságának 
vizsgálatára az NSZK-ban az 5. ábrán látható pró
batestet szabványosították. Az 0 3 6 x 1 1 7  mm-es 
hengeres rúd palástfelületére 2 mm vastagságú 
heganyagot szórnak fel, majd forgácsolással 3 db 
15 mm szélességű gyűrűt alakítanak ki, amit a 
vizsgálat során lenyírnak. A gyűrűk mellett az 
alaptestet 4 mm-rel kisebb átmérőjűre esztergál
ják és a nyíróvizsgálathoz illesztett nyírószerszá
mot használnak.

Szerzők véleménye szerint a vezetőcsap 20 mm- 
es hosszúsága nem elegendő, ezért a nyírt felület 
(különösen excentrikus terhelésnél) eltérhet a kö
tési felülettől. A nyírt felületen a nyírófeszültség
eloszlás homogenitása a kötés erőirányú méretének 
csökkenésével javul, ezért a 15 mm-es méretet 
kisebbre célszerű választani (pl. 5 mm-re, ahogy 
összehasonlító vizsgálatainkban mi is tettük). 
Tapasztalataink szerint elengedhetetlen a réteg 
homlokfelület és a próbatest tengelye közötti me
rőleges helyzet biztosítása, mivel —- a külpontos 
terhelőerő hatásából hasonlóan — a nyírt gyűrűk 
törése csak így kerülhető el. A három gyűrű egy
más utáni vizsgálata nem jelent különösebb mű
szaki-gazdasági előnyt, mivel a próbatest tervező
je a porötvözet helyett az olcsó alaptesttel takaré
koskodik (a heganyag tömegegysége 100-szoros 
összegbe is kerülhet az ötvözetlen acélhoz képest) 
és a nyírt felületek súrlódása miatt a második ered
mény az elsőnél, a harmadik az előző kettőnél na
gyobb lesz.

Véleményünk szerint a javasolt módosításokkal 
a próbatest a szóróhegesztett kötések vizsgálatára 
alkalmasabbá tehető.

Szerzők korábbi munkáikban a (nem porszórá- 
sos) felrakóhegesztéssel készített kötések össze
hasonlító szilárdságvizsgálatára 0 2 4  mm-es hen
geres rúd homlokfelületére felvitt réteg lenyírását 
alkalmazták [8, 9]. A módszert továbbfejlesztve
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fKl-ß.QJ-ß 1
6. ábra. H om lokny író  próbatest 

a) hegesztésre  előkészítve, b) a  kész p ró b a te s t

a rúdátmérőt felére csökkentettük, a próbatest el
készítésének technológiáját pedig a szóróhegesztés 
sajátosságaihoz igazítottuk (6. ábra). A szükséges 
méretpontosság köszörüléssel — kemény réteg 
esetében is — biztosítható. A vizsgálathoz használt 
nagy élettartamú szerszám bélyege félhenger vég
ződésű, szükség esetén többször utánköszörül- 
hető. Az illesztett próbatestet a szerszám furatába 
adott mélységig kell betolni; e művelet pontosságát 
maratott állapotú próbatesttel (más szinű a réteg 
és az alaptest) fokozhatjuk.

A réteget törésmentesen, egy darabban kell az 
alaptestről leválasztani. Ez az alkalmazott szer
szám segítségével a 20—70 HRC rétegkeménység- 
tartományban minimálisan 3 mm rétegvastagság 
mellett mindig megvalósítható volt.

A nyíróvizsgálatnál a kapott maximális erő 
(nyíróerő) jellemzi a kötés jóságát. A mérethatás 
miatt ez az erő más átmérőjű próbatesten mért 
nyíróerővel nem hasonlítható össze, így a (2) ösz- 
szefüggés szerinti kötésszilárdság — hasonlóan 
az elterjedt R m szakítószilárdsághoz — is csak tá 
jékoztató fajlagos mérőszámnak tekinthető.

4. A vizsgálati eljárások kísérleti 
összehasonlítása

4.1. Kísérleti körülmények

A 2.—6. ábrákon bemutatott mérési eljárások 
összehasonlításának komplexitása érdekében kí
sérleteket végeztünk. Vizsgálatainkhoz C 45 MSZ 
61 acélminőségből készült alaptestet és a bértarta
lom szerinti csoportosítás szerint [10] közepes В 
tartalmú, Ni alapú porötvözet hozaganyagot hasz
náltunk, melynek átlagos szemcsemérete 125 ym  
volt. A hegesztőanyagok (alap- és hozaganyag) 
kémiai összetételét az 1. táblázatban közöljük.

Az alaptestet simítóesztergálás utáni homok
fúvással készítettük elő, gondosan ügyelve az így 
biztosított felületi tisztaság hegesztés előtti meg
őrzésére.

A szóróhegesztést UX 7 típusú, Interweld által 
forgalmazott oxi-acetilén szórópisztollyal végez
tük. A minden esetben állandó értéken tartott és 
műszeresen ellenőrzött technológiai adatok a kö
vetkezők voltak:

— előmelegítési hőmérséklet: 300 °C,
— oxigénáram: 1110 m3/h,

acetilénáram 1050 m3/h,
— oxigénnyomás: 0,2 MPa,
— acetilénnyomás: 0,07 MPa,
— hőteljesítmény: 5,585 kJ/s,
— szórási távolság: 50 mm,
— olvasztási távolság: 5 mm,
— rétegszám: 3,
— lehűtés módja: levegő.
A próbatestek kis méretei miatt a szórást és ol

vasztást ugyanazzal a pisztollyal végeztük.
Minden egyes próbatestből annyi darabot készí

tettünk, hogy az 5%-os szignifikancia szinten el
térő vizsgálati eredmények kiszűrése után legalább 
10 értékelhető eredményünk maradjon.

A húzó-, nyomó- és nyíró vizsgálatokat elektro
hidraulikus anyagvizsgáló gépen végeztük, szoba- 
hőmérsékleten. A kapott eredmények átlagát, 
tapasztalati szórásnégyzetét és relatív szórását 
(variancia együtthatóját) a 2. táblázatban közöl
jük.

4.2. A vizsgálati eredmények értékelése
A 2. táblázat adatai szerint a nyomócsapos ré- 

tegleszakításkor (2. ábra) a 137,4 mm2 kötésfelület 
szétválasztásához átlagosan 69,21 kN erő volt 
szükséges. Ez megfelel Rta — 503,5 MPa kötésszi
lárdságnak, ami a C 45 szállítási állapotban mért 
szakítószilárdságának (1. táblázat) mintegy 70%-a. 
A szakítóerők jelentős relatív szórással (sr =  
= 17,15%) jellemezhetők, amely még a kézi he
gesztő eljárások erős szubjektivitását figyelembe 
véve is túlzottan nagy érték. A Deloro Stellite kia
lakítását követő próbatestek minden esetben a 
kívánt helyen törtek. A hengeres gyűrű és a nyomó
csap illesztett felületei között kötési nyomokat ta 
láltunk.

Az általunk javasolt szakítópróbatesttel (3. 
ábra) a nemkívánatos kötéshelyek kiküszöbölése 
és a csapsúrlódás elmaradása miatt ennél kisebb 
eredményt kaptunk. A 113,1 mm2 kötésfelületű 
réteget átlagosan 43,05 kN húzóerő választotta 
le, ami megfelel Rka =  380,4 MPa kötésszilárdság
nak. A relatív szórás (15,77%) itt is jelentős nagy
ságú volt. A nem megfelelő minőségű hegesztést a 
heganyag réteges törése jelezte, mivel a — főleg 
az olvasztási fázis egyenlőtlenségéből adódó — 
réteghibák a húzófeszültségre jóval érzékenyeb
bek, mint a nyomásra.

A kötésfelület irányú terheléssel végzett szilárd
ságvizsgálatok jobban megfelelnek a szóróhegesz
tett réteg adottságainak, az igénybevétel közelebb 
áll az üzemi körülményekhez, így következéskép
pen reálisabb, használhatóbb a kapott szilárdsági 
jellemző is.

Az 5/a. ábrán adott DTN 50 161 szerinti próba
testek módosított változatával (5/b. ábra) 471,2 
mm2 kötésfelület mellett 147 kN-os átlag nyíró
erőt és a hozzájuk tartozó Rka — 312,0 MPa szi-
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Л  h e g e s z t ő a n y a g o k  k é m ia i  ö s s z e t é t e le  é s  fő  j e l l e m z ő i
1. táblázat

A nyagm inőség Az elem ek koncen tráció ja  töm egszázalékban 
C Mn Si Cr N i В Cu F e S P E gyéb  jellem zők

alapanyag  
C 45 MSZ 61 0,42 0,70 0,20 0,07 0,08 0,19 Bal. 0,022

R m= 725 M Pa 
0,019 тяг/= 5 8 0  M Pa

hézaganyag
Ni-Cr-Si-B porö tvöze t 0,50 — 3,60 12,0 Bal. 2,60 — 3,3

H V = 4 7 0 — 580 
A T olv= 1050— 1110 °C

2. táblázat

P ró b a te s t fa j tá ja  és eredete A p ró b a 
te s t jele

K ereszt-
m etszet

m m 2

Törőerő
kN

A törőerő 
szórásnégy 
zete (k N )2

K ötésszi 
lá rdság  M Pa

V ariancia
eg y ü tth a tó

0//0

N yom ócsapos ( D eloro-Stellite és m ások) I 137,4 69,21 11,87 503,5 17,15
Szakító (szerzők) I I 113,1 43,05 6,79 380,4 15,77

P alástn y író  (D IN  50 161, m ódosítva) I I I 471,2 147,0 20,17 312,0 13,72
H om loknyíró, nagy  (szerzők) IV 452,4 169,11 13,33 373,9 7,87
H om loknyíró, kicsi (szerzők) V 113,1 41,70 2,76 457,1 6,33

lárdságot kaptunk eredményül. A 10 próbatest 
13,72%-os relatív szórása az előző két esetnél 
kissé kedvezőbb. A törésfelület általában követte 
a réteghatárt, néhány esetben azonban átterjedt 
az alaptest hőhatásövezetére is. A keskeny réteg 
érzékeny az excentrikus terhelésre, amelynek ha
tására (tengelyirányban) két vagy több darabra 
törik szét.

A hengeres csap homlokfelületére felrakott ré
tegű próbákból két méretet (0 2 4  és 012) vizs
gáltunk. A nagyobb méretűnél középértékben 
169, 11 kN erővel nyírhattuk el a 452,4 mm2 sík 
kötésfelületet, ami Rka =  373,9 MPa kötésszilárd
ságnak felel meg. Figyelemre méltó a relatív szó
rás kis (7,87%-os) értéke, ami a korábbiaknak 
alig több, mint a fele.

A kisebb átmérőjű, elkészítési módját illetően 
továbbfejlesztett próbatest (6. ábra) a nyíróvizs
gálat során még ennél is kedvezőbben viselkedett. 
A 113,1 mm2-hez tartozó törőerő átlagos értéke
51,7 kN volt, ami 457,1 MPa kötésszilárdságnak 
felel meg. Az összes vizsgálati módszer közül most 
kaptuk a legkisebb relatív szórást, amelynek 
5,33%-os értéke a más hegesztő eljárásoknál szo
kásos roncsolásos vizsgálatoknál is kedvező érték
nek számítana.

A hasonló kialakítású, de négyszeres kötésfelü
letű próbatest kötésszilárdságánál 22,3%-kal na
gyobb Rka értéket a mérethatással (az eltérő alak- 
változási- és feszültségállapottal) hozhatjuk össze
függésbe.

A különböző mérési módszerekkel becsült kö
tésszilárdságot és a méréssorozatok relatív szórá
sát az összehasonlíthatóság megkönnyítésére a
7. ábrán szemléltetjük.

Az ábrából megállapítható, hogy a kapott ered
ményeket a vizsgálati módszer és a próbatestnek 
a kötésfelületet meghatározó méretei jelentősen 
befolyásolják.

Az alapanyag szakító- és nyírószilárdságának 
hányadosa az adott hőkezeltségi állapotban 12

mm-es átmérőjű próbatestekkel mérve 1,25 volt. 
Ez az arány a kötésszilárdság esetében (a 2. táb
lázat 2. és 5. sora alapján) mindössze 0,83. Az ada
tok alapján nyilvánvaló, hogy a szóróhegesztett 
kötések a csúsztatófeszültségnek jobban ellenáll
nak, mint a normálfeszültségnek.

A szóróhegesztett kötések viselkedésének to 
vábbi tanulmányozása során vizsgálatokat kívá
nunk végezni a hegesztőanyagok és a technológia 
befolyásoló hatásának feltárására. Az eddigi vizs
gálatokat statikus csavaróvizsgálattal tervezzük 
kiegészíteni.

Összefoglalás

A szóróhegesztéssel acélalaptestre felrakott ré
tegek kötési szilárdságának vizsgálata terén

7. ábra. A  kötésszilárdságvizsgálatok eredm ényei ( jelölés 
a 2. táblázat szer in t)
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— elemzésünk és kísérleteink alapján — a követ
kező megállapítások tehetők.
1. A szóróhegesztett rétegek kötési szilárdság

vizsgálatára a ragasztott próbatestek nem al
kalmasak, a keményforrasztott próbatestek 
használata körülményes és indokolatlan.

2. A próbatestek technológiacentrikus és gazdasá
gos elkészíthetősége és a tapasztalt kis relatív 
szórások miatt a kötési szilárdság a kötésfelü
letre merőleges irányban legcélszerűbben sza
kító próbatesttel, a kötésfelület irányában hom
loknyíró próbatesttel vizsgálható.

3. Mindkét irányú kötési szilárdság (nagyságrend
je alapján) megfelel az egyéb hegesztett kötések
nél mérhetőnek. A szóróhegesztett kötések kö
tésfelület irányú teherbírása meghaladja a kö
tésfelületre merőleges irányra jellemző terhel
hetőséget.
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Termovíziós vizsgálat melegfolyató tüske hőterhelésének
meghatározására

B A C S Ó  N Á N D O R  oki. v illam osm érnök  T R A M P T J S  P É T E R  oki. gépészm érnök
M agyar V illam os M űvek T rö sz t oki. kép i. a la k ítá s i szakm .

Csepel M űvek V asm űvé

D K : 621.777.073 : 53.082.6.

A  m elegalakító szerszám ok váltakozó hő-és m echa 
n ik a i igénybevételt szenvednek. ^  hőigénybevé 
tel jellemzéséhez ism e rn ü n k  kell a  szerszám ok időben  
változó fe lü le ti hőmérsékletét. E z  a  feladat term oví
ziós m ódszerrel megoldható. A  term ovíziós mérés- 
techn ika  ip a r i a lka lm azásának előnyeire és há trá 
n ya ira  is  k itérnek a  szerzők. Ism erte tik  a m ódszer 
f iz ik a i  a lap ja it is.

A termovíziós technika és ipari alkalmazása

A termelő berendezések minél sokoldalúbb 
ellenőrzésére való kényszerű törekvés az elmúlt 
évtizedekben a méréstechnika és az automatizálás 
rohamos fejlődését eredményezte. Ebben a fizi
kai, elsősorban a félvezetők gyártása és alkalma
zása terén elért kutatási eredményeknek döntő 
szerep jutott. Olyan új mérési eljárások és egyre 
tökéletesebb készülékek láttak napvilágot, ame
lyek eddig megoldhatatlannak tudott feladatok 
uralását tették lehetővé. Az eszközök fejlődése a 
módszerekben is változást hozott. Egyre több 
úgynevezett diagnosztikai eljárás kerül alkalma
zásra. A diagnosztikai módszerek valamely jellem
ző, többnyire komplex folyamatjellemző megálla
pítását teszik lehetővé olyan más jellemzők figye
lése, változásának nyomonkövetése útján, ame
lyek jól mérhetők. Diagnosztikai eljárással a be
rendezések azon részeiről is megbízható, nem egy 
esetben valósidejű információt nyerhetünk, ame
lyek egyébként üzemközben, a termelő folyamatba 
való költséges beavatkozás vagy a folyamat meg
szakítása nélkül nem hozzáférhetők.

Ilyen diagnosztikai eljárásnak tekinthető a 
nagykiterjedésű, esetleg^megközelíthetetlen vagy 
mozgó felületek hőtérképezése, azaz hőmérséklet 
eloszlásának valós idejű és torzításmentes, ugyan
akkor biztonságos és gyakorlatilag szerelési igényt 
nem támasztó felvétele.

Az infravörös sugárzás érzékelésén, a sokoldalú 
információ feldolgozáson és kijelzésen alapuló, 
megbízható működésű termogrammetriai készü
lékeknek az ipari üzemekben is használható kivi
telei már birtokunkban vannak. Az elektronfizi
ka, az optika, a félvezető technika, az elektronika 
és a finommechanika fejlődésének legújabb ered
ményeit egyesítve ezek képezik a korszerű üzemi 
méréstechnika leghatékonyabb eszközeit a gazda
ságos termelés műszaki ellenőrzési problémáinak 
a megoldására.

Legfejlettebb fajtájuk közkeletű hazai elnevezé
se a gyártó svéd AGA cég márkaneve nyomán a 
termovizió.

A termoviziónak az üzemi gyakorlat számára 
három alapvetően előnyös tulajdonsága van:

1. Érintésmentesen érzékel.
2. A felületről folytonos képet, azaz térképet ad. 

Felbontóképessége az optikai felbontóképességgel 
analóg módon értelmezhető.

3. Képalkotása valós idejűnek tekinthető, mert 
a letapogatás és a kép visszaállítás szaporasága a 
hőtechnikai folyamatok időállandói mellett nagy. 
A fenti tulajdonságok határozzák meg a felhasz
nálási területeket.
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Az érintésmentes érzékelés folytán a berendezés 
különös előnnyel használható ott, ahol a biztonság 
követeli meg az érintés vagy megközelítés nélküli 
érzékelést és mérést. Ilyen helyek a térben nehezen 
hozzáférhető, vagy a hő- illetve a villamos érin
tésvédelem szerint üzemközben megközelíthetet
len berendezések (nagy építmények, tüzelőberen
dezések, nagyfeszültségű villamos berendezések, 
stb.). Ezek üzemközbeni valóságos állapotának a 
megismerésére szinte kizárólagos gyakorlati lehe
tőség a termovízió alkalmazása. Ugyancsak ez a 
tulajdonság teszi lehetővé azt, hogy a hőmérséklet 
a vizsgált folyamat hőtani állapotának megzava
rása nélkül mérhető. Mint ismeretes, a hőmérséklet 
mérése a vizsgált közeg és a hőérzékelő között hő
átadással jár. Csak a sugárzáson alapuló érzéke
lésnél azonos az átadott hő a környezetnek egyéb
ként is kisugárzott mennyiséggel. Minden más 
esetben a normális állapottól eltérő viszonyokat 
idéz elő az érzékelővel történő hőcsere. A kis hőka
pacitású vagy a rossz hővezető anyagú tárgyak 
felületi hőmérsékletének mérését éppen a hőközlés 
teszi lehetetlenné, ill. megbízhatatlanná. A hő
közlés az üzemi gyakorlat néhány igen fontos ese
tében a hőérzékelőt is tönkreteszi (pl. tüzelőbe
rendezéseknél). A termovizió ilyen esetekben is le
hetőséget nyújt a megbízható mérésre.

A felület mentén folytonos kéj) megjelenése az 
előbbi előnyt még fokozza. Ugyanis a termovizió 
nemcsak a torzítatlan információhoz segít hozzá, 
hanem azt is lehetővé teszi, hogy a tárgy egész 
felülete mentén minden részletről helyes infor
mációt kapjunk, függetlenül a tárgy kiterjedésé
től. A termooptikai felbontóképessége 2—4 marad. 
Ez azt jelenti, hogy a 8—10° látószögű objektív 
által egy adott esetben leképezett, a képernyőt 
éppen betöltődő X10 m2-es felületen egy 10 X 
10 cm2-es részlet hőmérséklete pontosan mérhető. 
Az ugyanezen a 100 m 2-es felületen elhelyezkedő, 
a környezetétől 10—-15 °C-kal eltérő hőmérsékletű 
folt pedig már egy-két cm2 kiterjedés esetén is biz
tosan felderíthető. Hibakereséskor ez nagy előny. 
Ilyen érzékenységgel, megbízhatóan semmiféle 
más eszköz nem képes egy felületet a hőmérséklet 
eloszlás felmérésére eredményesen kezelni, külö
nösen üzemi körülmények között.

Végül, de nem utolsó sorban a. valósidejűség 
azért rendkívül előnyös, mert a technikai folyama
tok nemcsak térben, hanem időben is változó jel
lemzőkkel mennek végbe. A termovizió a nagy 
kiterjedésű tárgyakról nemcsak a felület mentén 
ad folytonos képet, hanem azt gyakorlatilag egy 
időben szolgáltatja. így a teljes vizsgált objektum
ról megkapjuk az eddig időben összetartozóan 
gyakorlatilag megszerezhetetlen adatokat. A ha
gyományos rendszerek ezeket a diszkrét érzéke
lőkről sorosan, tehát időben egymás után és a 
nagytfelületről j ên nagyszámban érkező informá
ciókat csak jelentős késéssel tudták közvetítem. 
Az adatok egyidejű összetartozásának megállapí
tása, ill. ilyen értelmű egymáshoz rendelése kü
lönleges, időtrabló eljárásokat igényelt.

A felsorolt előnyök lényegében együttesen in
dokolják a termovizió alkalmazását az ipari fo
lyamatok, berendezések vizsgálatára. A felületi

hőmérséklet eloszlás igen sok belső folyamatról ad 
hasznos információt. Folytonos és egyidejű képet 
nyerhetünk valamely riagykiterjedésű berendezés 
vagy hőmérséklete, mozgásállapota miatt állandó 
hőérzékelőkkel el nem látható gép, alkatrész felü
leti hőmérsékletéről. Ezzel hőszigetelések állapo
tát, minőségét, a kazánok, kemencék falazatának 
tömörségét, az anyag hőigénybevételét, mint ká
rosító tényezőt lehet felderíteni, változását nyomon 
követni. A termovíziós vizsgálatok az állapotfüggő 
karbantartási diagnosztika eszközei. Általuk op
timálisan tervezhető a karbantartás, csökken az 
élőmunka és anyag ráfordítás, a termelés kiesés, 
növekszik a termelési biztonság és csökkennek az 
energia ráfordítások és veszteségek.
Ezek érzékeltetésére az 1. ábra egy nagyolvasztó 
1 égelőmelegítőjének a hőképe, amely üzem közben 
jelzi a megközelíthetetlen helyen kialakuló elhasz
nálódást, annak jellegét, kiterjedését. A 2. ábra 
folyamatos acélöntőmű üst falazatának a hőmér
séklet eloszlását mutatja be.

A felsorolt előnyök mellett természetesen a ter
movízió alkalmazásának is vannak korlátái. Csak 
olyan folyamatok és jelenségek deríthetők fel és 
követhetők vele, melyek a tárgyak felszínén a hő
mérséklet eloszlást éppen a folyamatra jellemző 
módon befolyásolják. Továbbá, csak azok a felü
letek vizsgálhatók vele eredményesen, amelyek a 
kamerával jól láthatók. Törekedni kell a felület 
merőleges szemlélésére. Figyelembe kell venni, 
hogy a vízpára, a nátronüveg és a műanyagok nem 
vagy csak igen csekély mértékben engedik át az 
infravörös spektrumnak a termovízió által érzé
kelt komponensét. Minden alkalmazási eset ezen 
körülmények gondos mérlegelésével kell, hogy 
kezdődjék és végződjék. A következő pont ehhez 
a mérlegeléshez is szükséges működési alapokat és 
gyakorlati ismereteket foglalja össze, valamint 
ismerteti a termovízióval készített hőképek érté
kelési módját.

A termovíziós liőképalkotás általános 
ismertetése

A tárgyak környezetükkel állandó hőtani köl
csönhatásban vannak, hőcsere megy végbe kö
zöttük. A hatás lényeges tényezője^ajsugárzásos

1. ábra. N agyolvasztó  légelőm elegitőjének hőképe
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2.Ш<гЬга. F olyam atos acélöntőm ű üstjének hőkepe

hőközlés. Az anyag ugyanis a hőmérsékletével' 
egyértelmű összefüggésben elektromágneses su
gárzást bocsát ki. Ennek teljesítményét Planck 
törvénye fejezi ki:

Wh b = ------— — -C-2-----  (W m -2) (1)
h • c

ahol:
Wи, a tárgy egységnyi felületének a sugárzási 

teljesítménye Я hullámhosszon, ha a tárgy 
abszolút fekete test,

h a Planck-állandó: 6,6 x l0 ~ 34 Ws2,
c a fény sebessége vákuumban: 3 XlO8 ins 
Я a sugárzás hullámhossza (m), 
к a Boltzmann-állandó: 1,4x10 2:1 WsK-1, 
T  a tárgy termodinamikai hőmérséklete (K) 
A kisugárzott teljesítmény azon a hullámhosszon 

maximális, amelyet Wien törvénye fejez k i:

о 2 8 9 8  t I
Я т а х — íj, (Мт ) (2)

A kisugárzott teljesítményt e hullámhossz kör
nyezetében mérve, a hőmérsékletre jellemző érté
ket kapunk. Mivel az érzékelés gyakorlatilag vé 
ges hullámhossz tartományban történik, az (1) 
kifejezés integráljaként adódó összefüggést kell 
alkalmazni. Ez Stefan-Boltzmann törvénye:

Wb^o-T*  (Wm~2) (3)
ahol: a a Stefan-Boltzmann állandó: 5,7 хЮ"8 
Wm~2K4.

A fenti összefüggésben az abszolút fekete test 
sugárzási tulajdonságai jutnak kifejezésre. Erre 
az indexben levő b betű utal. Az ilyen testről csak 
a saját termodinamikai hőmérsékletével a fenti 
törvények szerint arányos sugárzási teljesítmény 
indul ki. A valóságos tárgyak sugárzási képessége 
mindig kisebb, mint az abszolút fekete testé. Ezt 
az emissziós tényezővel fejezzük ki:

W = e - a - T i (Wm"2) (4)
Meg kell jegyezni a teljesség kedvéért, hogy az 

emissziós tényező hullámhossz-függő. A további
akban emissziós tényezőről szólva mindig a ter-

movízió működési hullámhosszán érvényes emisz- 
sziós tényezőre gondolunk.

A termovízióba olyan érzékelőt választottak, 
amely az ipari gyakorlatban leggyakrabban elő
forduló hőmérsékleti tartományban — a Wien 
törvényt f  igyelembe véve — a legnagyobb és ezért 
a további jelfeldolgozás szempontjából a legmeg
bízhatóbb jelet adja. Ez a 2—5,6 pm hullámhossz 
tartományban érzékelő InSb (indium-antimonid) 
kristály. Az említett sugárzási tartomány az ún. 
közepes infravörös sugárzás zónája. (Á közeli, 
vagy fényképészeti infravörös tartomány szorosan 
kapcsolódik a látható fény mezejéhez. Ebben 
tartományban is készítenek hőképfelvételeket, 
közvetlenül érzékelő filmanyagra. Ezek azonban 
csupán az előhívás után láthatók, tehát csak utó
lagos értékekésre alkalmasak. A velük való munka 
számos technikai nehézség miatt csak különleges 
berendezéssel lehetséges, az ipari üzemekben ezért 
nem terjedt el.)

Az InSb kristály, mint érzékelő által szolgálta
tott jelet a termovízióban felerősítik, majd mérés
re kerül. Ezáltal lényegében a tárgy hőmérsékle
tét mérjük meg. A termovízió azonban ennél is 
többet nyújt. Különleges optikai rendszere folytán 
a tárgy képét igen részletes felbontásban ponton
ként vetíti az érzékelőre, ill. elektronikai szinkron 
rendszerével a tárgy pontok hőmérsékletével ará
nyos jeleket úgy jeleníti meg a display-oszcillosz- 
kóp ernyőjén, hogy a pontok a szemlélő számára a 
tárgy folytonos képét adják. Szerkezete tehát 
— amelyet itt részletesen nem ismertetünk — 
olyan zárt televíziós láncként működik, amely az 
infravörös sugárzással alkotott képet látható 
képpé alakítja át. Vagyis a termovízió a tárgy 
hőmérséklet eloszlását a hőmérséklettel változó 
intenzitásra, fényességű képként, azaz hőtérkép
ként adja vissza. Éppen ezért szokás újabban a 
termovíziót infratelevíziónak is mondani. Amíg 
azonban a termovízió szó a márkanév volta miatt 
hátrányos, az infratelevízió elnevezés félrevezető, 
hiszen nem fejezi ki a termovízió lényeges tulaj
donságát, azt ugyanis, hogy mérőműszer.

A hőtérkép, amelyet rövidebben hőképnek 
mondhatunk, ugyancsak korlátozott értelemben 
használható kifejezés. Utalunk itt arra, hogy a 
tárgyak emissziós tényezője kisebb, mint egy, 
ezért nemcsak a saját hőmérsékletükkel összefüggő 
sugárzás indul ki a felületükről, hanem a környe
zetből is reflektálnak sugarakat. Mivel pedig a 
termovízió természetszerűleg nem képes ezeket a 
komponenseket szétválasztani, a megjelenített 
sugárzás torzított információt tartalmaz a tárgy 
hőmérsékletéről. Azonban a továbbiakban ismer
tetésre kerülő meggondolásokkal és eljárással a 
zavaró tényezők figyelembe vehetők és így a hő
kép elnevezés egyszerűsége folytán mégsem hely
telen. A hőkép a testnek a termovízió display 
(oszcilloszkóp) képernyőjén megjelenő képe. Á 
közreadott hőképek a képernyő normál fényképei.

A hőkép fényessége arányos a test felületéről a 
termovízió kamerába érkező 2—5,6 pm hullám- 
hosszúságú elektromágneses sugárzás intenzitá
sával. A testről induló sugárzás intenzitását alap
vetően a test felületének a hőmérséklete határozza
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meg, az előzőek szerint. Sugárzás ezenkívül függ 
a felület mechanikai finomságától, anyagi minő
ségétől, szennyezettségétől, amelyek együttesen 
határozzák meg az aktuális emissziós tényező ér
tékét. így a sugárzás a környezet hőmérsékletével 
arányos komponenst is tartalmaz.

A gyakorlati esetek nagy többségében a testet 
a fent említett sugárzás számára átlátszatlannak 
tekinthetjük. Ez esetben a sugárzás intenzitását 
a test hőmérséklete és a környezet sugárzása ha
tározza meg. A tükröződés annál kisebb, minél 
nagyobb a test hőmérsékleti sugárzóképessége, 
emisszivitása. Az emisszivitást a testnek az abszo
lút fekete testéhez viszonyított sugárzó képessé
gével jellemezzük. Ennek mértékét fejezi ki a már 
említett emissziós tényező.

A termo vízió képernyőjén megfelelő áramkörök 
működtetésével a minőségi és mennyiségi értéke
lés céljából többféle hőkép állítható elő. Az egy
szerű kvalitatív hőkép folytonos és egyenletes 
„szürke átmenettel”, azaz fényesség gradienssel 
mutatja a test hőmérséklet eloszlását. A normál 
hőképen a sötét területek felelnek meg a hőtérkép 
hidegebb, a világos mezők a melegebb résznek. 
Létezik inverz hőkép is. Ezen a sötét mező jelenti 
a melegebb, a világos pedig a hidegebb felületet 
A készülék speciális áramköreinek a bekapcsolá
sával az azonos hőmérsékletű (azonosan sugárzó!) 
helyeket telített fényességű mezővel, sávval fedi 
le, azaz felrajzolja az izotermákat. Az így előállí
tott kép a kvantitatív vagy izotermás hőkép. 
Kétféleképpen jelenhet meg: szuperponálható a 
kvalitatív hőképre, vagy azt kioltva, csak az izo
termák és indexük látható. Az előbbi esetben a 
hőképet kombinált hőképnek, az utóbbi esetben 
egyszerűen izotermás hőképnek mondjuk. Alkal
mazásukat a célszerűség szabja meg.

A hőképek számszerű értékelése skálák segít
ségével lehetséges (3 .  á b ra ) . A hőkép két oldalán 
helyezkedik el a fényes csikként megjelenő és 
összefüggőnek tekintendő érzékenység skála,

3. ábra. A  hőképek szám szerű  értékelésének m agyarázata

\

amely lépcsős beosztású (1, 2, 5, 10, 20, 50, 100, 
200, 500 és 1000 értékekkel).

A skálán sötét index jelzi az aktuális beállítást. 
Ennek értékét a továbbiakban S  jelöli. A hőkép 
alján látható a folyamatos, relatív osztással ellá
tott (0—1,0) szürke skála. Eő osztásai 0,1-es ér
tékűek. A kvalitatív hőképen a szürke skála a te 
lített sötéttől a telített világosig terjed, egyenle
tesen változó fényességgel. A normál hőképen a 
fényesség balról jobbra, az inverz hőképen jobbról 
balra növekszik, a fényességnek megfelelő hőmér
séklet azonban mindenkor balról jobbra nő.

A kvantitatív, azaz izotermás hőképen a szürke 
skála helyén jelenik meg a teljes fényességű sávot 
alkotó izoterma index. A szélességének — amely 
célszerűen változtatható — megfelelő számérték 
jellemző a hozzátartozó izoterma által a tárgyon 
lefedett rész hőmérséklet tartományára. Az izo
termaindex helye pedig az izoterma hőmérséklet 
értékének meghatározásához szolgál alapul. A hő
mérséklet értékek meghatározásához egy képen 
belül célszerűen az indexek azonos, tehát vagy 
mindnél a jobb, vagy mindnél a bal széléhez ren
deljük hozzá a relatív skálán leolvasott értéket. 
A szélső izotermáknál ez különösen ajánlott, mert 
ezek fedik általában a referencia felületet és a tár
gyon levő legmagasabb hőmérsékletű helyet. 
A közbenső izotermák mindkét éle értelemszerűen 
értékelendő.

A hőmérséklet különbséghez tartozó IE érté
ket, a vizsgált két izoterma relatív értékeinek a 
különbsége és az érzékenység szorzata adja:

AIo r =AÍor  ' S = { i o  — í r ) -S  (IE) (5)

A képlet előjel szerint is helyes használatához cél
szerű rögzíteni azt, hogy ha a tárgy melegebb a 
referencia tárgynál, akkor icm>0, ha pedig hi
degebb, akkor ío b< 0. Természetesen a melegebb 
és a hidegebb általánosságban a teljes sugárinten
zitásra értendő, amely az emissziós tényező figye
lembevételével korrigálandó. Előfordulhat tehát, 
hogy a jó sugárzó képességű referencia tárgy még 
kisebb hőmérséklete ellenére is melegebbnek lát
szik a valójában nála melegebb, de rossz emisszivi- 
tású tárgynál.

Az A G A  T h erm o visio n  6801102 C  típusú valós
idejű hőláttató berendezés (4 .  á b ra ) , konstrukció
ja olyan, hogy kalibrációs diagram segítségével a 
hőkép fényességkülönbségei illetőleg az izoterma 
index számértékének különbségei hőmérséklet
különbséggé számolhatók át. Az (5) képletbe he
lyettesítendő i  index értékeket elvileg a normál 
hőképről is meg lehet határozni, egyeztetve a kép 
kiválasztott kis felületének fényességét a szürke
skála azonos fényességű szakaszával, leolvasva 
ez utóbbi számértékét. Ez a módszer azonban 
gyakorlatilag nem járható, ill. csak igen felületes, 
közelítő gyors becsléshez alkalmas. A számszerű érté
kelést sokkal megbízhatóbban és kényelmesebben 
lehet elvégezni az izoterma funkció segítségével.

A kalibrációs diagram jellegét az 5 . áb rán  lát
hatjuk. Az abszcisszán a valóságos hőmérséklet 
°C-ban (ú), az ordinátán az ún. izoterm egységek
(I) skálája helyezkedik el. A képletekben az О 
index a tárgyra (object), az R  index a referencia
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4. ábra. A O  A  T herm ovision  680/102 C készülék

I
tárgyra utal. Az értékelés a következő összefüggé
sekkel történik:

(6)
e0 £o V £0/

ahol:
Io a tárgy valóságos hőmérsékletének megfe

lelő 1 függvényérték (IE),
A I o r  az (5) összefüggés szerint számítható (IE), 
io a vizsgált felület izotermája indexének 

a relatív skálán megfelelő számérték,
Ir  a referencia tárgy izotermája indexének 

a relatív skálán megfelelő számérték,
S a hőkép érzékenység (sensitivity) skálán 

beállított számérték, amely megfelel a 
hőkép aktuális mérési terjedelmének (IE), 

go a tárgy vizsgált részének emissziós té 
nyezője,

gr  a referencia felület emissziós tényezője,
I r  a referencia felület valóságos hőmérsékle

tének megfelelő I  érték (IE),
I á  a környezet általános hőmérsékleti sugár

zásának megfelelő függvényérték (IE).
A készülék lehetséges mérési terjedelme — 30 °C- 

-}-2000 °C-ig több szakaszban állítható be. Ezek 
az értékek abszolút fekete testre igazak. A valósá
gos testeknél az emissziós tényező 1-nél kisebb lé
vén, a képletekkel nagyobb hőmérsékletnek meg

felelő I  érték is meghatározható, azonban a kalib
rációs diagram az ilyen értékek pontos meghatá
rozását nem teszi lehetővé.

Az aktuális mérési határ a kamerarekesszel ke
rül beállításra, ti. a rekesz nyílásával 7 különböző 
hőmérséklet átfogású diagram, szerint változik a 
hőoptikai rendszer érzékenysége. A diagramok jel
lege az előzőekben bemutatott vázlaton látható. 
Az alkalmazott rekesz szerinti mérési tartományon 
belül a mérési határt a beállított érzékenység (S) ,  
valamint az ugyancsak beállítható hőkép közép
hőmérséklet határozza meg.

A vizsgált felületek két részletének hőmérsékle
tét más eszközökkel pontosan megmérve, az érté
kelő összefüggések rendezése útján kapott alábbi 
képletekkel a tárgy ismeretlen emissziós tényezője 
határozható meg:

_  A I q r -\ -Gr - ( I r  — I  a )

A vizsgálatok dokumentálása alapvetően a hely
színi értékeléssel egyidejű feljegyzésekkel és azok 
alapján készült jegyzőkönyvvel történik. Sok eset
ben elegendő a helyszínen megtekintett hőképek 
azonnali értékelése, a fontosabb adatok rögzítése. 
Ez főként az ismételt rutinvizsgálatokra igaz. 
A részletesebb, utólagos értékelés céljára a hőké
pek fényképen rögzíthetők. Gyorsan változó hő
folyamatokról, ill. a mozgó tárgyak hőképéről 
mozgófilm is készíthető.

Az izotermás képek dokumentáció számára tör
ténő rögzítésére két lehetőség van. A különböző 
indexű izotermás képeket külön-külön lehet rögzí
teni. Ilyen esetben gyakran a kombinált képet 
fényképezzük le, aminek az az előnye, hogy az 
izoterma helye a tárgyon teljesen egyértelműen 
látszik. Más esetben színes film azonos kockájára 
egymás után több izotermát fényképezünk rá úgy, 
hogy a különböző helyzetű izotermákat különböző 
színű szinszűrők közbeiktatásával rögzítjük. Eb
ben az esetben az izotermák egymáshoz viszonyí
tott helyzete értékelhető jobban. Az alkalmazandó 
módszert minden esetben az adott tárgy és cél ha
tározza meg. Mozgófilm készítésekor természetesen 
nem lehet a színes izoterma módszert használni, 
viszont az izoterma mozgatása folyamatos lehet és 
a filmről tetszőleges részletességgel választhatjuk 
ki az értékeléshez legalkalmasabb helyzetű izo
termákat. Színes izotermás felvételeken a színek
nek csakis kizárólag egy azon képen belül van 
azonosító szerepük, mégpedig az index és az izo
terma sáv között. A színek sorrendjének, árnyala
tának több kép közötti összevetése semmiféle ér
telemmel nem bír [1], [2], [3], [4].

Melegíolyató tüske vizsgálata

A melegalakító szerszámok tönkremenetelét 
meghatározó mértékben befolyásolja a szerszámok 
hőigénybevétele. Hőigénybevételen a szerszámban 
kialakuló, időben és térben változó hőmérséklet
mezőt, valamint a hőtágulás akadályozása követ
keztében felépülő, szintén időben és térben változó 
alakváltozási, ill. feszültségi mezőt értjük. A szer
számigénybevételt a következő tényezők befolyá-
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M e lc g a la k ít ó  s z e r s z á m o k  ig é n y b e v é t e lé t  
b e f o ly á s o ló  t é n y e z ő k  (5 )

1. táblázat

I KL 6 9 9 -f \

A B e r a k á s ,  N y o m á s  a l a t t i  é r in tk e z é s ,  H ű tő b á z is ,  В  M ű h e ly -
h ő m é rs é k le t ,  1. S e r s z á m g e o m e tr ia ,  2. M u n k a d a r a b  é s  k ö rn y e z e t  
h ő fo k a .  3 H ő v e z e té s , 4 A n y a g je l le m z ő k  (k é p i.) ,  5. H ő fo k e l 

o sz lá s , 6 A n y a g je l le m z ő k  ( rú g .) ,  7 F e s z ü lts é g e lo s z lá s

solják: szerszám, munkadarab, közbenső réteg, 
környezet, alakítási folyamat. Ezek egymással 
való kapcsolatát mutatja be az 1. táblázat.

A szerszám által felvett hőmennyiség a szer- 
számbahelyezés, a nyomóérintkezés és az alakítás 
utáni szerszámban tartózkodás ideje alatt a da
rabból a szerszámba hőátadással átáramló hő
mennyiségből, a darab és a szerszám között levő 
rétegben a nyomóérintkezés ideje alatt hőenergiává 
alakuló súrlódási munkából és a darab szerszámba 
helyezés és alakítás utáni szerszámban tartózko
dás alatti hősugárzásából tevődik össze.

A szerszám hőterhelését növeli még a darabban 
az alakítási folyamat alatt keletkező alakítási hő 
okozta hőmérséklet növekedés [6], [7], [8], [9].

A szerszám által ugyanezen idő alatt leadott hő
energia mennyisége — kivéve az állandó hűtésű 
szerszámokat — elhanyagolható, mivel a sugár
zással, konvekcióval vagy vezetéssel történő hőle
adás az uralkodó hőmérsékleteken a szerszámban 
felhalmozott nagymennyiségű hőenergiához ké
pest csekély.

A szerszámfelület hőmérsékletének ismeretében 
a Fourier-féle hővezetési törvény értelmében szá
mítható ki a szerszám időbeni és térbeni hőmér- 
séklet^eloszlása. A hőmérséklet eloszlás ismeretében 
a szerszámban ébredő hőfeszültségeket vagy a me
leg-rugalmasságtan megoldási módszereinek egyi
kével, vagy rugalmas-képlékeny anyagtörvény 
alapján lehet kiszámítani [10], [11].

Amennyiben az 1. táblázatban bemutatott pa
raméterek és a közöttük levő fizikai törvényszerű
ségek rendelkezésünkre állanak, akkor analitikus 
úton meghatározható a szerszám terhelése és 
igénybevétele. Elsősorban a hőátadási tényezők
ből adódó bizonytalanságokat küszöbölik ki azok 
a megoldási módszerek, amelyek kiindulási alapja 
a szerszámfelület, vagy a szerszám kísérleti úton 
meghatárózott hőmérséklet eloszlása. A szerszá
mok hőmérséklet eloszlásának bevált meghatáro
zási módszere az alkalmas helyeken elhelyezett 
hőelemekkel történő hőmérsékletmérés [5], [6], 
[12], [13], [14], [15], [16]. A szerszám hőmérséklet 
mezeje a kiindulása az alakváltozási vagy készült
ségi analízisnek, amit általában numerikus mód

szerekkel (végeselemek módszerével) oldanak meg. 
Ez a módszer igen alkalmas olyan problémák meg
oldására, amelyekben nem lehet figyelmen kívül 
hagyni az anyagjellemzők hőmérsékletfüggését.

A Csepel Művek Vasművében folyó varratnél
küli, sajtolt acélpalack gyártás egyik szerszámát, 
a folyatótüske felsőrészt vizsgáltuk. A 6. ábrán 
látható a szerszám beépített állapotban. Az ala
kítástechnológia előrefolyatás egy négyoszlopos, 
függőleges elrendezésű, 10 MN maximális nyomó
erejű hidraulikus sajtón.

Az alakítási folyamat jellemzői a következők:
— Szerszámbahelyezés ideje íj =  4 s, a nyers da

rab hőmérséklete 1100— 1150 °C, mérete 170 X 
X170 X267 mm, anyaga az MSZ 61— 74 szerinti 

Crl-nek közelítőleg megfelelő Crl35P.
— Nyomóérintkezés ideje t2= l  s. A szerszám

zárás max. 24 mm csészefeneket eredményez.
— Az előrefolyatott csésze levételének ideje 

t3=  10 s.
— A hűtőfázis ideje <4= 18 s. a hűtővíz megfele

lően kialakított szórórózsából jut a szerszám felü
letére.
A hűtés után szerszámkenés következik.

— Szünetidő t5 =  27 s.
Egy munkaciklus ideje t =  66 s.

A számunkra érdekes szerszám elemet az ala
kítási ciklusidő nagyobb hányadában részben be
burkolja az alakítandó anyag, részben eltakarja a 
szerszám többi része. A gépkonstrukció nem tette 
lehetővé hőelemes módszer alkalmazását, ezért 
választottuk — az előzőekben már felsorolt más 
előnyös tulajdonságok mellett — a hőterhelés meg-

"k L-6'H -01

6. ábra. Szerszám elrendezés
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határozására a termovíziós eljárást. A termovízió- 
val is csak akkor tudtunk vizsgálni, amikor a fo
lyatott csésze már lekerült a szerszámról és az lát
hatóvá vált, tehát a hűtőfázisban. így az alakítási 
ciklusnak erről a szakaszáról igen részletes infor
mációkkal rendelkezünk, míg a szerszám alakítás 
közbeni legmagasabb hőmérsékletére közvetett 
úton, a megeresztési paraméter segítségével a 
tönkrement szerszám keménységének vizsgálatá
ból következtettünk.

A termovízióval való vizsgálat előnyeinek teljes 
kiaknázását az adott feladatnál több körülmény 
befolyásolta. Az első ilyen célú vizsgálatot ezért 
kell kísérletinek tekinteni. Ilymódon a feladat 
nem csupán közvetlen információ szerzése volt, 
hanem elsősorban azoknak a feltételeknek a beha
tárolása, amelyek a továbbiakban a hasonló vizs
gálatok hatékonyságát szélesebb körűen bizto
sítják.

A vizsgálatot befolyásoló körülmények közül 
a legkedvezőtlenebb a munkafolyamatot és a gép 
környezetét jellemző jelentős páraképződés volt. 
Ugyanis a vízpára az infravörös sugárzást részben 
elnyeli, vagyis torzítja a termovíziós mérési ered
ményt. A változó sűrűségű és vastagságú pára
felhő olyan hibát okoz, amelyet becsülni sem le
het. Jelen esetben a vízpára forrása kettős volt. 
Nagy gőzgomolyt idézett elő a szerszám hűtésére 
felhasznált víz hirtelen elpárolgása. Zavaró és igen 
bizonytalan változó párafelhőt juttatott továbbá 
a vizsgálandó tárgy elé a légáramlás a gép közelé
ben elfolyó, csepegő vizek párolgása folytán. A 
közreadott hőképeket a filmszalagról úgy válo
gattuk, hogy a fentiek miatt a legkevésbé torzí
tottak, de a korlátozó tényezők figyelembevételé
vel értékelendők.

A liőképek közös aktuális beállítási adatai:

Az infrakamera rekesszáma: B = f l 7,2, az ennek 
megfelelő hőmérséklet mérési tartomány: 100—- 
500 °C.

A termovízió érzékenysége: 8  =  1000, vagyis 
minden hőkép a teljes mérési tartományt felöleli.

A környezet hőmérséklete, amely egyúttal a 
referencia hőmérsékletéül is szolgált: 20—27 °C. 
(A nagy környezeti hőmérsékletváltozás a nap
pali felmelegedés és az üzemcsarnok változó lég
áramlásának következménye. A mérés pontossá
gát gyakorlatilag nem befolyásolja, mivel a kalib
rációs diagramon ez a hőmérséklet kívül esik, 
izoterm értéke állandónak tekintendő.)

A tárgy (folyatótüske felsőrész felülete) emisz- 
sziós tényezője: £„ =  0,79 [17], [18].

A filmezőgép időfelbontása: 1/8 s, ugyanis ez a 
16 Hz-es termovíziós képalkotási gyakoriságot 
felezi a szinkronizálás biztonsága érdekében.

A bemutatott ábrák a válogatott filmkoc
kákról készült pozitív képek. A teljes vizsgálati 
anyagra folyamatos sorszámmal rendelkeznek, 
ami a képek alatt középen olvasható. Az egyes 
sorozaton belül mindenkor a folyatótüskének a 
fészekben felemelkedés közben való megjelenési 
ideje a null-idő, a kockák sorát leszámolva ehhez 
képest és a felbontási idővel szorozva adódott a

kép idéje, amely a kép alatt balra olvasható. A 
normál képeken a szürkeségnek a skálával való 
becsült egyeztetésével, az izotermát is tartalmazó 
képeken az izoterma indexével a termovízió ka
librációs diagramja és értékelő matematikai össze
függései, valamint az emissziós tényezők figye
lembevételével számítottuk ki a képek alatt jobb 
oldalon látható hőmérséklet értékeket. Az izo- 
termás képek értékeinél a *-gal jelöltek az izo
termára vonatkoznak. A kisebb érték az izoterma 
indexek bal oldalának, a nagyobb az index jobb 
oldalának megfelelő hőmérséklet.

A vizsgálati eredmények értékelése

Vizsgálataink során több sorozat hőképet ké
szítettünk egymás után következő 'munkafolya
matokról. Ezek közül az egyik legjellemzőbbet 
mutatjuk be a 7. ábrán. A 8. és 9. jelű kép a fé
szekben hűtés előtt, majd a 10., 11. és 12. jelű 
kép kiemelkedés közben ábrázolja a tüskét. A 
hőmérséklet-eloszlás jellege kitűnően értékelhető. 
A körkörös eloszlás feltehetően a szerszám és a 
munkadarab hőátadásával, valamint a munkafá
zist követő hűtés módjával van összefüggésben.

A 13—21. jelű képek lefelé mozgás közben 
ábrázolják a tüskét. Az izoterma indexe a 11— 17. 
jelű képeken állandó értéken áll, tehát ezek a 
képek az időben változás, a hőmérséklet változási 
sebesség meghatározására is alkalmasak. A kom
binált normál-izotermás kép előnye jól érzékel
hető: a normál szürke eloszlás az izoterma ván
dorlásával összevetve egyértelműen jelzi a hőmér
séklet-változás irányát. Ezek szerint a 10—16. 
jelű képeken a hűtés utáni — a belső tárolt hőtől 
való —- felmelegedés, a 16—17. jelű képeken 
kvázistacionárius állapot, majd a 17—-21. jelű 
képeken a hűlési folyamat azonosítható.

A felmelegedést a 11. jelű kép akkor „kapja” el, 
amikor az izoterma indexe bal (hideg) szélének 
megfelelő hőmérsékletet a hűtés utáni felmelegedés 
során eléri egy pont. A melegfolt egyre jobban ki
terjed, majd az érintett terület hőmérséklete az 
izoterma jobb (meleg) szélének megfelelő értéket 
meghaladja és csak a látható felületrész legke
vésbé meleg részei maradnak az izoterma által 
fedetten. A legelőször megjelent folt feltűnése

7. ábra. M elegfolyató  tüske  hőképsorozata
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8. ábra. A  szerszám felület hőm érsékletének változása a 
hűtő fázisban

(11.) és eltűnése (14—15.) között az időkülönbség
3,5 s, az izoterma hőmérséklet különbsége (szé
lessége) 20 °C, tehát a hőmérséklet változási se
besség átlaga +5,71 °C/s. A lehűlés a 17—21. jelű 
képek összevetésével — 5,00 °C/s hőmérséklet-vál
tozási sebességgel jellemezhető.

A 8. ábra a mérési sorozat kiértékelésének ered
ményeként a szerszámfelület négy pontjában 
mutatja a hőmérséklet változását. A tüske felüle
tének legmelegebb pontja a 3. jelű pont. Ennek 
magyarázata az, hogy folyatás alatt az alakvál
tozás sebessége a szerszám felület ezen pontja 
közelében a legnagyobb, ami az alakítási és a 
súrlódási munka hővé alakuló hányadának helyi 
megnövekedéséhez vezet. A tüske felületének 
leghidegebb pontja a 4. jelű pont, ami abból kö
vetkezik, hogy itt a szerszám felületét már nem 
terheli az alakítási nyomás és az alakítandó anyag 
merev testként viselkedik, tehát a hőátadási fel
tételek lényegesen kedvezőtlenebbek, mint pl. a 
tüske felső részén. A lehűlés folyamán a tüske 
felületének legmelegebb és leghidegebb része kö
zött kb. 90 °C hőmérséklet-különbség van. A 
hűtőfázis első részében történő hirtelen hőmér
séklet esés, valamint visszamelegedés a nem meg
felelő hűtéstechnológia következménye. Ebben a

Ш ш т

9. ábra. Ü zem szerűen elhasználódott fo lyatótüske felül- 
nézetben

10. ábra. A  szerszám felület legmelegebb p o n tjá n a k  hő 
mérséklet változása, a  teljes a la k ítá s i c ik lu s alatt

szakaszban pl. a 2. ̂  jelű [iont hőmérséklet-válto
zási sebessége —100 °C/s.

A 8. ábrán bemutatott hőmérséklet-változások 
összhangban vannak a tüske felületén az ismét
lődő hőmérséklet-ingadozás hatására kialakult 
repedéshálóval. A 9. ábra 350 alakítási ciklus után 
mutatja be a szerszámot felülnézetben. A leg
nagyobb hőmérséklet-változást elszenvedő 2. jelű 
pontnak megfelelő helyen — ahol a szerszámra 
tapadt reve látni engedi — világosan jelenik meg 
az a repedés, amelyik az itt kialakuló húzófeszült
ségek hatására keletkezik.

A 10. ábrán bemutatjuk a 3. jelű szerszámpont 
hőmérsékletének változását a teljes alakítási cik
lus alatt. A legmagasabb hőmérséklet a nyomó
érintkezés befejezésekor van. Itt szűnik meg az 
alakítási nyomás, ami minőségileg megváltoztatja 
a hőátadás körülményeit. A folyatott csésze még 
kb. 6 s-ig érintkezik ugyan a szerszámmal, de 
már maga is hűl, tehát itt kezd el a szerszám is 
hűlni. A legmagasabb hőmérséklet értékét a tönk
rement tüske keresztmetszetének keménység el
oszlása és a ciklusidők, valamint a ciklusszámok 
ismeretében a Hollomon—Jaffe-féle megeresztési 
paraméter segítségével kaptuk meg [19.], értéke 
kb. 800 °C.

1
Összefoglalás

A lefolytatott termovíziós vizsgálatok érté
keléséből összefoglalóan megállapítható:

— A mozgófilmes termovíziós felvétel a folya
tótüske felületi hőmérséklet eloszlásának vizsgá
latára alkalmas.

— A felületi hőmérséklet-eloszlás jellegére és 
számszerű jellemzésére a vizsgálat konkrét ada
tokat szolgáltatott. Ezekből az adatokból követ
keztetni lehet a szerszám egyes pontjaiban az 
egyenlőtlen hőtágulás okozta hőfeszültségek ká
rosító hatására.

— A vizsgálat hatékonyságát az alábbiak sze
rint lehet növelni:

a)  A vizsgálat idején meg kell oldani a víz- 
páraképződés csökkentését.

b) A  termovízió aktuális mérési tartományát 
nagyobbra kell választani, még annak árán is, 
hogy ezzel némiképpen csökken a felbontóképes
ség. A kísérlet alapján a folyatótüske vizsgálatá
nál а В  = //10 beállítás megfelelőnek ígérkezik.

c )  Az izotermás képek felvételét a hőmérséklet
változási sebesség meghatározása érdekében kes
kenyebb indexű, azaz kisebb hőmérséklet kü
lönbségű izotermával célszerű végezni. A helyes 
beállítás a 0,02 relatív skálaegységű index lesz
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(S =  1000). Ez esetben az izoterma egy-egy felület
részt elég gyorsan hagy el ahhoz, hogy a hűlési 
(melegedési) folyamat több szakaszra bontható 
legyen és így ne csak az átlagos sebesség, hanem 
a pillanatnyi sebességet jobban megközelítő érték 
is meghatározható legyen.

d)  A felvételek álló izotermával készüljenek, 
ill. az izoterma hőmérsékletét a ej pontban emlí
tett célnak megfelelően, szakaszosan változtassuk.

e) A szerszámon az izotermák helyzetét a 
kombinált kép használatával lehet egyértelműen 
meghatározni, így kerülni kell a csak izotermát 
tartalmazó felvételeket.
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Egyesületi hírek
i  1

A V a s k o h á s z a t i  S z a k o s z t á ly  s z o p t .  2 2 - i  v e z e t ő s é g i  ülése

Az ú jo n n an  m eg v álaszto tt szakosztályvézetőség el
nöke, H a m m er Ferenc  m egnyitó  szavaiban  üdvözölte 
az új vezetőséget, m ajd  néhány  szóval ism erte tte  a 
tisz tú jító  közgyűlés je lentőségét és h a tá ro za ta it, m ajd  
felkérte dr. T a rd y  P á l szakosztályi t i tk á r t ,  az új szak- 
osztályvezetőségi tag o k  b em u ta tásá ra .

E nnek  m eg tö rtén te  u tá n  a  ti tk á r  felo lvasta  azon v e 
zetőségi tag o k  névsorát, ak iket az elnökségi b izo ttsá 
gokba jelölnek, m ajd  ezt a  vezetőség ta g ja i m egsza 
vazták .

Az elnök ezu tán  részletesen beszám olt a  szept. 15-i 
elnökségi ülésről, m elyet m ár Soltész I s tv á n , egyesüle 
tü n k  ú jonnan  m eg v álaszto tt elnöke v ezete tt. Az elnök 
ségi ülés a  következő nap irend i p o n to k a t tá rg y a l ta : 
az ú j elnökség üdvözlése, az OM BKE legfontosabb cél
k itűzései az új ciklusban, az elnökségi b izottságok 
újjászervezése, E gyesü letünk  képviselete a  M TESz 
te rü le ti szervezeteiben, E gyesü letünk  90 éves jubileum i 
évfordulója, az MSZMP K B  augusztus 11-i egyesületi 
m u n k á ra  is vonatkozó h a tá ro za tán a k  ism ertetése. A fel
so ro lt nap irend i pon tokkal kapcso la tban  az elnökség 
h a tá ro za to k a t fo g ad o tt el, am elyek v ég reh ajtá sa  a 
közeljövő feladata .

A nap irend i pon tokhoz kapcsolódva dr. T a rd y  P á l 
fe lh ív ta  a  figyelm et a rra , hogy k i kell dolgozzuk a 
szakosztály  5 éves m u n k a terv é t, ehhez k érte  a  szak 
csoportok  és helyi csoportok  segítségét.

A 2. nap irend  során  H orváth  G yula, a  szakosztály  
elnökhelyettese, tá jé k o z ta tó t a d o tt a  vaskohászat 
hosszú tá v ú  fejlesztési p rogram járó l szervezett tá rs a 
dalm i v itáró l. E lő ad ta , hogy az Ip a ri M inisztérium  
m egkereste egyesü le tünket, rendezzen tá rsad alm i v itá t 
a  nap irenden  szereplő tém áb an  k ész íte tt m inisztérium i 
anyagról. A v ita  k é t lépcsőben tö r té n t meg, először a 
helyi szervezetek ( csoportok) v izsgálták  meg és véle 
m ényezték  a  tá rg y a lás i anyagot, m ajd  B udapesten  
aug. 27-én sor k erü lt átogó v itá ra , am elyen dr. F ü rje s  
E m il,  az I. M. képviselője ad o tt kiegészítő felvilágosí
tá so k a t. E  fórum on a V askohászati Szakosztály  helyi 
szervezeteinek a  képviselői, a  szakcsoportok  vezetői 
és m egh ívo tt szakértők  v e ttek  részt. A v ita  a lap ján

átfogó értékelés készült, am elyet felhasználás céljábó 
a  Szakosztály  vezetősége Soltész I s tv á n  m iniszter- 
h ely ettes e lv tá rsn ak  szept. 3-án m egküldö tt. A m inisz 
te rh e ly e ttes  e lv társ a m u n k áért a  m inisztérium  köszö 
n e té t n y ilv á n ítá tta .

Az összefoglaló értékelés szerin t a hiányos program nak  
az ATB h a tá ro za tán a k  —  am ely a  2000-ig szóló kon 
cepció k idolgozását ír ja  elő —  a tü k réb en  kellene b e 
m u ta tn i az 1990-ig szóló szükséges lépéseket, k i kellene 
m u ta tn i a  v askohászatnak  a tőkés m érleg jav ítá sáb an  
b e tö ltö tt  szerepét. S zakosztá lyunk anyaga részletesen, 
a  vaskohászati v ertik u m  részleteiben á llást foglal és 
ja v as la to k a t te rjesz t elő. H orváth  G yula  e lnökhelyettes 
beszám olóját a  vezetőség érdeklődéssel h a llg a tta  és 
jóváhagyólag  tudom ásul v e tte  m ajd  k in y ilv án íto tta  
azon készségét, hogy —  m in t a  m ú ltb an  —  a jövőben 
is öröm m el tesz eleget a  m inisztérium  vagy  m ás főha 
tóság hasonló felkérésének. E hhez a napirendi ponthoz 
S ip o s  I s tv á n  szólt hozzá, u ta lv a  arra , hogy a helyi 
csoportoknak  igen rövid idő á llt rendelkezésére a  helyi 
v iták  lebonyolításához.

A 3. nap irend i p o n tb a n  a szakosztály i t i tk á r  szám olt 
be a  I I .  N em zetközi N agy tisz taságú  Acél (Clean Steel) 
K onferenciáról. (B alatonfüred , jún ius 1— 3.). E lm ond ta , 
hogy a rendezvény szervezésében E gyesü letünkön  
kívül a  V asipari K u ta tó  In téze t, va lam in t az angol, 
francia, svéd és N SZK -beli társegyesü letek  v e ttek  
részt. Ism erte tte  a  tudom ányos p rogram  tém aköreit 
és kiem elte, hogy az előadásokat élénk v ita  követte . 
A konferencián m in tegy  350 szakem ber v e t t  részt, 
a külföldiek szám a 220 vo lt K ülönösen sok szakem ber 
jö t t  az NSZK-ból, F ranciaországból, a  skand ináv  
állam okból és Jap án b ó l. A M arina és A nnabella Szálló 
megfelelő színvonalú elhelyezést b iz to síto tt, az e lőadá 
sok a  SZOT S zanatórium  díszterm ében vo ltak , ö tnye lvű  
szinkron to lm ácsolásban. A résztvevők  m eg k ap ták  az 
előadások rövid k iv o n a tá t és a  beérkeze tt e lőadásokat 
egy (az eredeti) nyelven. A konferencia te ljes an y ag át 
az angol egyesület angol nyelven fogja kiadni. A k o n 
ferencia u tá n  szám os külföldi résztvevő köszönőlevél
ben  fejezte  k i elism erését a  jó rendezésért.
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A 4. nap irend i p o n tb a n  dr. R em port Z o ltán  ad o tt 
tá jé k o z ta tá s t a  V II. Országos H engerész K onferencia 
előkészületeiről, am elyre szept. 29.—p k t. 1. közö tt 
E gerben  kerül sor. A szervezésben az Ózdi H elyi Cso
p o rt, a  hagyom ányoknak  megfelelően, je lentős részt 
vállalat. A résztvevők  szám a előrelátható lag  150 körű  
lesz, eddig 24 külföldi je len te tte  részvételét. A konfe 
rencia első n ap ján  Soltész I s tv á n  m iniszterhelyettes, 
E gyesü le tünk  elnöke ad  átfogó képet a  szak terü let 
hazai helyzetéről, m ajd  fejlesztési kérdésekről és a 
hengerészeihez kapcsolódó szakterü letekről hangzanak  
el előadások. A következőkben a term ékek  m inőségé 
nek  jav ítá sáv a l, új technológiákkal, te ch n ik a tö rtén e ti 
és energetikai kérdésekkel foglalkoznak az előadások. 
A konferencia zá rónap ján  a  ^résztvevők a ján láso k at 
dolgoznak ki és fogadnak el. Ú gy tervezik , hogy a  k ö 
vetkező konferenciákat nem  E gerben, hanem  H a jd ú 
szoboszlón, az O K Ú  üdülőjében rendezik a  költség- 
csökkentés érdekében.

A 3. és 4. nap irend i p o n to k a t lezárva, az elnök kö 
szöneté t m o n d o tt a  Clean S teel K onferencia szervezői
nek  áldozatos, eredm ényes m u n k á ju k ért és jav aso lta  
részükre a  jegyzőkönyvi d icséretet, am it a  vezetőség 
egyhangúlag  jóváhagyo tt.

E gyebekben  először Szécsi K á ro ly  h ív ta  fel a  figyel
m et a  Csepeli H ely i Csoport helyzetére ( az elnök és 
elnökhelyettes e lm ent Csepelről), hosszabb idő ó ta  szó 
v an  az egységes csepeli O M BK E csoport m egalaku lá 
sáról, és k érte  a  szakosztályvezetőség segítségét. 
D r. P á lvö lgyi Á rp á d  a  bányász-kohász egységre és a 
kohásza ton  belül a  különböző szak terü le tek  egységé
nek, együttm űködésének  fejlesztésére h ív ta  fel a  fi 
gyelm et. E hhez kapcso lódo tt dr. S z ik la v á r i J  ános 
felszólalása és jav asla ta . V askohászati K onferencia 
rendezése az összes szak te rü le t bevonásával, v a lam in t 
Selm eczi B ., Szelese L ., M á n d o k i A .,  K orm os L .,  dr. 
T a rd y  P ., dr. R em port Z . és H orváth  Gy. felszólalása is. 
Az elnök jav aso lta , hogy a szakcsoportok  vezetői közö 
sen a lak ítsák  k i vélem ényüket a  tém ában . L á n tzk y  
Jó zse f beje len te tte , hogy a várn a i m etallurgus kon 
ferencia 1982-ben lesz, Ó vári A n ta l  főszerkesztő pedig 
ja v as la to t t e t t  az ú j szerkesztő b izo ttság  összetételére 
és felh ív ta  a  figyelm et az 1981. évi pályázatok ra . 
(SB— TP)

É r t e s ít é s

E ln ö kség ü n k  határozata a la p já n  az 1975-ben m egjelent 
J u b ile u m i É vk ö n yv  fo ly ta tásakén t az 1972— 1981. évek 
ben végzett egyesületi m u n ká ró l és szakágaza ta ink  fe j 
lődéséről évkönyvet je len tetünk m eg E g yesü le tü n k  90 éves 
jub ileum a  alkalm ából.

_ A z  évkönyv ta rta lm i felépítését teljesen a  J u b ile u m i 
E vkönyvhöz hasonlóra tervezzük az esetleg szükséges k i 
egészítésekkel.

K é r jü k  ta g ja in k  javasla ta it, hogy esetleg m ily en  ú j  
adatokkal, fejezetekkel bővítsük k i az évkönyvet.

A n n a k  idején  a  J u b ile u m i É vk ö n yv  a n ya g á n a k  össze 
á llításában több, m in t 100 önként jelentkezett ta g u n k  m ű 
ködött közre, m ost is  öröm m el fo g a d ju k  ta g ja in k  je lent 
kezését bárm elyik  fejezetrész elkészítésére.

V égü l ké rjü k  ta g ja in ka t, hogy a  J u b ile u m i É v k ö n y v 
ben szereplő esetleges hibás adatokra p l. belépési év, 
tisztségviselés időpontja , kitüntetések, rendezvények stb. 
h ív já k  fe l fig ye lm ü n ket, hogy ezeket az ú j évkönyvben  
k iigazíthassuk .

Ó vári A n ta l
az É vk ö n yv  szerkesztősége nevében

F e lh ív á s

A6 1962-ben végzett bánya- és kohóm érnökök 30 
éves ta lálkozó ja 1982. m ájus 8— 9-én lesz Sopronban. 
E lőzetes je lentkezést, cím közlést kér

F a rka s L a jos  
K ohászati G yárépítő  V állala t 

1138 B udapest, Révész u. 9.

Elnökségi ülés szeptem berben
Az új ciklus első elnökségi ülésére szept. 15-én kerü lt 

sor, am elyben az új elnökség ta g ja i szinte te ljes szám 
b an  m egjelentek.

1. Soltész I s tv á n  elnök kifojezte köszöneté t az előző 
elnökségnek, hangsú lyozta az á lta lu k  végzett kiváló 
m u n k a  nagy jelentőségét. K r e fjly  Gábor vo lt elnöknek 
külön köszönetét fejezte ki, ab ban  a  rem ényben, hogy 
az egyesületi m u n k áb an  to v áb b  segíti az elnökséget, 
dr. N a g y  Z o ltán  vo lt fő titk á r, alelnök b iz tosítja  az ügy 
vezetőségben a folyam atosságot.

Jav aso lta , hogy az alapszabály  vonatkozó előírásai 
szerin t az alelnökök kö zö tt az elnöki helyettesítési so r 
rend  a  következő legyen: dr. N  agy Z oltán , Balogh Béla .

A m u n k a  to v áb b  folyik az eddigi m u n k a terv ek  sze 
r in t, m elyek a  X II .  P ártkongresszus, a  V I. 5 éves terv- 
tö rv én y  célkitűzésein alapu lnak .

Az elnök az egyesületi a lapszabályban  felsorolt egye 
sü le ti célokat sorravéve, külön  hangsúlyozza, hogy
—  a szakm ai összetartozás m a különösen aktuális;
—  m eg kell k ísérelnünk a szakm ai k ád eru tán p ó tlás  

prob lém áinak  m egoldását;
—  az egyesület közép távú  m un k ap ro g ram ja  és a  cselek 

vési program  m a  is érvényes, ezekhez nem  kell soka t 
hozzátenni.

H A T Á R O Z A T :  az alelnökök he ly e tte tési so rrend je : 
D r. N a g y  Z o ltán , Balogh Béla.

2. Az elnökség állandó m u n k ab izo ttsága inak  ú jjá 
szervezése és az elnökség ta g ja in ak  a  MTESZ te rü le ti 
szervezeteiben vállalt képviselete ügyében az a lább i 
h a tá ro za t sz ü le te tt:
H A T Á R O Z A T : Az elnökség az elnökségi bizottságok 
bezetőinek szem élyére vonatkozó jav asla to k  kidolgozá 
sá ra  a  fő titk á r  vezetésével és a  szakosztályok elnökeinek 
a  részvételével ad  hoc b izo ttságo t hoz létre, azzal, hogy 
az elnökség legközelebbi ülésén a  b izottság  tegyen  ja v a s 
la to t a  m unkabizo ttságok  vezetőinek személyére.

Az ICSOBA-t e lk ü lö n íte tten  tá rg y a lja  az elnökség, 
m ivel o tt  m ár korábban  m eg tö rtén t az ICSOBA a lap 
szabálya szerin ti tisz tú jítá s .
H A T Á R O Z A T :  Az elnökség eg y e té rt azzal, hogy az 
O M BK E a M TESZ egyes te rü le ti szerveivel szorosabb 
kapcso la to t ép ítsen  ki, és hogy ezen szervek rendezvé 
nyein  az elnökség megfelelő sz in ten  képviseltesse m agát.

Felkéri dr. N a g y  Z o ltá n  alelnököt, hogy az elnökség 
legközelebbi üléséig a  szakosztály i elnökök bevonásával 
dolgozzon k i a  te rü le ti együttm fiködösre és az elnökség 
képviseletére jav as la to t.

3. Az elnökség e g y e té rte tt abban , hogy ki kell dolgoz 
ni a  m ost induló cik lusra egyesüle tünk közép távú  m u n 
k ap rogram ját, valam in t az 1982. évi m u n k a terv e t. 
M indkét anyag  kidolgozásakor figyelem be kell venni a 
V I. 6 éves te rv tö rv é n y  vonatkozó előírásait, valam in t 
az MSZMP X II . K ongresszusa h a tá ro za ta it, különös 
te k in te tte l a  népgazdaság  k o nkrét fe ladata i m egoldásá 
ban  „való ak tív  egyesületi részvételre. A m un k a terv ek  
tám aszk o d jan ak  az MSZMtP K B  P B  1981. aug. 4-i h a tá 
roza ta ira , v alam in t a  M TESZ 1981. ok t. 3-i közgyűlésé 
nek h a táro za ta ira .
H A T Á R O Z A T : Az elnökség az 1981— 1985. évekre 
te rjedő  m unkaprogram  és az 1982. évi m u n k a te rv  kidol
gozására a  fő titk á rh e ly e tte s  és a  szakosztályok t i tk á ra i 
nak  bevonásával ad hoc b izo ttságo t hoz létre. A m unka 
állásáról az elnökség legközelebbi ülésén be kell szá 
m olni. A b izottság  ok tóber 14-én ta r t ja  első ülését. 
Felelős: dr. B akó  K á ro ly  fő titk á rh e ly e ttes  .

4. G sicsay A lb in  fő titk á r  az O M BK E fennállásának  
90. évforduló jával kapcsolatosan  előterjeszti javasla tá l 
m ely szerin t a  jubileum ról szerény keretek  kö zö tt em lé 
kezzen m eg az egyesület.
T ovábbá javaso lja , hogy a  75. évfordulóra k ész íte tt ju b i 
leum i évkönyv  kiegészítő k ö te té t ez alkalom m al je len 
tessük  meg. P o d á n y i 14bor javaso lja , hogy a jubileum i 
közgyűlés az éves közgyűléssel eg y ü tt, m ásfél napon  á t 
kerü ljön  m egrendezésre. E lső n ap  du. szakm ai e lő ad á 
sok, b a rá ti vacsora, m ajd  m ásnap  a  szokásos évi köz 
gyűlés legyen a p rogram ban.
H A T Á R O Z A T : Az. elnökség elhatározza, hogy a* 
E gyesü let fennállásának  90. évfordu ló já t szerény kere 
tek  közö tt, 1982-ben m egünnepeljük. A megemlékezés 
m u n k aprogram jának  előkészítésére az elnökség Balogh  
B éla  és dr. N á n d o r i G yula  alelnökökct kéri fel, azzal, 
hogy elképzeléseikről az elnökséget a  legközelebbi ü lé 
sen tá jékoztassák . M egjelentetjük  a  Jub ileum i É vkönyv  
kiegészítő k ö te té t, szerkesztésére lap jaink  főszerkesztőit
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kérjük  fel. A jövő évi közgyűlést Miskolcon a N ehézipar 
M űszaki E gyetem en ta r t ju k . Legyen hagyom ány, hogy 
m inden ciklus első közgyűlését Miskolcon ta r ts a  az egye 
sület.

5. D r. B akó  K áro ly  fő titk á rh e ly e ttes  ism erte ti az 
MSZMP K B  P B  augusztus 4-i M TESZ-re vonatkozó 
h a tá ro za tá t.
6. E gyebek.
а )  G sicsay A lb in  fő titk á r  felveti, hogy a M űszaki É le t 

ben közölt ren d ezv én y n ap tá r egyesületünkre nézve 
szegényes.
D r. N a g y  Z o ltá n :  legyen egy P u b lic ity  felelőse az 
egyesületnek.
G sicsay A lb in :  a  felelős kijelöléséig a  szakosztály  
ti tk á ra  rendszeresen ad jan ak  le rendezvényelőjelzé 
seket a  titk árság o n .

б)  Balogh B éla :  ,,A  m i n ó tá in k ” és „A  balek tu d n iv a ló i” 
cím ű kis k iadványok  jelenjenek m eg könyv  fo rm á 
jáb an  és könyvüzletekben  is legyenek á ru síth a tó k .

H A T Á R O Z A T : A rendezvényeinkről rendszeres tá jé 
k o z ta tá s  készüljön a jövőben. Z sá m b o ky  L ászló  (NM E) 
legyen a  főszerkesztője az ifjúsági k iadványnak . (SzCs- 
ÓA)

Л  M T E S Z  X I I I .  t i s z t ú j í t ó  k ü ld ö t t k ö z g y ű lé s e

32 tagegyesü let és 22 te rü le ti szervezet m in tegy  
170 000 ta g já n a k  képviseletében 700 k ü ld ö tt részvételé 
vel ok tóber 3-án ta r to t ta  X II I .  kü ldö ttközgyűlését a 
MTESZ a X I I I .  kerü leti p á rtb izo ttság  székházában. 
A tanácskozáson ré sz tv e tt L á zá r G yörgy, a M iniszter- 
tan ács elnöke és A czél G yörgy  m inisztérlenök-helyettes, 
az MSZMP P olitika i B izo ttságának  tag ja .

Az elm últ években végzett M TESZ-m unkáról szóló 
részletes elnökségi je len tésé t a  k ü ld ö ttek  előzetesen 
kézhez k a p tá k  ,am elyhez dr. T ó th  Já n o s  a  M TESZ fő tit 
k á ra  fű zö tt szóbeli k iegészítést, ism ertetve a  M TESZ új 
célkitűzéseit.

A jelentés ada ta ibó l k itű n t, hogy a legutóbbi közgyű 
lés —  1976 ó ta  —  a szövetség tag lé tszám a 27 500-al 
g y arap o d o tt. Legnépesebb a G TE, am elynek jelenleg 
18 931, az SZVT am elynek 14 201, a  közlekedéstudom á 
ny i E gyesület, am elnyek 13 537 ta g ja  van. Legrégibb 
egyesület az 1866-ban a lak u lt Országos E rdészeti Egye 
sület. Az egyesületek a  m ú lt évben 23 341 rendezvény t 
ta r to tta k ,  a  leg többet 3551-et a  G TE. A m egyei szerve 
zetek  a m ú lt évben 13 196 szakm ai ren d ezv én y t szer 
veztek, a  leg többet Borsod m egyében, 1200-at. A

MTESZ rendezvényeken 4369 külföldi szakem ber is 
ré sz tv e tt, köztük  1724-en a  tőkés országokból. A tag o k  
közül 2684 vettek  rész t külföldi rendezvényeken, ebből 
719-en tőkés országokban. A szövetség és az egyesületek 
összesen 75 szak lapo t ad n ak  ki. A központi lapnak , a 
M űszaki É le tnek  átlagos példányszám a 39 170 volt. 
A MTESZ ill. egyesületi 253,8 millió FT-al gazdálkod 
ta k . A bevétel m egoszlása: rendezvényekből 157,6 m F t, 
állam i tám o g atás  38,9 m F t, a  jogi tag d íjak  47,5 m F t, 
egyéni ta g d íja k  9,8 m F t.

A cél G yörgy  felszólalása u tá n  29-en v e ttek  rész t a 
v itában , köztük  Soltész I s tv á n  m iniszterhelyettes, 
E gyesü letünk  elnöke, v alam in t dr. J u h á sz  Á d á m  ipari 
m inisztérium i á llam titk á r.

Soltész I s tv á n  egyesü le tünk  eredm ényeit, a  közös 
bányász-kohász fe la d a to k a t ism erte tte  és k ité r t a  bánya- 
és kohóm érnök képzés jelenlegi problém áira, dr. J u h á sz  
Á d á m  pedig az új ip a rp o litik a  k ia lak ításán ak  szüksé 
gességéről beszélt.

E z t követően F ock Jenő , a M TESZ elnöke 35 kiem el
kedő szakem bernek á ta d ta  a  M TESZ-díjat.

A közgyűlés ezu tán  15 p o n tbó l álló h a tá ro za to t foga 
d o tt  el, am ely leszögezi, hogy a  M TESZ m u n k á ja  az 
eddig k ö v e te tt fő irányokban fejlődjön, messzem enően 
b iz tosítja  az egyesületek önállóságát, fejleszti az 
egyesületi m u n k a  fe ltéte lrendszerét és szolgáltatási 
tevékenységet. 1982. I. félév Végéig kidolgozásra kerül 
a  részletes ötéves cselekvési program .

Végül m eg v álasz to tta  a  kü ldöttközgyűlés a  MTESZ 
országos elnökségének ríj tisztségviselőit és ta g ja it, az 
a lább iak  s z e r in t:

E ln ö k : Fock, Jen ő , fő titk á r: dr. T ó th  János, tá rse ln ö 
kök: dr. A j tq i  M ik ló s , dr. H orgos G yula , dr. K ó n y a  
Albert, dr. Soós Gábor, dr. T rethon  .Ferenc, alelnökök: 
D recin  József, dr. J u h á s z  Á d á m , M üller Is tvá n , dr. 
Szabó Ferenc, dr. T é té n y i P á l, Ü rm össy L ászló , dr. 
V alkó  E ndre, fő titk á rh e ly e tte sek : dr. Boros Z oltán , 
F ü zessy  Já n o s , dr. J é k i  László , az E llenőrző b izo ttság  
elnöke: D obrotka László .

E gyesü letünk  ta g ja i közül az országos elnökség ta g 
ja i le tte k : B ese V ilm os  (Bp), dr. J u h á sz  Á d á m  (Bp), 
K r e jfly  Gábor (Bp) L a n d a y  M ik ló s  (T a tab án y a , M eggyes  
Gábor (Bp), dr. R ép á s i Gellért (DV), dr. T rethon  Ferenc 
(Bp), dr. Vörös Á rp á d  (Csepel). H iv ata lb ó l ta g ja  az 
országos elnökségnek Soltész I s tv á n ; E gyesü letünk  el
nöke és a  te rü le ti szervezetek elnökeiként H id a  
Is tv á n  (Veszprém) és U rm össy L ászló  (Salgótarján). (OA)

Beszámoló konferenciáról
A  I I I .  í v k e in e n c e  A n k é t  M is k o lc o n

A K ohászati G yárépítő  V állala t 1981. szept. 2— 4 
k ö z tt rendezte a  I I I .  ívkem ence A n k éto t a  Miskolci 
N ehézipari M űszaki E gyetem  előadóterm eiben nagy 
szakm ai érdeklődés m ellett. Ez a  három  évenként m eg 
rendezésre kerülő konferencia m ár hagyom ányossá 
válik a  hazai kohászati tém ájú  konferenciák között.

Az első rendezvényen 1976-ban 90 m ag y ar és 1 kü l 
földi részvételével 8 előadás h an g zo tt el, a  m ásodik 
alkalom m al 1978-ban 90 m ag y ar és 65 külföldi részvéte 
lével 23 e lőadást ta r to t ta k ,  m ost a  I I I .  ívkem ence 
A nkét alkalm ával 94 külföldi és 106 fő m agyar részvéte 
lével a  3 n ap  a la tt  e lhangzo tt 46 különböző szak terü leti 
előadásból 37-et t a r to t t  külföldi vendég.

Az előadások m egoszlása országok sz e r in t:
N SZK  —  4; USA —  6; Mexikó -— 2; Ja p á n  —  1;
A usztria  —  4; Jugoszláv ia —  1; H olland ia —  1;
Olaszország —  2; Lengyelország —  3; F ranciaország
—  2; Svájc —  2; N orvégia —  1; Csehszlovákia —  1;
N D K  —  2; R om ánia  —  1; Szovjetunió —  4; M agyar
előadások szám a: 9.
Az an k é t m u n k á já t k é t szekcióban végezte. Az egyik 

ben a villam os hálóza tok  és az ívkem encék szerkezeti 
kérdéseivel, a  m ásik szekcióban az ívkem encék üzemel* 
te tési és technológiai kérdéseivel foglalkoztak  a  részve 
vők.

Az ívkem ence A nkét előadásainak a  p rogram ja  a  kö 
vetkező v o lt: I

Szeptem ber 2. P lenáris ülés. E lnök  dr. Czibere T ibor. 
(NM E.) délelő tt

1. H a m m er Ferenc  (K G Y V ):

Bevezető előadás.
2. D r. S z ik la v á r i J á n o s  (OM FB):

Az e lek tróacélgyártás helyzete és fejlődése M agyar- 
országon a m inőségi acélgyártás és az energiahelyzet 
figyelem be vételével.

3. P . J .  Sa lom on  U N IO N  C A R B ID E  E U R O P E .(S v ájc): 
A villam os ívkem encék szerpo a változó nyersanyag  
feltéte lek  esetén.

4. W . D ies sei. (Vbest-A lpine. A. G. A usztria): 
A célm űvek gazdaságos m inim ális m érete.

5. G sépai D ezső: (KG Y V ):
A m agyar ívkem enoegyártás legúj abb  eredm ényei és a 
fejlesztés irányai.

Szeptem ber 2. I . szekció, 
d é lu tán
e ln ö k : G. B ruzzone
Ing. Leone T agliaferri. O laszország

1. S te fá n y i Im r e  (BM E):

Villamos ívkem encék hálózati h a tása in ak  mérése.
2. A . T r u p ia n o : (Acciaierie e F ern ere  L om barde Falok, 

O laszország):
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V illam os kem encéket 220 kV-os hálózatbó l tá p lá lt 
villam os berendezésék.

3. D r. T eva n  G yörgy— dr. K o ller L ászló  (BM E):
Az ívkem eneék okozta flicker szám ítása  kom penzált 
és kom penzálatlan  esetben.

4. D alnoki A n ta l  (NM E):
ívkem ence felharm onikusok ipari mérése, vizsgálata, 
és értékelse.

6. E . W anner  (B row n Boveri. S v á jc ):
S ta tik u s kom penzátor, m in t az erős terhelések  á lta l a 
h á ló za tb an  okozo tt zavarok  korlá tozásának  eszköze.

6. D r. K .  Bretthauer ( In s t itu t fü r E lek tro techn ik , NSZK) 
ívfeszülségm érés au to m atik u s p a ram éte r korrekció 
val, e lektronikus folyam atellenőrzéssel.

7. D r. S u lc z  Ferenc  (N M E ):
Ívkem encék  ívzsabályozási rendszerének vizsgálata.
Szeptem ber 2. I I .  szekció.
d é lu tán

E ln ö k : L . A .  Joó  (G reat Lakes R esearch  Co .U.S.A.)

1. А  N .  P opov— L . S z . K acev ics,— V . D . Szm oljarenko , 
N . A . P irogov—  (V N IIT E T O , SZU):
K orszerű  villam os ívkem encék param étere i, szerke 
zete és üzem vitele.

2. J .  S zéke ly  (M assachusetts In s titu te  of Technology, 
U SA ):
H ő- és fo lyadékáram lás jelenségének modellezése 
ívkem encében.

3. D r. D . S. Samarescu( In s titu tu l de C. P . I. E le k tro 
tech n ik a , R o m án ia ):
A m egolvasztandó b e té t szárítá sa  az időállandó alkal 
m azásával, valam in t az á tm en e ti á llapo t korrekciós 
tó  ayező j ének te k in te tb e  vételével.

4. M . A .  L a ske r is  A m erican A ir F ilte r  (In t.)  s.a. — 
Allis Cham er Со., A m sterdam  H ollandia): 
U H P -tran sz fo rm áto ro k k a l vagy oxigén-tüzelőanyag 
égőkkel szerelt acélolvasztó villam os ívkem encék gáz 
tisz tító  berendezésének tervezése.

5. S .  F a rka s  (Griffin P ipe P ro d u c ts  Co., USA):
Villam os ívkem encék és technológia az E gyesü lt 
Á llam okban, különös te k in te tte l az U H P-kem encék- 
re, m ind  vas, m ind  acélgyártás esetén.

6. R . Quintero  (H yl. M exiko):
A H y l red u k á lt pelletek  tá ro lása , kezelése és a lk alm a 
zása.

7. E . M a tu la —L . T om czyk  ( In s titu te  M etallurgy, Gli
wice, L engyelország):
Acélolvasztó ívkem encék korszerű adagvezetése a 
jelenlegi energiahelyzetben.

Szeptem ber 3. I  szekció, 
délelő tt

E ln ö k : dr. J .  K lingelhő /er  (M annesm ann DEM AG 
M etallgew innung. NSZK.)

1. M . S a k u l in  (Technische U n iv ersitä t, Graz, A usztria): 
D igitális szim ulációs m odell d inam ikus váltóáram ú  
ívkem encékhez.

2. D r. K is s  M á ty á s  (N M E ):
ívkem ence szekunder h á lóza tának  szim ulációja digi 
tá lis  szám ítógépen.

3. I .  I .  Ig n a to v— A . V . H a in szo n  (V N IIE T O , S Z U ): 
Villamos ívkem ence szekunder há ló za tán ak  ellenőr 
zésére szolgáló m a tem atik a i modell.

4. O. PL. S va n sen  (N ational In d u stri, А/S., N orvég ia): 
K orszerű ívkem ence-transzform átor tervezése.

5. G. Petrillo  (Acciaierie e Ferriere Lom barde Falok, 
O laszország):
E gy  villam os ívkem ence á ta la k ítá sa  nagy  te lje s ít 
m ényű  egységgé.

6. L . A .  Cherm ely— G. I .  Z o ffe l (P u llm ann  Swindell, 
USA):
350 T onnás U H P  villam os ívkem ence tervezési je l 
lemzői.

7. P h . R ey x  (Merlin Gerin, F ran c iao rszág ): 
K özépfeszültségű (1— 36 kV) hálóza ti m egszakítók 
villam os ta rtó sság a .

8. P . L u y  E R IC O , Franciaország)S
Villamos ívkem encék energ iaellá tására szolgáló víz 
hűtéses, felxibilis villam os összekötő kábel.

Szeptem ber 3. I I .  szekció, 
délelő tt

E ln ö k : G sépai Dezső (KGYV)
1. J .  W ocial— ,/. W roblew ski (H u ta  W arszaw y, Lengyel- 

ország) :
Az acélolvasztás optim ális villamos és technológiai 
fo ly am atán ak  le fu tása  korszerű ívkem encében.

2. I .  I .  Ig n a to v— A . V . H a in szo n — A . T .  Jakovlev  
(V N IIE T O , SZU):
Villamos ívkem eneék elek tro te rm ikus üzem ének 
op tim um  ellenőrzése.

3. A . D u lsk i  (Éuigley C. Inc., USA)
K orszerű ívkem envók tűzálló  fa laza tán ak  megelőző 
k a rb a n ta rtá sa , a  világszerte ta p asz ta lh a tó  legújabb 
irányzatok .

4. A . W  eider (R A D E X , A u sz tria ):
V ízhűtéses ívkem encék bázikus bélése.

5. L . A . Jo ó—S .  F . Lew allen  (G reat Lakes R esearch 
Co., U SA ):
Villamos ívkem encék elek tródáinak  „U n itro d e” ösz- 
szeerősítése.

6. J .  Becvar (V yzkum ny U sta v  H u tn ito tv y  Zeleza,
C S R ):
G rafite lek tródák  tu la jdonságainak  h a tá sa  az ívke- 
m encés e lek tróacélgyártásnál az elektróda-felhasz 
nálásra.

7. G. A .  D gebuadze ( In s titu t M etallurgii A kadém ii N auk  
Gruzinskij SzSzR, S Z U ):
Félig  zá rt villam os ívkem ence FeS i-gyártásra.

8. H . T h ie l (V EB. É E K . B randenburg . N D K ):
Üzem i ta p asz ta la to k  vasszivacsnak 60 to n n ás ív k e 
m encébe tö rtén ő  nem  fo lyam atos adagolásával.

Szeptem ber 3. 1 szekció, 
d é lu tán

E ln ö k : S zep essy  S á n d o r  (OMFB)

1. J .  B ia le k—L . K lo d z in sk y  (Technical U niversity , 
R a d o m -H u ta  im . N ow otki, L engyelország):

1. J .  B ia le k—L . K lo d z in sk y  (Technic 1 U niversit 
R a d o m -H u ta  im. N ow otki, L engyelország):
Mini szám ítógép alkalm azása U H P  villam os ív k e 
m ence energia ellátó  rendszerében a villam osenergia 
m inőségének ellenőrzésére.

2. W . K e im  (K orf-Stahl A ktiengesellschaft, N SZK ): 
E lek troacélm üvek  au to m atizá lása  m ikroszám ítógép 
pel.

3. D r. J . Segel (M etalurski In s titu t ,  L ju b ljan a , Ju g o sz 
lávia) :
O ptim alizált szám ítógép m odell a lkalm azása és össze 
hangolása acélolvasztó m űben.

4. E . A .  N a u m o v :  C E N T R O E N ER G O C V ET M E T . SZU) 
F erro ö tv ö zetg y ártó  kem encék energetikai üzem ének 
au to m atik u s irány ítása .

Szeptem ber 3. I I .  szekció, 
délu tán

E ln ö k : dr. E . H oroszkó  (A kadém ia H . G. Lengyel- 
ország)

1. T a tsu ya  K a i  (N IK K O  In d u s try  Co., LTD , J a p á n ) : 
N agy h a tékonyságú  acélgyártás villam os .ívkem encé 
ben és a  villam os ívkem encében képződö tt nagy h ő 
m érsékletű  füstgázok hatásos hasznosítása.

2. H . R . W oolworth— J . S .  S h a n n o n  (In te rn a tio n a l 
P reh ea te r Co., U SA ):
H ővisszanyerés vashulladék-előm elegítéssel hu lladék 
hő hasznosítása révén.

3. E . J . Sandova l— D . Y a n ez  (H Y L -M O N T E R R E Y , 
M exico):
F o lyam atos vasszivacs-adagolás.

Szeptem ber 4. p lenáris ülés. 
délelő tt
E ln ö k : H a m m er Ferenc (KGYV)

1. E . Spetzler  (Standard-M esso, D uisburg, N SZK ): 
Ü stm eta llu rg iai technológia korszerű acélm űben.

2. G. Z in g e l D idier W erke (N S Z K ):
Szerkezeti acélok m inőségének és k ihozata lának  ja v í 
tá s i lehetőségei iis tm etta llu rg ia i eljárásokkal.

3. D r. W . Lugscheider  V öest-A lpine, A u sz tria ):
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Az ívkem encék lehetséges fejlesztési m ó d ja : a  p laz 
m a-ív  kem ence.

4. O. S ch a r f— // .  J a h n  V E B  E delstah lw erk  „8. Mai. 
1945” , N D K ):
A p lazm akohászat jelenlegi helyzete és a  fejlődés irá 
n y a  az N D K -ban.

5. K is s  L ászló  (L K M ):
L enin  K ohászati M űvek K om biná lt Acélm ű ü s t 
m etallu rg iai technológiája .

6. F a rka s S á n d o r (KGYV):
Záró előadás.

A nnak ellenére, hogy hasonló tém ájú  nem zetközi kon 
ferenc iáka t m á su tt is rendeznek, mégis az Ívkem ence 
A nkétok rendezését az is in d o k o lttá  teszi, hogy a KGYV 
eddig kb. 230 db ívkem encét g y á r to tt  — ennek 90 %-át 
ex p o rtá lta .

A világ elek tróacélgyártásának  részaránya az u tóbb i 
30 évben 8,5 %-ról 20 %-ra növekedett és ez az ezred 
fordu lóra elérheti a  25 %-os részesedést is.

Míg az u tóbb i 10 évben  a világ teljes acélterm elésének 
átlagos növekedési ü tem e évi 1,8 % volt, addig ezen belül 
az elektroacélgyártásé 5,3 %-ra növekedet.

E n n ek  a jelenségnek fő o k a it a  konferencia előadásai 
az a láb b iak b an  jelö lték  m eg:
—  Az SM acélgyártás helyére lépő oxigénes konvertores 

acélgyártás viszonylag kisebb hulladékvas beolvasztó 
képessége (50— 75 % h e ly e tt 20— 30 %).

— A d irek t redukcióval e lő állíto tt vasszivacs term elésé 
nek roham os növekedése.

—  A korszerű ívkem encék nagy rugalm assága term ék- 
választék tek in te téb en  üstm eta llo rg iával kom binálva.

A fentiek  m ia tt  a  jövőben  m ég in k áb b  szükség lesz a 
hulladékvas, vagy vasszivacs-hulladékvas b e té tte l üze 
melő gazdaságos, nagy term elékenységű elektroacélm él
vek létesítésére.

A KGYV, m in t ívkem ence gyártó  az állandóan  változó 
m űszaki követelm ények kielégítése érdekében fo lyam a 
to san  korszerűsíti és továbbfe jleszti berendezéseit. 
E zek  az ívkem ence A nkétok k itűnő  a lk a lm at b iz to síta 
nak  a rra , hogy m egism erjük a  felhasználók igényeit, az 
üzem ietetők  ta p a sz ta la ta it , to v á b b á  a  g y ártm án y a ik 
kal v ilágszínvonalat képviselő külföldi gépek eredm é 
nyeit.

Az energiahordozók á rá n ak  az u tó b b i év tizedben  
tö r té n t  nagym érvű  em elkedése szükségessé te t te  ener 
g iafelhasználást csökkentő eljárások k im unkálását. 
T öbb előadó foglalkozott ilyen irán y ú  kérdésekkel, tö b 
bek kö zö tt a  villam os ívkem encék villam osenergia 
b etáp lá lásának  fo lyam atszabályozásával, a  vízhűtéses 
falelem ek alkalm azásánál, valam in t a  füstelszívásnál 
keletkező hu lladékhő hasznosításával.

Az e lh an g zo tt előadások a lap ján  az t a kö v etk ez te tést 
v o n h a tju k  le, hogy azoknak  az ívkem ence g y ártó  és 
elektroacélm űvek létesítésével foglalkozó cégeknek ered 
m ényes m űködése a  jövőben is b iz to síto tt, am elyek 
képesek a  fo lyam atos fejlesztésibe és az á llandóan  változó 
követelm ények kielégítésére.

A szakm ai p rogram okon kívül az an k é t részvevőinek 
ku ltu rá lis p rogram okat is b iz to s íto tt a  Szervező B izo tt 
ság: szept. 3-án este az Aggteleki C seppkőbarlangban 
egy b arlan g -tú rá t követő  szinfónikus hangverseny t és 
u tá n a  m agyaros vacsorát, szept. 4-én M ezőkövesden 
M atyó-lakodalm as népm űvészeti p rogram ot úgyszin 
té n  m agyaros vacsorával. (TZ)

S z a k m a i  e lő a d á s  V a n á d iu m o s  a c é lo k r ó l

E gyesü letünk  és az U nion Carbide A ustria  G esellschaft 
m bH  közös rendezésében k erü lt sor ok t. 13-án B udapes 
ten  a  G ellért szállóban „A  vanádium os acélok kohásza ta  
és a lkalm azása” cím ű előadásra.

Az előadó: M ichael K o rch in sky , az U nion Carbid 
ötvözetfejlesztési főosztályvezetője volt.

A cég közpon tja  és k u ta tá s i részlege az USA -ban 
m űködik. G yártó  részlegeinek szám a 550, m elyekben 
110 000 a lk a lm azo tta t fog lalkozta tnak . Term elési é r té 
kük  1980-ban m eghalad ta  a  10 m illiárd  do llárt. T erm ék 
lis tá ju k  rendk ívü l széles, ebben a  vegyszerek, m ű a n y a 
gok, csom agolóeszközök éppúgy m eg talá lha tók , m in t a

m űszaki célra felhasználandó gázok, avagy az ívfényes 
kem encék g rafite lek tró d á i stb . és (term észetesen) a 
vanád ium  ötvözete i is.

A cég képviseletében jelen vo ltak  az európai részlegek 
vezetői: az N SZK -ból dr. In g . P . W ille, A usztriából 
dr. E . W ichera  és M . S ra je r  u rak .

A hallgatóság  —  m in tegy  100 fő —  soraiban  nem csak 
az üzem ek szakértő it, de a kérdés irán t érdeklődést 
tan ú s ító  irán y ító  szervek és ̂ in tézm ények  képviselőit 
is m eg ta lá lh a ttu k .

K ülönösen érdekesnek és időszerűnek azért ta r to t tu k  
az előadás tá rg y á t, m e rt a  V asipari K u ta tó  In téz e t 
1970 ó ta  foglalkozik a  tém ával és labo ra tó riu m i eredm é 
nyei a lap ján  három  kohásza ti üzem ünk (DV, OKÜ, 
m ajd  Csepel) SM -kemencéiben végzett nagyüzem i kísér 
le tek e t 1973-ban. A sikeres k ísérleteket term elés nem  
k ö v eth e tte , m e rt a  növelt fo ly ásh a tá rú  acél irá n t bel 
földi igény nem  volt, külföldi rendelés pedig —  akkori 
ban  —  ezekre az acélokra nem  érkezett.

Az előadás m indenekelő tt az acéliparban  is m u ta tkozó  
h ián y o k at ism erte tte , nevezetesen:
— A d rág u lt energ iát, m ellyel gazdálkodni kell és e cél
ból k ívánatos a  hőkezelések csökkentése.

—  A ferroö tvözeteket, m elyek lelőhelye egyes te rü 
le tekre kon cen trá ló d h a t, ez esetben  beszerzésük bizony 
ta la n n á  válhat; á ru k a t pedig önkényes intézkedések 
v á ra tlan u l m egem elhetik.

—  A g y ártm án y o k  sú lyá t, m elyek könnyítése gazda 
sági szem pontból is k ívánatos; figyelem be véve szállítá 
suk  költségeit is.

E  h árm as követe lm ény t a  m ik ro ö tv ö zö tt acélok 
m esszem enően kielégítik. Ezek kis C -tartalom m al és 
m ax. 0,15 % m ikroötvözővel (rendszerin t V-m al, N b-bal) 
készülnek; az acél tu la jd o n ság ai igen kedvezőek. Első 
sorban  olcsók. H őkezelést sem  igényelnek. H egeszthetők , 
szívósak és a lak íth a tó k . N övelt fo ly ásh a tá ru k  (nagyobb 
szilárdságuk) főkén t m ik ro s tru k tú rá ju k k a l áll összefüg 
gésben. A C-nak emelése növeli a  p e rlita rán y t; de a 

Mn
karbonegyenérték  (C -|--------) növelésének h a tá r t  szab

6
az, hogy bizonyos h a tá ro n  tú l  roham osan rom lik a  szí
vósság is, a  hegeszthetőség is. E zé rt a  növelt fo lyásha tár 
elérésére m ás u ta t  k elle tt keresni. Ilyennek  m u ta tk o z o tt 
a  szem nagyság finom ítása , m e rt ezáltal a  fo ly ásh a tá r 
(szilárdság) is nő; de a  szívóssági értékek  is javu lnak . 
A finom abb szövete t a  m ikrO ötvözők m ásik ha tásu k k a l, 
a  k iválások képzésével is elősegítik, m in thogy  ezek 
jelenlétükkel akadályozzák a k ristá lynövekedést.

N em  m inden m ikroötvöző h a tá sa  azonos. A hengerlés 
hőm érsékletén az austenitszem csék ellaposodnak, m eg 
nyú lnak , m ajd  rendkívül gyorsan  (1 m ásodpercen 
belül) ú jrak ristá lyosodnak . E z t a  v isszaalakulást a ínik- 
roötvözők lefékezik: a  V is, de m ég inkább  az Nb. 
K iválásaik  a  k ris tá ly h a tá ro k o n  m egakadályozzák a 
szem csedurvulást.

Az aus ten itb en  jobban  oldódik a  V, kevésbé a Nb; 
ezú ton  segítve elő а  у  — a á ta lak u lá st. A k iválások 
viszont —  főkén t N b esetében —  hosszabb időre fékezik 
a  szem csevisszaalakulást.

A különféle elem ekkel (O, S, C, N) sem  egyform án 
vegyülnek. Szem léltetésül kis tá b láz a tb an  + -e k  szám á 
val je lö ljük  m eg affin itásuk  erősségét.

M ikroöt
vöző

О s c N

V + + + +  +  +
N b + — +  +  + +
Ti +  +  + +  + +  +  + +  +  +

A tá b lá z a t szem léltetően igazolja, hogy Ti m ikro- 
ö tvözőnek adagolása csak előzőleg alaposan dezoxidált 
fürdőbe tö rté n h e t, m ert oxigénnel azonnal vegyül. 
N em  h ag y h a tju k  figyelm en k ívül a  S-hez kötődő h a jla 
m á t sem. De erős h a tá sa  kétségtelenül a  C-hoz és N-hez 
van, m elyekkel Ti(CN) képződik. A TiC szilárdságnöve-
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16, k ézb en ta rtása  nehéz és bonyo lu lt technológ iát igé 
nyel.

M indezek u tá n  é rth e tő , hogy T i-t cskis csillap íto tt 
acélba (akkor is csak kis m ennyiségben) lehet adagolni, 
v iszont a  N b és V adagolása félig csillap íto tt acélba is 
tö r té n h e t.

A N b-nak , m in t m ikroötvözőnek gyenge az oxid és 
n itridképző  h a tása , kénnel egyálta lán  nem  vegyül. 
N b adagolásakor Nb(CN) képződésével kell számolni. 
A NbC h a tá sá ra  a  szilárdság h irte len  megnő, de a  NbC 
o ldhatósága k o rlá to zo tt, ezért 0,03 % N b-nál tö b b e t 
adagolni célszerűtlen, gazdaság ta lan .

V h a tá sá ra  V(CN) keletkezik, m égpedig —  egy svéd 
országi k ísérletsorozat a lap ján  —  úgy, hogy először 
n itrid ek  keletkeznek; és h a  az acél N -ta rta lm a  30 ppm  
alá  süllyed, akkor m ár karb idok  is keletkeznek.

K özülük a VN a  kedvezőbb. I t t  kell m egjegyeznünk, 
hogy A1 je lenlétében a N  nem  az Al-hoz kötődik , m in t az 
v árh a tó  lenne; m e rt a  V-hoz kötődés sokszorta gyor 
sab b an  m egy végbe. E zé rt az o lyan  acélokban, am elyek 
ben A1 is, V is van, azzal kell szám olnunk, hogy az A1 
növeli a  N  ak tiv itá sá t, ezért nő a  k iválások m ennyisége. 
De az A1 elősegíti a  V N  csírák  képződését is, és fino 
m ab b  lesz a  szövet. Végül is az A1N sokkal stab ilabb , 
lom hábban  képződő, ezért az A1 o ld a tb an  m arad  és csak 
V N  képződik; sem m ivel sem  kevesebb, m in t az Al-nél- 
küli acél esetében.

N orm alizálás u tá n  viszont a  VN felbom lik, és a  h ő 
m érséklet megfelelő az A1N képződésére, idő is van  rá  
bőven. E z  esetben  m eg kell em elni a  norm alizálás hő 
fo k á t (p l.: 900 °C-tól 960 ’C-га); de h a  ez a  hőm érséklet 
em elés tú lz o tt  (950 °C fölé), akkor az au s ten it szem nagy 
sága m á r annyire  m egnő, hogy ez csökkentené a  szilárd 
ságot.

A  V N -nek azonban  k isebb az o ldhatósága, m in t a 
VC-nak, ezért nagyobb  a k iválási hajlam a, és jobban  
eloszlik a  fürdőben.

A  V N -nek a VC-hez képest nagyobb a stab ilitása , 
(az A1N pedig m ég sokkal stab ilabb) ezért lényegesen 
kisebb a V N növekedési sebessége, m in t a  VC-é.

A V N  in tenzíven  akkor képződik, am ikor a  vegyü- 
letképző elem ek a rá n y a  m egközelíti a  stöch iom etriai 
a rá n y t; azaz V : N  =  4 : 1. E b b en  a  fo rm ában  (V N -ként) 
a  N  (régen ta n u lt)  ron tó  h a tá sa  nem  érvényesül, helyette  
a  V N  fen ti, előnyös tu la jdonságai m u ta tk o zn ak . A h a tás  
fo rd ítv a  is kedvező: V N -ként a  V m ikroötvöző h a tása  
is javu l; azaz kevesebb V ta rta lo m m al ugyanazon m ec 
han ik ai tu la jdonságok  (pl. fo lyásha tár) érhetők  el. 
A zt, h igy m ilyen m értékben  nő a  fo lyásha tár, a  k ív án t 
fázis m ennyisége és szem nagysága (annak  finom sága) 
eg y ü tt d ö n tik  el.

N yilvánvaló  te h á t, hogy a  kedvező összetételűnek 
ta r to t t  acél is lehet gyenge m inőségű, csak szerény 
m érték ű  kedvező tu la jd o n ság o t fe lm u tató  acél, hiszen a 
g y ártá s  m elle tt a  technológ iának  is dön tő  a  szerepe a 
k ív án t m ik ro s tu rk tú ra  elérésében.

Ma m ár a  csö k k en te tt p e r litta r ta lm ú , hegeszthető, 
növelt fo ly ásh a tá rú  acélok átlagos C -ta rta lm a 0,15 % 
(a régebbi, és csak közel azonos tu la jd o n ság ú  acélok 
0,22 %-os C -tartalm ához képest); m inden  a  m ikroötvö- 
zésnek és a  hengerlés ú j technológ iájának  köszönhető.

A  lényegesen nagyobb C -ta rta lm ú  betonacélok ese 
téb en  a  szilárdságnövelésnek új m ó d já t dolgozták  ki a 
Benelux Á llam okban. E z  az ún . Tem pcore eljárás, m ely 
nek  lényege, hogy a körszelvényű acélt a  m eleghenger 
lés hőm érsékletéről közvetlenül, h irte len  h ű tik  le, m ajd  
a  körszelvényű acél-belső, m elegen m a ra d t m ag ja  végzi 
az ön-hőkezelést.

A V -m al, de N -nel is m ik ro ö tv ö zö tt acélok N -ta rta lm a  
120— 160 ppm . N em  öregedők. A N -nel V -m eg tak arítá st 
le h e te tt elérni. Az alkalm azásra nézve lényeges szem 
p o n t, hogy kisebb fo ly ásh a tá r elérésére célszerűbb a 
N b-os m ikroötvözés, rendszerin t V kíséretében; ezzel 
szem ben m inél vastag ab b  a  lemez és m inél nagyobb az 
elérendő fo lyásha tár, anná l inkább  indokolt a  V +  N  
m ikroötvözés.

Az előadás ezu tán  ism erte tte  a  V  + N  m ikroötvözés 
gy ak o rla ti acélterm ékeit.

—  B etonacélok.
—  H idegen h ú zo tt rúdacélok. Az U SA -ban a k ív án t

fogyást kevesebb energiával érik  el V +  N  m ikroötvözés 
h a tásá ra .

—  D u rv a  és finom lem ezek.
—  Szalagok. ( I t t  a  V +  N  m ikroötvözés a  k ivá lásokat 

segíti elő, de ezek csak a  620 °C-ra h ű tö t t  szalag felcsé 
vélt á llap o táb an  m ennek végbe, m elynek következtében  
az ASTM szerin t 12-es fokozatú , rendk ívü l finom  szem 
nagysághoz ju tn a k ; ez szav a to lja  a  nagy  fo ly ásh a tá r 
értékeket.)

—  Csővezetékek.
—  K ovácsolható  acélok (pl. fo rg a tty ú s tengelyek).
—  H ajólem ezek. (E zeket V, N  m elle tt T i-nal is m ik 

roötvözik. H atáso san  akkor, h a  az acélt fo lyam atosan  
ö n tik  le. K özvetlenül az acél derm edése u tá n  T iN  válik 
ki, finom an d iszpergálódik és b iz tosítja , hogy az au s ten it 
szem csék kicsik m arad n ak . Gyors, szabá lyozo tt hű tésre 
v an  szükség ennek  a  d iszpergáltságnak  elősegítésére és 
te ljessé té telére. A  T iN  nagyon  stabilis.)

—■ E d z e tt és m egeresz te tt acélok. A d rág a  Mo rész 
beni helyettesítésére alkalm as a  V és a  Ti.

—  Gyorsacélok. Villamos kem encében tö rté n ő  g y ár 
tá su k  során  nem  k ív án ato s M2C karb idok  keletkeznek. 
E zek  azonban szétesnek, h a  a  N -tá rtá l m a t m egem elik. 
A N -bevéte lt (régebben) a  drága, n itrá lt  FeCr-m al 
le h e te tt b iztosítan i.

K i k e lle tt fejleszteni ezért egy o lyan  ö tvözete t, m ely 
V m elle tt N -t is ta rta lm a z . A V 150 éves tö rtén e téb en  az 
utolsó 20 óv a  legm ozgalm asabb, m e rt a  v anád ium ra 
egyre inkább  ig én y t t a r t  az acélipar, m ely m a m ár a 
term elés 85 %-át veszi á t. A V -ot 40— 80 % V -ot ta r t a l 
m azó FeV  ö tvözet a lak jáb an  viszik az acélfürdőbe.

A cég g y ártm án y ain ak  értékes részét képező V +  N 
ta r ta lm ú  ö tvözetek  elődje (1964-ben) a  CARVAN volt; 
84 %-os V és 13,6 %-os C ta rta lo m m al. F elhasználása 
elsősorban szerszám acélokhoz vo lt indokolt.

Am ikor a  g y ártá s  során az argon hűtőközoget n it 
rogénre v á lto ttá k  á t, lé treh o zták  a  N IT R O V A N  ö tv ö 
ze te t (1972-ben), m elyben 80 % V m elle tt 10 % volt a 
C -ta rta lom  és 7 % N -t ta r ta lm a z o tt.

K ésőbb a N  a rá n y t úgy  növelték , hogy 5— 7 %-ra 
csö k k en te tt C m elle tt 12 %-nyi N -t ta r ta lm a z o tt az ö t 
vözet, m ely m ár alkalm as növelt fo ly ásh a tá rú  acélok 
V + N  eg y ü ttes  m ikroötvözésére. Ezzel —  ü stb en  ö t 
vözve —  120— 160 !9/t N  b iz tosítható , m e rt 60 %-os 
N  k ihozata l is elérhető.

A V a sip a r i K u ta tó  In téze t 1973-ban azzal z á r ta  üzem i 
kísérleteit, hogy a  FeV  m elle tt CaCN2 (m észnitrogén)- 
por a lak b an  adago lt n itrogén  igen olcsó és adagolása 
(nylon-zsákokban) nehézség nélkül elvégezhető. (A n i t 
rogénhasznosulás 25-—33 %-os volt.) Az acélok kedvező 
tu la j donságúak vo ltak , m ély  á tm en e ti hőm érséklettel 
és egyú tta l hegeszthetők. F o ly ásh a tá ru k  is n ő tt.

L egújabb  k ísérleteink  (DV -ben és LK M -ben) a rra  
irányu lnak , hogy a  F eV  V -k ihozatala  (kb. 75 %-os) ja 
v íth a tó  legyen; és a  kisebb V -igénnyel — népgazdasági 
sz in ten  —  devizam eg takarítás is m utatkozzék .

Az előadást követő  v itáb an  kohászati m űveink szak 
em berei kértek  szót. K érdéseikre, fe lv e te tt üzem i p ro b 
lém áik ra  rendkívü l alapos, precíz válaszokat k ap tak , 
m elyek a h allgatóságo t is m eglepték.

R itk á n  ta lá lk o zh a tu n k  ilyen felkészültségű előadóval, 
ak inek  hasznos tan ácsa i nyom ban  m egszívlelhetők és 
g y ak o rla tb an  a lkalm azhatók . (GL)

H e n g e r é s z  K o n f e r e n c ia  E g e r b e n
/

Az Országos M agyar B án y ásza ti és K ohászati E g y e 
sü le t V askohászati Szakosztálya, az Ózdi K ohászati 
Ü zem ek közrem űködésévek, 1981. szept. 29. —  okt. 
1-ig rendezte m eg E gerben  a  V II . Országos H engerész 
K onferenciát. A tanácskozás célkitűzése a  hazai henge 
rész szakem berek továbbképzése és a  hengerészek elő tt 
álló időszerű p roblém ák, teen d ő k  megbeszélése volt. 
Az összejövetelen m in tegy  120 hazai és 20 külföldi ven 
dég v e tt részt.

A  három napos konferenciát H a m m er Ferenc  a  Vas- 
kohásza ti Szakosztály  elnöke n y ito tta  meg, üdvözölte 
Soltész Is tv á n  m in iszterhelye ttest, E gyesü le tünk  elnö 
k é t és felvázolva a  k o rábban  m e g ta r to tt  konferenciák 
koh ásza tu n k b an  b e tö ltö tt szerepét és a  hengereltáru- 
g y ártá s  eddig e lé rt eredm ényeit. U tla t  a rra , hogy ezidón
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heted ik  alkalom m al rendezzük m eg ez t a  szakm ai össze 
jö v e te lt, am ely az elm últ közel 20 év  során  igen rangos 
helyet v ív o tt k i m agának  a vaskohászat egyes szakága 
za ta iv a l foglalkozó konferenciák sorában. Az 1962 ó ta  
m egrendezett konferenciáknak elsősorban az a  célja, 
hogy szakem bereinket időről-időre tá jék o z tassa  a  hen- 
gerlési technológiák  fejlesztésében elért legú jabb  külföl 
d i és hazai eredm ényekről. E zen prob lém ák m eg v ita tása  
m elle tt azonban m indig helyet b iz to síto ttu n k  a kohá 
sza tu n k  egész helyzetét érin tő  fejlesztési, beruházási és 
közgazdasági kérdések m eg tárgyalásának  is.

Az eddigi konferenciákon e lhangzo tt előadások és az 
ahhoz kapcsolódó szakm ai v iták  igen hasznosan szol
g á lták  az acél hengerlésének, — vaskohászatunk  ezen 
m ind m űszaki, m ind gazdasági szem pontból igen fontos 
ág aza tán ak  — , továbbfejlődését.

Az eddig m egrendezett 6 hengerész konferencián e l 
h an g zo tt előadások főbb tém aköreinek  á ttek in tésével 
igen szem léletes képet k ap h a tu n k  a hazai hengereltáru  
term elésben  az elm últ, közel 20 év során  végbem ent 
fejlődésről. Az előadások és az ahhoz kapcsolódó v iták  
m indenkor őszintén fe ltá r ták  a  p rob lém ákat, nehézsé 
geket is, és így  a  résztvevők  ob jek tív  képet k ap tak  a 
m indenkori helyzetről.

A Szilvásváradon, 1962-ben és 1966-ban rendezett 
első k é t konferencián a  hengerm űvek m űszaki, te rm e 
lési, üzem szervezési, program ozási kérdéseit v ita ttu k  
meg, to v á b b á  szerepet k a p ta k  a  hengerm űvek au to m a 
tiz á lásá ra  vonatkozó té m ák  is. Az 1966-os konferenci 
án, am ely az új gazdaság irány ítási rendszer bevezetése 
e lő tt k e rü lt m egrendezésre, a  résztvevők  m ár tá jék o z 
t a tá s t  k a p h a tta k  a m ódosuló gazdasági szabályzókról, 
az ú j, m egnövekedett követelm ényekről.

1969-ben A ggteleken k erü lt sor a  I I I .  konferencia 
m egrendezésére. A p lenárs előadások elhangzása u tá n , 
am elyek a hengerléstechnológia á ltalános elm életi és 
gy ak o rla ti kérdéseivel foglalkoztak, a  résztvevők  két 
szekcióban fo ly ta ttá k  a  tanácskozást. Az egyik szekció 
a  rú d -d ró t, a  m ásik  pedig a  lapos hengereltáru  g y ártás 
m űszaki-gazdasági kérdéseivel foglalkozott.

1972-ben ugyancsak A ggteleken k erü lt m egrendezés 
re a  IV.. konferencia. A k é t szekcióban a széles szalag, 
illetve a  finom - és d ró tá ru  hengerléssel kapcsolatos elő 
adások szerepeltek. Az előadók tö b b ek  kö zö tt foglal
k o z tak  az LK M  és az O K Ü  nem esacél, illetve rú d -d ró t 
hengerm űveinek tervezési és beruházási kérdéseivel.

Az V. konferencia m egrendezésére m ár it t ,  E gerben 
k e rü lt sor, 1975 októberében. A plenáris előadások a 
hengerlési technológia op tim alizálásának  korszerű m ód 
szereivel, a  m elegalakítási technológiák k u ta tá s i irá 
nyaival, valam in t a  hengersorok be té t-e llá tásáv a l és tol- 
jesítm lny  növelésével kapcsolatos kérdésekkel foglal
koztak .

A konferencia m ásodik és h arm ad ik  n ap ján  a  kü lön 
böző ip a ri üzem einkben, k u ta tó - és te rvező in tézetek 
ben, va lam in t a  felsőoktatási in tézm ényeinkben  te v é 
kenykedő szakem berek  14 e lőadást ta r to t ta k  Az előa 
dások a  te m a tik a i b izo ttság  á lta l előzetesen k iválasz 
t o t t  következő 4 tém acso p o rtb a  ta r to z ta k :
—  a  hengerm űvek korszerű betétanyagai,
—  új hengersorok üzem indítási ta p asz ta la ta i,
—  új hengersorok technológiai kérdései,
—  au to m atik a  és gépi berendezések a  hengerm űvekben.

A négy tém ak ö rb en  e lhangzo tt előadások a konfe 
rencia azon a lapvető  célk itűzését szolgálták, hogy a 
hengerlési szakág különböző te rü le te in  dolgozó szakem 
bereink figyelm ét az akkor épülő ú j hengerm űveink 
üzem behelyezésével és te rm elésfe lfu tásával kapcsolatos 
kérdésekre, valam in t régebbi hengerm űveink m inőség 
és gazdaságosság jav ítá s i törekvésire  koncen trá lják .

A konferencia előadásainak program jához szervesen 
kapcso lódott az O K Ü -ben ren d eze tt üzem látogatás, 
ahol a  résztvevők  m e g tek in te tték  az akkor m ég á tad ás 
e lő tt álló rú d -d ró t hengerm űvet.

1978 okóberében ugyancsak  E gerben  ren d eze tt V I. 
H engerész K onferencián  a  következő főbb tém arö rök- 
ben  h an g zo ttak  el előadások:
-— a korszerű  term ékszerkezet,
-— a hengereltá ru  g y ártá s  időszerű kérdései,
—  a hengerm űvek  berendezései, valam in t
—  a hengerm űvek  korszerű irány ítása .

M int a  tém ak ö rö k  felsorolásából is k itű n ik , a  leg 
u tó b b i konferencián  a  hengerm űvek fejlesztésével k a p 
csolatos előadások m ár kisebb szerepet k ap tak , m in t 
korábbi, a  diósgyőri, ózdi és csepeli hengersorok létesí 
tésével egyidejűleg ta r to t t  IV ., illetve V. konferencián, 
és inkább  a változó világgazdasági körülm ényekhez a l 
kalm azkodva, term elési szerkezetünk  korszerűsítése 
k e rü lt az előtérbe. A résztvevő szakem berek zöme akkor 
úgy foglalt állást, hogy a term ékszerkezet korszerűsí 
tésének  feltételei m eg terem thetők  a  hazai hengerm ű 
vekben, nagyobb beruházások nélkül is. Az egyes elő 
adók  úgy vélték, hogy az értékesebb  m elegen hengerelt 
laposáruk  és a  m inőségi m elegen hengerelt rúd- és h u 
zalterm ékek  arán y án ak  növelésével, valam in t a  h ide 
gen a la k íto tt gyártm án y o k , illetve a  másod- és h a rm ad 
te rm ékek  körének bővítésével kell az egyre növekvő igé 
nyeknek  megfelelően korszerűsíteni a  hengereltá ru  te r 
m elést.

A kkor m ég sokan, és valljuk  be m agunk  is b íz tu n k  
abban , hogy a fe jle tt tőkés országok acélipará t sú jtó  
recessziónak, um ely erősen m egnehezítette  a  hen g erelt 
á ru  ex p o rtu n k a t, e lőbb-utóbb vége szakad.

Sajnos rem ényeink nem  v á ltak  valóra, és m a m ár lá t 
nunk  kell, hogy i t t  nem  á tm en e ti dekon junk tú ráró l, 
hanem  a  fe jle tt ip a ri országok acélipará t sú jtó  s tru k 
tu rá lis  válságról van  szó, am elynek h a tá sá t hosszú ideig 
érezni fogjuk. Az E u ró p a i Közös P iac kohásza ta  súlyos 
válságban  van, am in  a  hosszú évek ó ta  n y ú jto tt  h a ta l 
m as összegű állam i dotációk  sem  tu d ta k  lényegesen 
segíteni az eddigiekben, és az értékesítési nehézségek 
m ia tt  to v á b b  folyik a  gazdaság ta lan  üzem ek á tm eneti, 
de sok esetben  végleges leállítása, am elyek k ö zö tt szá 
mos, m űszaki szem pontból m ég viszonylag korszerű 
üzem  ta lá lh a tó . A k o ráb b an  is súlyos problém ákkal 
küszködő angol, olasz, belga és francia , zöm mel állam i 
tu la jd o n b an  levő acélipar m elle tt, egyre kom olyabb 
nehézségekkel kell szem benéznie az N SZK  koházatá- 
n ak  is, am elyet az eddigiekben m űszaki és gazdaságos- 
sági m u ta tó i a lap ján  a  szakem berek  a  jap án  acélipar 
m elle tt a  tőkés világ élenjáró acéliparának  ta r to tta k .

A helyzetre jellem ző az is, hogy egyre tö b b  kohászati 
válla la t kény telen  diverzifikálódni, azaz áz acélgyártás 
m elle tt m ás ipa rág b a bekapcsolódni, hogy a  kohászati 
szek to rban  időről-időre elszenvedett veszteséget m ás ága 
za to k b an  szerzett nyereséggel kom penzálja. Ez bizo 
nyos m érték ig  az t is jelzi, hogy a term ékszerkezet k o r 
szerűsítése nem  m inden kohászati üzem esetében ele 
gendő a, nyereséges gazdálkodás visszaállításához. 
E zen cégek közül egyesek a  kohásza ttó l ugyancsak 
táv o l eső, de prosperáló  ág aza to k b a kapcsolódnak be, 
így példáu l a  kőolajterm elésbe, energiaiparba, vegy 
iparba , m íg m ások sa já t ko rább i ta p asz ta la ta ik  fel- 
használásával, vagy licencek és know-how-ok vásár 
lásával korszerű kohászati és m ás (vegyipari, energia- 
ipari) berendezések g y ártá sá t, illetve technológiák é rté 
kesítését kezd ték  meg. N éhány  cégnek viszonylag rövid 
idő a la tt  s ikerü lt ezen a  te rü le ten  a  világ élenjáró válla 
la ta i közé felküzdenie m agát. E zek  a fejlem ények jel 
zik, hogy k o h ásza tu n k b an  is bizonyos szem lélet v á lto 
zásra  van  szükség ahhoz, hogy az egyes üzem ek ism ét 
a  m agyar népgazdaság  eredm ényesebben gazdálkodó 
egységeivé válhassanak. A változó igényekhez való 
rugalm as alkalm azkodás jelei m ár nálunk  is érezhetők, 
így például az LK M  azon e lhatározása, am elynek a lap 
já n  a  v állalat a  kom binált acélm ű beruházása során 
szerze tt ta p a sz ta la ta i a lap ján  m egkezdi egyedi kohá 
szati, illetve gépipari berendezések g y ártásá t.

Term észetesen kohászati válla la ta in k n ak  to v á b b ra  
is az acélterm elés m arad  a  fő p rofilja és a  nyereséges 
gazdálkodás, illetve ex p o rt m e lle tt to v á b b ra  is a  hazai 
feldolgozó ipa rág ak  igényeinek m inél m agasabb  szin 
te n  tö rtén ő  kielégítése lesz a  legfontosabb feladatuk . 
E zen  a té ren  m ég igen jelentős ta rta lék o k  állnak  rendel 
kezésre, hiszen példáu l az LK M  kom biná lt acélm ű üst- 
m etallurg iai berendezéseivel, valam in t a D V -ben beve 
z e te tt sk an d in áv  lándzsás e ljárás révén a  m etallurg iai 
fázisból az eddiginél kedvezőbb, vagy éppen új m inő 
ségű betétanyaghoz ju tn a k  hengerm űveink, am i a 
gyártm án y v álasz tó k  és ezzel az értékesítési lehetőségek 
bővülését eredm ényezheti. Az új g y ártm án y  m inőségek 
m elle tt azonban ja v íta n u n k  kell hagyom ányos term é-
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keink átlagos m inőségi színvonalát is, és az eddiginél 
is nagyobb figyelm et kell fo rd ítan i a  kikészítésre, am ely 
az exp o rtá lh ató ság n ak  is ég ik  alapfeltétele. Term észe 
tesen  ezen fe lad a to k a t a  hengerészek csak a  kohászati 
v ertikum ban  dolgozó kollegáikkal, az éreelőkészítés- 
ben, a  nyersvas és acélgyártásban  tevékenykedő szak 
em berekkel szoros együ ttm űködésben  tu d já k  m egol
dani, hiszen a  hengerm űvekben feldolgozásra kerülő 
beté tan y ag o k  m inőségi tu la jd o n ság ai és nem  utolsó 
so rban  az ár, ezen megelőző fázisokban alakul ki.

T ovábbi, az eddigieknél is szorosabb együ ttm űködés 
re  van  szükség a  külkereskedelm i szerveinkkel, hiszen 
a  világpiaci követelm ényekhez tö rtén ő  gyors és ru g a l 
m as alkalm azkodás csak a  kohászati és külkereskedelm i 
válla la tok  h a ték o n y  kooperációja ú tjá n  lehetséges.

M int az eddigkekben, ez a  fórum  is lehetőséget n y ú jt 
a  hengerészek és a  koh ásza t m ás alágaza ta iban , v a la 
m in t a  k u ta tá sb a n  és külkereskedelem ben dolgozó 
szakem bereink közö tti beha tó  eszmecserére, am i hozzá 
já ru lh a t egym ás prob lém áinak  jobb  megismeréséhez, 
és az együ ttm űködés erősítéséhez.

Az Ózdi K ohászati Ü zem ek, m in t házigazda nevében 
a  rész tvevőket K öntös L ászló  fejlesztési igazgató ü d v ö 
zölte. A konferencia m egnyitó  e lőadását Soltész I s tv á n  
az Ip a r i M inisztérium  k o h ásza tta l foglalkozó m inisz 
te rhe lyettese  ta r to t ta  m eg: ,,A V askohászat helye az új 
ip a rp o litik áb an ” címmel. A m in iszterhelyettes vázo lta 
az ipari anyagok ára rán y aib an  bekövetkezé tt eltolódás 
ko h ásza tu n k ra  gyakoro lt h a tá sá t és kijelölte a  ta k a ré 
kos kohászati gazdálkodás érdekében szükséges teen d ő 
ket. (E lőadásának  szövegét lap u n k  egyik következő 
szám ában  ism erte tn i főjük.)

A konferencia első n ap ján  ta r to t t  plenáris tanácskozás 
részben a  hengereltá ru -gyártás fejlesztésével, részben a 
hengerléstechnika kap cso la ta iv al foglalkozott. A két 
tém ak ö r kere tén  belül a  következő előadások h an g zo t 
ta k  el:
Pohl László  (O K Ü ): Az Ózdi K o h ászati Ü zem ek szerepe 
a  hazai hengerlés tö rtén etéb en .

Az előadás röv iden  á tte k in te tte  az ózdi hengersorok 
g y ártm án y v á lasz ték á t és b e m u ta tta  a  választék  fejlő 
désének néhány  jellem ző vonását.
D r. K is s  E rv in  (B M E ): A melegengerlés jelene és tá v 
la tai.

Az energiaválság következm ényekén t h á tté rb e  szorul 
a tonna-szem lélet és előtérbe kerü lnek  a  változó igé
nyekhez rugalm asan  alkalm azkodó kisebb kapacitású  
term előberendezések. K ülönösen a  szélesabroncssorok 
és dró tsorok  fejlődésében m u ta tk o zó  változások szem 
bet űneők.
Dr. P á lvö lgyi Á rp á d  (K O G É P T E R V ): Lehetőségeink a 
hazai hengereltáru-term elés korszerűsítésében.

E lőadó hangsúlyozta, hogy a  m inőségjavítás fe lada 
t a i t  csak az acélgyártókkal közösen o ld h a tju k  meg. 
B eruházási eszközök h ián y áb an  elsősorban sa já t ta lá 
lékonyságunkra kell tám aszkodnunk . A változó gazda 
sági viszonyok a  hengerészektől szem léletváltozást igé 
nyelnek.
D r. K á ld o r M ih á ly  (N M E ); Term om echanikus m ódsze 
rek  a  m eleghengerlésben.

A fém fizikai m ódszerek a  hegerléstechnikában széles 
te rü le te n  alkalm azhatók . A szem csefinom ító és a  k iv á 
lásokat szabályozó fo lyam atok  eg y ü ttes  h a tá sá ra  je len 
tősen  m eg v álto zh a tn ak  a  hengerelt acélok tu la jdonsá- 
gai.
D r. S z ik la v á r i Já n o s  (O M FB ): A m etallu rg ia  fe lad ata i 
a  hengereltá ru  m inőségének jav ítá sáb an .

A hengereltá ruk  acélm inőségének ja v ítá sá ra  m odern 
m etallurg iai e ljáráso k at fejlesz te ttek  ki, ezek közül n é 
h án y  a  haza  acélgyártásban  is szerepet kap.
Ó vári A n ta l  (K O H Á SZ A T ): A vaskohászati gyártm án y - 
s tru k tú ra  és a  term ékforgalm azás fejlődése.

Az e lm últ 100 évben jelentősen m egváltozo tt a  g y á r t 
m á n y stru k tú ra , és a  hengereltá ru  forgalm azásában is 
érdekes fejlődés figyelhető meg. Szám os lépcső v eze te tt 
a  kezdeti cserejellegű és vásározó kiskereskedelem től a 
jelenlegi á llam o síto tt vas-nagykereskedelem hez.
D r. H e iss ig  József— U nger E rv in  (M etalim pex): V asko 
h ásza tu n k  helye és lehetőségei a  világpiacon.

A világ acélterm elésében szerkezeti változás várzató; 
a  fejlődő országok részsedése a  jelenlegi 9 %-ról néhány 
év m úlva 14 %-ra em elledik. Ü zem einknek rá  kell állni 
a  minőségi acélok g y ártására , hogy versenyképesek m a 
radhassunk  a  világpiacon.

A m ásodik nap  m űszaki p rogram jában  a g y ártás  m i 
nőségi kérdései és az energiagazdálkodás szerepeltek. 
Ezeken a tém akörökön  belül e lhangzo tt előadások a  kö 
vetkezők v o ltak :
R oland  K eck  (D üsseldorf): Mérési rendszerek  a  minőség 
b iz tosítására .

A m inőségbiztosítás fe lad a ta  nem  a  h ib a  m egállapí 
tá sa , hanem  a  h ib a  megelőzése. E nnek  m ódszereire a 
g y akorla tban  szám os p lld á t ta lá lunk .
D r. H erendi Rezső  (L É M ): Jó lhegeszthető , nagyszilárd 
ságú acélok szabá lyozo tt hőm érsékle tű  hengerlése p ro 
filsoron. A m echanikai tu la jdonságok  kom plex ja v ítá sa  
céljából az u tó b b i időben sikerrel a lkalm azzák a szab á 
lyozo tt véghőm érsékletű  hengerlést. S a já t kísérletek 
igazolták, hogy a szabá lyozo tt véghőm érséklető henger 
lést profilsoron is indokolt bevezetni.
R éti V ilm os  (D V ): Félfo ly ta tó lagos szélesabroncssor 
technológiai fejlesztése, előlem eztekercseléssel.

A közelm últban  k ife jlesz te tt új technológiai fogásnak 
szám os előnye van, ez t az előadáshoz kapcso lt film ve 
títé s  is igazolta.
M o ln á r L ászló  (O K Ü ): Betonacélok szabá lyozo tt h ű 
tésének ta p asz ta la ta i az Ózdi K ohászati Ü zem ekben.

Üzemi kísérletekkel k ifejlesz te ttek  egy ú j, eddig a 
hazai szabányokban  nem  szereplő betonacélt, m elynek 
fo ly ásh a tá ra  m inim um  390 N /m m 2. Az új acéltípus t u 
la jdonságainak szórása kisebb a hagyom ányosan h en 
gerelt acélokénál.
Dr. Gábor B éla  (LK M ): A hengerm űvek energiagazdál
kodási feladata i.

H engerm űveinkben az energiatakarékosságnak  szá 
m os lehetősége van. E n n ek  m egvalósítása azonban a 
term elésirány ító , technológiai, k a rb a n ta r tó  és energe 
tik a i szakem berek cé ltuda tos egy ü ttm ű k ö d ését igényli. 
F a rka s  S á n d o r  (K G Y V ): E n erg ia takarékos hengerm űvi 
kem encekonstrukciók.

A hengerm űvi kem encék fejlődése nem zetközi szin 
ten  az energiatakarékosság  irán y áb a  m u ta t. N em zetközi 
kooperációval ez t a  sz invonalnövelést a  hazai kem ence- 
g y ártó k n ak  is követn i kell.
D r. V oith  M á rto n  (N M E ): a  m eleghengerlés energetikai 
optim alizálása.

A hengerlési és m elegítési fo ly am at kiilön-külön 
energ iát igényel, de létezik  egy o lyan  optim ális henger 
lési kezdőhőm érséklet, am ely m elle tt a  kétféle energia 
összege m inim ális. Szám ítógépes ellenőrzéssel erre a 
kezdőhőm érsékletre kell törekedni.

A konferencia harm ad ik  n ap já ra  fe lv e tt előadások a 
g y ártás , a g y ártm án y  és a  tud o m án y o s m ódszerek fe j 
lesztésének kérdéseivel foglalkoztak. E zen  a napon  a kö 
vetkező előadások h an g zo ttak  el:
D utkó  L a fos  (L K M ): A Lenin- K ohászatg i M űvek ered 
m ényei a  g yártás- és g y ártm ányfejlesz tés terén .

A Lenin K ohászati M űvekben jelentős továbbképzés 
könyvelhető  el a  hengerek  g y ártása , a  m élykem encék 
m űszerezettsége, a  nehezen a lak íth a tó  acélok gy ártási 
biztonsága, a  m ik ro ö tv ö zö tt szerszám - és szerkezeti acé 
lok m inősége, a  zá rványok  csökkentése és a  sz igo ríto tt 
tű résm ezőben való hengerlés te rü le tén .
K ő h a lm i K á lm á n  (D V ): A D unai V asm ű eredm ényei a 
gyártás- és g y ártm ányfejlesz tés terén .

A g y ártási v ertikum nak  m inden egyes fo lyam atában  
igyekeznek a  techn ika i lehetőség fe ltárásáv al vagy új 
m egoldásokkal a  te rm ékek  tu la jd o n ság ait jav ítan i és 
a  g y ártás  b iz tonságát fokozni. F ő k én t a  nagyszilárd 
ságú, k iválóan hegeszthető, hidegen is szívós acélfa jták  
válasz téká t sikerü lt bővíteni.
Schottner L a fos  (O K Ü ): Az Ózdi K ohászati Ü zem ek ered 
m ényei a  gyártás- és g y ártm ányfejlesz tés terén .

Az ózdi fejlesztési elképzeléseknek k é t fő célja van; 
egyrészt anyag- és energia m eg tak arításo n  keresztü l 
je lentős tők ésim p o rto t szándékozik k ivá ltan i, m ásrészt 
a  nyereség növelésére és a  g y á r to tt  te rm ék ek  m inőségé 
nek fokozására törekszik.
D r. S zeghegyi Á rp á d  (V A SK Ú T ): K u ta táso k  eredm ényei 
a  gyártás- és gyártm ányfejlesztésben .

58 Bányászati és K ohászati Lapok — KOHÁSZÁT 115. évfolyam, 1982. 1—2. szám



A V I. ötéves te rv  fo lyam án a k u ta táso k n ak  fo lyam a 
to san  az ö n tö tt  beté tanyagok  m inőségének jav ítá sára , 
a  növelt fo lyásha tárú  acélok válasz tékának  bővítésére 
és a  különböző hengerhuzalok minőségi problém áinak 
m egoldására kell irányulni.
D r. Gémes Ferenc  (NM E F ő isko la): A szám ítástechn i 
k a  alkalm azása a  hengerm űvekben.

K ülföldi és hazai szám ítógépek összehasonlítása a lap 
já n  hengerm űveinkben a  decen tra lizált kisgépek, sze 
m élyi és m ikrogépek te rü le tén  célszerű előbbre lépni. 
líédei A n d rá s  (NM E F őisko la): Mérési eredm ények szá 
m ítógépes elemzése hengerm űvekben.

A hengerállványok h a jtás lán cáb an  m ért nyom aték- 
értékek  szám ítógépes elemzése nagyban elősegíti a  h en 
gersor m u n k á já t és segíti a  fejlesztési elképzeléseket. A 
tanszéken  m egvalósult ilyen program  szám os tan u lság 
gal szolgál.
A konferencia m űszaki p ro g ram já t a  házigazda Ózdi 
K ohászati Ü zem ek nevében P ohl L ászló  é rtékelte  m ajd  
D r. P á lvö lg y i Á rp á d  a  H engerész Szakcsoport elnöke 
ja v a s la to t te r je sz te tt elő a  konferencia aján lásaira . Az 
a ján lá so k at a  hallgatóság  elfogadta.

A m űszaki p rogram ot az első tanácskozási napon  b a 
r á t i  ta lálkozó egészítette ki, am elye t a  konferencia 
résztvevői a  „K ö d m ö n ” csárdában  jó h an g u la tb an  tö l 
tö t te k  el. A m ásodik tanácskozási nap  d élu tán ján  a  hall 
g a tó ság  k é t részre oszlo tt, egyik része lá to g a tás t t e t t  az 
Ózdi K ohászati Ü zem ekben és m eg tek in te tte  az új rúd- 
d ró tso rt, a  résztvevők  m ásik csoportja  pedig rövid k i 
ránduláson  E ger város m űem lékeivel ism erkedett meg. 
E ger város m éltó  környezette l já ru lt  hozzá az eredm é 
nyes tanácskozáshoz.

A  V I I .  Országos H engerész K o n feren c ia  a já n lá sa i

A V II. Országos Hengerész K onferencia résztvevői 
a  konferencián elhangzo tt előadások nyom án a henge 
re ltá ru  term elés helyzetének ja v ítá sa  érdekében a  kö 
vetkező a ján la to k a t te rje sz tik  az országos gazdálkodó 
és tá rsad a lm i szervek, valam in t az üzem ek vezetői elé:

1. M ár a  V I. Országos H engerész K onferencia is fon 
to s  fe lad a tn ak  jelölte m eg a term ékszerkezet á ta la k í 
tá sá t , a  g y ártm án y v álasz ték  ésszerű bővítését. E zen a 
te rü le ten  üzem eink m eg is te tté k  az első lépéseket. Cél
szerű azonban  to v áb b i erőfeszítéseket tenn i, m ivel a 
k ív án ato s á ta lak u lás  m ég m indig csak m érsékelt ü tem 
ben halad . A m ásod- és harm ad term ék ek  a rá n y á t to 
vább  kell növelni. M eleghengerm űveink azá lta l seg ít 
h e tik  elő ezt a  fo lyam ato t, hogy a m ásod- és h a rm a d te r 
m ékek b e té ta n y ag á t megfelelő m inőségben bocsátják  a 
továbbfeldolgozók rendelkezésére. K ohászati üzem eink 
tö reked jenek  m aguk is a  melegen hengerelt term ékek  
célszerű továbbfeldolgozására és hengerm űveink a  gép 
ip a rra l közösen szervezetten  keressék az értékesebb 
hengerelt áru k  gazdaságos felhasználásának lehetőségét.

2. K ohászati üzem eink tö reked jenek  az ü stm eta llu r 
g ia és fém fizika eredm ényeinek hasznosítására. M ind 
azokat az előnyöket, am elyeket az üstm eta llu rg ia  lehe 
tő v é  tesz, az acélgyártók  segítségével új gyártm án y o k  
kifejlesztésére kell felhasználni. Ü gyancsak fokozni kell 
o lyan te rm ékek  g y ártá sá t, am elyek m elegen hengerelt 
á llapo tban  közvetlenül ép íthetők  be a  szerkezetekbe, 
ill. dolgozhatók fel. F elh ív ja  a  konferencia a  figyelm et 
arra , hogy az új kohásza ti gyártm án y o k  bevezetésének 
nem csak technológiai feltételei vannak , hanem  azoknak

megfelelő üzemi p ro p ag an d a  és tan ácsad ás segítségével 
piaci keresletet is kell te rem ten i. E gyes új gyártm ányok , 
értékesebb  te rm ék ek  árm egállap ításakor tö rekedn i kell 
a helyes á ra rán y o k ra , m ivel g y ak ran  az új g y á r tm á 
nyok tú lz o tta n  m agasra sz ab o tt á ra  akadályozza e lte r 
jedésüket.

3. Az ex p o rt piacok m eg tartása , bővítése és a  deviza- 
m érleg ja v ítá sa  érdekében fokozni kell az ex p o rtá lt 
hengerelt áruk  m inőségét és váasz téká t, ezen tú lm e 
nően pedig különös gondot kell fo rd ítan i az ex p o rtá lt 
hengerelt áru k  csom agolására, m egjelenési fo rm ájára . 
E n n ek  m egfelelően nagyobb gonddal kell a  k ibocsáto tt 
á ru k a t kikészíteni, feliratozni, csom agolni és szállításba 
adni. H xportálliatóság  szem pontjából különösen fontos 
a vállalt h atá rid ő k  p o n ts  b e ta rtá sa , a  szállítás fegyel
m eze tt és pontos ütem e, am ely jelenleg g yakran  esik 
kifogás alá.

4. A g y ártási technológia ja v ítá sa  érdekében á lta láb an  
o lyan technológiai fogásokat kell bevezetni, am elyek 
nek energiafelhasználása kedvező. T ovább  kell keresni 
pl. a  közvetlen hengerlési meleggel tö rtén ő  m inőségja 
v ítá s t. A szabá lyozo tt véghőm érsékletű  hengerlést a 
profilsorokon is g y ak o rla ttá  kell tenni.
A hengerelt áruk  felületi tu la jdonságainak  ja v ítá sá ra  fo 
k o zo tt gondot kell fo rd ítan i és ennek érdekében h a té 
kony fe lü le ttisz títás i e ljá ráso k at kell bevezetni. Az 
acélgyártókkal összefogva, keresni kell a felületi h ibák 
csökkentésének m ódozata it. A hengerlési technológiák 
tökéletesítéséhez szabályozási m ódszereket, szám ító 
gépes segítséget is igénybe kell venni.

5. A konferencia résztvevői a  hengerm űvek egyik fő 
fe lad a tán ak  az energ iatakarékosságot tek in tik . Az ener 
g iahordozók közül különösen a fű tő an y ag  felhasználás 
jelentős hengerm űveinkben. B ár izzító- és hőkezelő ke 
m encéink h a tásfo k a  nem  tek in th e tő  rosszunk, a  kem en 
cék hőm érlegének felü lv izsgálatával m ég szám os lehe 
tőség adódik a  hőenergia felhasználás csökkentésére. 
Azokon a  hengersorokon, ahol a  fellépő erőhatások  szem 
pon tjábó l ez lehetséges, energia-optim alizálási szám í
tá s t  kell végezni. Az en erg iam eg takarításnak  különö 
sen nagy  lehetőségét re jti m agában  az acélm űvek és 
hengerm űvek együ ttm űködése és a  k é t központi üzem , 
az acélm ű és durvahengerm ű  hő technikai összehango 
lása.

6. Az illetékes szerveknek javaso ln i kell az é r té k a rá 
nyos árrendszer bevezetését, nem csak az acélm inőség 
ben, hanem  a  szelvények m egjelenési fo rm ájáb an  is. 
íg y  érhe tő  el ugyanis, hogy a felhasználók á lta l igé 
nyelt, az átlagosnál kisebb term elékenységgel g y árth a tó  
szelvények (különleges idom ok, kisebb m éretek) h en 
gerlése ne jelen tsen  anyag i veszteséget az üzem nek.

7. A Szabványügyi H iv a ta ln á l kezdem ényezni kell a 
tűrésm ezők felü lv izsgála tát és az új tűrésm ezőket a 
használatos m éretezési m ódszerekbe á t  kell vezetni. 
Ahol ez lehetséges, á lta lán o sítan i kell az elm életi súly  
szerin ti elszám olást.

8. A konferencia résztvevői javaso lják , hogy kohá 
sza ti üzem eink, ezen belül elsősorban hengerm űveink 
fejlesztési és üzem viteli tevékenységükben  az előző 
szem pon tokat a  lehető  legnagyobb  súllyal érv én y esít 
sék. U gyancsak javaso lják , hogy a tá rsad a lm i szervek, 
elsősorban az Országos M agyar B ányászati és K ohá 
sza ti E gyesü let tag ja in ak  figyelm ét az i t t  fe lv e te tt k ér 
désekre irán y ítsák  és azok m egvalósu látt tá rsad a lm i 
tevékenységükkel is segítsék elő. (RZ— OA)

Beszámoló külföldi konferenciákról
K ú s z á s ú l ló  A n y a g o k  6 . N e m z e tk ö z i  S z im p ó z iu m  

C s e h s z lo v á k iá b a n

Csehszlovákiában, a  G ottw aldov  m elle tt fekvő Kos- 
te lecben 1981. szept. 15.— 17.-én rendezték  m eg a 
K úszásálló A nyagok 6. N em zetközit Szim pózium át, a  
V itkovice M űvek üdülőszállodájában. A szim pózium ot 
a  Csehszlovák T udom ányos és M űszaki T ársaság  K öz 
pon ti T anácsa, a CSVTS K ohászati T ársasága Cseh

K özponti B izo ttságának  K úszásálló Acélok Szekciója, 
a  V itkovice Acél- és G épgyártó  M űvek, a  CSVTS Oszt- 
rav a i Ü zem i B izo ttsága és a  CSVTS O sztravai Technika 
H áza  közksen rendezte.

A szim pózium on százötvenen v e ttek  részt, harm inc 
négyen külföldről. Az európai szocialista és tőkés orszá 
gok m elle tt J a p á n  és K an a d a  képviselői is e ljö ttek , 
összesen 12 országból. M agyarországról h é t résztvevő 
je len t meg, kö zö ttü k  E gyesü letünk  k ét kü ldö tte .
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A szim pózium  négy szekcióra tagozódott. M inden 
szekciót egy összefoglaló előadás veze te tt be, m elyet a 
szekció tém áján ak  valam elyik elism ert csehszlovák m ű 
velője ta r to t t  meg. E zek az előadások á tte k in té s t ad 
ta k  a  beérkezett dolgozatokról, k iem elték és összegez
ték  a  legfontosabb eredm ényeket és következtetéseket. 
E z u tá n  a  dolgozatok szerzői k iegészíte tték  az összefog
la lást, m ajd  a  hozzászólásokra és a  v itá ra  k erü lt sor.

A „H ő- és atom erőm űvekben  és vegyipari berende 
zésekben alk alm azo tt ferrites kúszásálló acélok an y ag 
szerkezeti prob lém ái” cím ű szekció kifejezte a  jelenleg 
ezen a  te rü le ten  világszerte érvényesülő ten d en ciák a t. 
A gőztu rb inák  üzem i hőm érséklete nem  növekszik, né 
hány  esetben  csökken, ezért a  hagyom ányos, főleg króm , 
m olibden, vanád ium  ötvözésű szerkezeti anyagok nem  
változnak. A fő cél az é le tta r tam  és a  m egbízhatóság 
növelése az üzemelés a la tt  végbem enő károsodási fo 
lyam atok , alaposabb m egism erésével. F o n to s a  к úszás 
sal szem beni ellenállást erősen befolyásoló k iválásoktól 
m entes zóna k ia laku lásának  és a  diszlokációs szubszer- 
kezettel való összefüggésének alaposabb vizsgálata. 
A gyors neutronos reak to ro k  (FB R ) szerkezeti anyagai 
val foglalkozó dolgozatok jelenleg a  hazai gyakorla ti 
igények szem pontjából érdektelenek, m íg a  n y o m o tt 
vizes a to m reak to ro k b an  a kis üzem i hőm érséklet m ia tt 
a  kúszás m ásodrendű  tényező. A nagy  k ró m ta rta lm ú  
szerkezeti acélok te rü le tén  a  hagyom ányos 12 % Cr t í 
p u s t fokozatosan  k iszo rítja  a 9 % Cr ta r ta lm ú  változat, 
ez a  változás gazdaságilag és a  m echanikai tu la jd o n sá 
go k a t tek in tv e  is indokolt. Az új acéltípus szövetszer 
kezetének a  m echanikai tu la jd o n ság o k ra  gyakoro lt h a 
tá s á t  to v áb b  kell vizsgálni.

A „H ő- és atom erőm űvekben és vegyipari berendezé 
sekben alk alm azo tt austen ites kúszásálló acélok anyag- 
szerkezeti prob lém ái” szekcióban tö b b  új an y ag típ u s 
sal n y e rt eredm ényeket m u ta tta k  be.

A  05Ni32Cr20TiAl acél kúszási aktivizációs p aram é 
tereinek  elemzéséből m eg h atá ro z ták  az uralkodó diszlo 
kációs m echanizm ust.

T öbb dolgozat foglalkozott a  gyakorla ti felhaszná 
lásnál felm erülő problém ákkal, pl. a  hidegalakítás h a 
tá sáv a l. A 03Crl7N il2M o2,5 acél n itrogénnel való ö tv ö 
zése a  kedvező eredm ények ellenére az alak  változó ké 
pesség rom lásához vezethet szigm afázis m egjelenésén 
keresztül. A gyors neutronos reak to ro k  (FB R ) szerke 
ze ti anyagainak  m ind  kúszás-, m ind nagy  hőm érsékletű  
kisciklusú fárasztó  v izsgálata ira  nagy  figyelm et ford í 
ta n a k  Csehszlovákiában, az o tta n i szóbajövő anyagok 
kal jó  eredm ényeket k ap tak , összehasonlítva a  m egfe 
lelő külföldi m inőségekkel. A kúszás és a  k ifáradás ösz- 
szegződő h a tá sá t ezeken az anyagokon nem  vizsgálták, 
b ár ez a  kérdés nagy  gy ak o rla ti jelentőséggel bír. A 
vegyiparban  a lapvető  fontosságú p rim er vízgőzös re 
form áló kem encék csöveinek anyagával k é t csehszlovák 
dolgozat foglalkozott, ennek m ag y aráza ta  az, hogy h a 
sonlóan M agyarországhoz, Csehszlovákiában sem  ol
d ó d tak  m eg ezen a  te rü le ten  a  jo b b á ra  im port szerke 
zeti anyag  korai tönkrem enetelével járó  problém ák. 
D r. K u ty  Á k o s  hozzászólásában ism erte tte  az idevo 
natkozó hazai ta p a sz ta la ta it.

A „K úszásálló  acélok vizsgálati m ódszerei és tu la j 
donságaik m eghatározása” cím ű szekcióban ism erte te tt 
dolgozatok az eredm ények extrapolációs értékelésévé 
foglalkoztak. R . Pech  összefoglaló előadásában  rá m u ta 
t o t t  a rra , hogy az extrapolációs eljárások lineáris össze
függéseket feltételeznek a  tű rési idő és az abszolú t hő 
m érséklet rec ip roka kö zö tt, a  feszültség-idő összefüggést 
is leegyszerűsítik  vagy figyelm en k ívü l hagyják . U g y an 
csak ham is eredm ényekhez vezethet a  M onkm an-G rant 
lineáris összefüggés érvényességi k o rlá ta in ak  átlépése. 
E nnek  a riasz tó  tend en c ián ak  a veszélyét az önm agában 
m eglévő h ib á ján  k ívü l m ég a  tényleges üzem i körülm é 
nyek  p o n ta tla n  ism erete is fokozza.

Az „Ü zem elő berendezések m egbízhatósága és az 
üzem i körülm ények h a tá sa  erőm űvi berendezésekben” 
cím ű szekcióban 17 dolgozat szerepelt. E zek a  g ő z tu r 
b ina ház leszorító csavarokkal, a  m aradók  é le tta r tam  
m eghatározás kérdéseivel, szuperö tvözetek  regeneráló 
hőkezelésének lehetőségeivel, a  felü leti m inőség és a  kis 
cik lusú k ifáradási tu la jdonságok  összefüggésével, hő- 
erőm űvi és fo lyékony n á triu m b an  lejátszódó korrózió

fo lyam atokkal, az erőm űvek v árh a tó  é le tta r tam án ak  
valószínűségi eloszlásával és a  hegesz te tt kötések é le t 
ta rtam á v a l (figyelembe véve a  h ibák  és a  technológia 
szerepét) foglalkoztak.

E b b en  a  szekcióban han g zo tt el Leho/er K á lm á n  és 
S ü lé  Já n o s  m agyar résztvevők előadása, m elyben nem 
zetközileg m ég ú jn a k  szám ító  e ljá rás t m u ta tta k  be, 
m elynek segítségével egységesen le írható  az erőm űvek 
főgőz vezetékét terhelő  állandó és váltakozó hőm érséklet 
és nyom ás h atása .

A szekcióban e lhangzottakból az a  tendencia  á llap ít 
ható  meg, hogy m ind az új anyagok és felhasználási le 
hetőségek k u ta tá sán á l m ind a hagyom ányos alkalm a 
zások meg bíz I la tóságának növeléséhez a  gy ártási h ibák  
és a  tényleges üzem i körülm ények m inél pon tosabb  
m odellezését valósítják  m eg a  v izsgálatokban. E nnek  a 
fejlődési irán y n ak  term észetesen  egyik legfontosabb fel
té te le  a  vizsgálatok m ennyiségének növelése és a  vizs
gálati te ch n ik a  állandó fejlesztése, célberendezések ép í 
tése.

A szim pózium  a la tt  lehetőség vo lt a  N em zetközi V á 
sár m egtekin tésére B rnóban , külön autóbusz á llt ren 
delkezésre az egynapos lá to g atásra .

A szim pózium ot közvetlen  légkör jellem ezte. Az elő 
adások kö zö tt is hasznos szakm ai beszélgetések foly 
ta k , a  rendezők készségesen seg íte ttek  a  külföldiek k i 
sebb nehézségein. Az elhelyezés, e llá tás és a  szálloda 
környezete ideálisnak nevezhető. A szim pózium  szak 
mai p ro g ram já t _végig négynyelvű szinkron to lm ácso 
lás seg íte tte . (KA)

G o ttw u ld o w b a n  C s e h s z lo v á k iá b a n  s z e p t .  8 — 1 1 .
k ö z ö t t  t a r t o t t  „ A  s a j t o lá s  g é p e s í t é s e  é s  

a u t o m a t iz á lá s a , ,  c ím ű  n e m z e t k ö z i  k o n f e r e n c ia

K ikü ld ö ttek : T a fferner Géza irán y ító  tervező  K O G EP- 
TE R V ; S zéke ly  S á n d o r  irány ító  tervező K O G É P T E R V

A konferencián 6 szovjet, 5 N D K -beli és 4 m agyar 
szakem ber v e tt részt, csehszlovák részéről m in tegy  60 fő 
lá to g a tta  az előadásokat.

A konferencián az előadásokon tú lm enően  m ás t a 
paszta latcsere vagy tá rg y a lás i lehetőség nem  volt, 
illetve az előadások egyrésze a  hazai előadók m ás irányú  
elfoglaltsága m ia tt  e lm arad t. A konferencián ném et és 
orosz nyelvű szinkron  tolm ácsolás b iz to síto tt volt.

Az előadások egyrészt e lm életi-ku ta tási m ódszereket, 
eredm ényeket ism erte ttek , m ásrészt korszerű sajtoló  
gépeket és berendezéseket m u ta tta k  be. Az előadások 
sa jto lás technológia m ajdnem  valam ennyi te rü le té t 
é rin te tték , azonban konkrét ad a to k  és in form atív  an y a 
gok h iányában  —  vélem ényünk szerin t —  nem  volt 
o lyan tém a, m elyet hazai (tervezési) g y ak o rla tb an  köz 
vetlen hasznosítása tn i lehetne. Az utolsó n ap ra  te rv e 
z e tt B rno-i vásárlá togatás érdeklődés h ián y áb an  elm a 
rad t.

A vendéglátók  igen jó e llá tást b iz to síto ttak  és a  kon 
ferencia első n ap ján  a  külföldi résztvevőknek  han g u la 
to s  vacsorával eg y b ek ö tö tt fogadást ad tak . A vendég 
lá tó k  és a  külföldi résztvevők  k ö zö tt lehetőség volt sze 
m élyes kapcso la tok  k ia lak ítására . (TG—SzS)

A la k í t á s -  é s  l ic n g e r lé s t c c h n ik a i  k o n f e r e n c ia  
C s e h s z lo v á k iá b a n ,  Z d a r  n a d  S a z o v o n -b a n

A szeptem ber 8— 9.-én ta r to t t  konferenciát Zdar 
nad  Sazovon-ban, a  T echnika H ázáb an  a csehszlovák 
testvéregyesü le t, a  CSYTŞ rendezte , a  V itkovici K om 
b in á t ZDAS G épipari és Ö ntödei V álla la tának  30 éves 
fenállása alkalm ából.

A résztvevők  szám a: 200 fő, ebből: hazai 192 fő, 
külföldi 8 fő,. A konferencián 50 előadást ta r to t ta k  a  
hazai és külföldi szakem berek és a  résztvevők m egláto 
g a t tá k  a  v álla la t néh án y  m unkahelyé t, m egszem lélték 
a  te rm ékeket és a  g y ártá s  felszereltségét. A konferenc- 
c iá t M . K o p ie , a  ZDAS gyár igazgató ja  n y ito tta  meg.

E z t követően I .  P o lár  m űszaki igazgató ta r to t t  előa 
d á s t a  gyár 30 éves tö rténetérő l. E n n ek  keretében el 
m ond ta , hogy a  válla la tuk  a  hengerm űi berendezések 
jelentős g yártó i közé ta rto z ik , m elyeket m ind a KGST, 
m ind a tőkés és fejlődő országokba exportá lnak . T er 
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m ékeik a hengerm ű berendezések és egyéb képlékeny- 
alak ítási gépek és azok kiszolgáló berendezései.

A V I. ötéves te rv b en  g y á r to tta k : 450-es profil kö 
zépsort a  Szovjetunió részére, acélhengersort Jugosz lá 
v ia részére, 500-as középhengersort Irá n  részére, cső 
húzósort Podbrezova részére (Csehszlovákia), bugasort 
Lengyelország részére, 700-as középhengersort T örök 
ország részére, bugasort P ak isz tán  részére és közép- 
finom sort N H K G  O strava részére.

Leglényegesebb célkitűzéseik: a  hengerléstechnika a  
gazdaságos és k ö n n y íte tt profilok, párhuzam os és széles
ta lp ú  ta r tó k  g y ártá sán ak  fejlesztése, term om echanikus 
kezelés a  hengerlés során, berendezések tip izálása , k a r 
b an ta rtá s  egyszerűsítése, m unka-egészségügyi és b iz ton 
sági berendezések kifejlesztése.

A 7. ötéves te rv  kere tében végzendő fe lad a ta ik : az 
o strav a i közóp-finom sorok negyedik szakaszának m eg 
építése, durvalem ez hengerm ű kiegészítő berendezések 
a  Szovjetunió részére és 700-as középsor K om ánia ré 
szére.

A to v áb b i p rogram  h é t szekció kere tében tö rté n t.
A hengerlés technikai szekcióban, m elyet a  gyártó l 

m in tegy  8 0  km -re kem pingben ta r to t t ,  az alábbi e lőadá 
so k a t ta r to t tá k :

V. V asicek  és tá rsa i: Az üregezési prob lém ák az asszi- 
m etrikus és párhuzam os talpéi hengerelt I-szelvényck 
esetében. N agy  v itá t v á lto tt  k i az a  kérdés, hogy sziik- 
séges-e az asszim etrikus profilok norm alizálása.

7j . B a rtu sek :  Nehéz profilok ta lp a in ak  g y o rsíto tt 
hűtése, a  hű tő  pádon előfordulójdeform ációk csökkentése 
érdekében. A ZDAS válla la tná l az irá n y íto tt  h ű tés a l 
kalm azására  fo lyam atosan  k ip ró b álták  és m egoldo tták  
a  kővetkező m ódszereket:
a) lemezek lam ináris hűtése, felhasználása Z sdauovban 

a  lem ezhengersornál eredm ényes.

b) hűtés v ízfúvókákkal. A k a p o tt eredm ények alap ján  
a lak íto ttá k  ki az irán i 500-as profilhengersor és a 
N 1IK G  közóphengersor K uncicevel az alakos szel
vények hű tését,

c) h ű tő  féivóka hengerelt huzal hűtéséhez. Felhasználva 
az N H K G  foly ta tó lagos dró tsron .

d) hű tő-fiívókák nehéz profilok ta lp a in ak  hűtéséhez.

A profilok g y ártásak o r a  különböző vastagságéi t a r 
tó k  különböző m érték ű  a lak ítá s t k ap n ak , m elynek kö 
vetkez tében  a  szelvényrészek hőm érséklete a  hengerlés 
befejezése u tá n  nem  azonos, a  gerinc és ta lp  középen a 
hőm érséklet elérés 50— 180 °C-ot is eléri. Ez a  kö rü l 
m ény a hű tó p ad o n  deform ációt és belső feszültségek 
k ia lak u lásá t okozza, m ely végső esetben  a  te rm ék ek  
feszültségi repedését eredm ényezheti. A hőm érsékleti 
különbségek csökkentése elérhető a  ta lp a k  hűtésével.

A Szovje tun ióban  és Ja p á n b a n  végzett k ísérletek be 
b izo n y íto tták , hogy az IP E  és H E B  szelvények helyi 
hű tése a  kész állványból való kilépés u tá n  közvetlenül 
nagyon eredm ényes.

A ZDAS á lta l jelenleg te rv e ze tt új durvasoron  az ed d i 
gi k ísérletek a lap ján  m egoldják az [-szelvények ta lp a i 
n ak  hű tését.

V. K a b á t és tá rsa i: H engerállvány szerelőm űhely te r 
helésének problém ái.

Az előadás ism erte tte  a  finom  és középhengersorok 
gyors hengercseréjének m egoldását, főleg profilürege- 
zésű h en g erg arn itú rák ra  vonatkozóan.
J .  K ozo jed :  H úzóm űi állványok fejlesztése.
F . L a rys  és tá rsa i: Szám ítástechn ikai m ódszerek alkal 
m azása a  hengerm űi berendezések tervezésekor ZD Á lt- 
ban.

M . V la d im ir:  K orszerű d ró t-húzó berendezések és 
azok továbbfejlesztése. (SB)

A c é lg y á r t á s i  s z e m in á r iu m  s z e p te m b e r b e n  
C s e h s z lo v á k iá b a n

A KGST „Acél- és ferroö tvözetgyártási szekciója” 
m unkarend i p o n tja in ak  megfelelően a  csehszlovák szak 
é rtő i k ü ldö ttség  szept. 15-—17-ére szervezte D obraban  a 
soronkövetkező szem inárium ot: „N övelt fo lyáshatású ,

hegeszthető  szerkezeti acélok g áy rtá sán ak  helyzete és 
fejlesztésének tá v la ta i a  K G ST-országokban” címmel.

N yolc európai országból 31 szakértő  g y ű lt össze, köz 
tü k  az In te rm e ta ll képviselői is. M etallurgusok, fém tan i 
szakem berek, hegesztési szakértők , valam in t nagyüze 
m ek  és tud o m án y o s in tézm ények  vo ltak  jelen. A m u n 
kanapokon  összesen 17 előadás h an g zo tt el, m elyeket 
széles körű  v ita  k ö v e te tt. Az előadók nem csak az elm últ 
5 esztendő fejlesztéseit ism erte tték , de szaba tosan  je l 
lem ezték a  h azá ju k b an  c té ren  elért sz ínvonalat, a  fo lya 
m a tb a n  levő célk itűzéseket is.

Az első napon dr. H a u szn er  E rn ő  k ú t. oszt. vez. m u ta t 
t a  be a  „D u n a i V asm ű az energ iap rogram ért”  cím ű, 
orosz nyelvre szinkron izált, 35 perces színes film et. 
E zú to n  ism erte tte  h azán k  legkorszerűbb kohásza ti 
üzem ének fejlesztési e redm ényeit: a  sp irálisan  hegesz 
t e t t  csövek g y ártásm en eté t. Szem léltető áb rák  segítsé 
gével n y ú jto t t  á tte k in tő  képet a  sp irálcsőgyártás tech n o 
lógiai m enetérő l, a  csőacélok hegesztéséről, az a lk alm a 
zás körülm ényeiről, a  távvezetékekrő l, a  növelt folyás 
h a tá rú  csőacélok fejlesztésének fém tani és m etallurg iai 
alapjairól.

A m ag y ar részről e lh an g zo tt előadások m ég a kö v et 
kezők v o lta k :
Gombás L ászló  (V A SK Ú T ): A növelt fo lyáshatású  acélok 
g y ártá sán a k  fő irán y a i a  M agyar N épköztársaságban  
F ehérvári A tti la  (V A SK Ú T ): Szerkezeti acélok és heg- 
gesztési v a rra ta ik  kom p atib ilitá sa  (összeférhetősége), 
D r. F ittin g er  J á n o s  (VA SK Ú T): Acélok hegeszthetőségi 
vizsgálata

A vendéglátók  b e m u ta ttá k  a  dobrai In té z e te t i s /  
m elyet —  eredetileg —  prága i székhellyel a lap íto tta k  
1948-ban. Az addig szétszó rtan  m űködő m unkahelyek 
egyesítése érdekében 1966— 72 években ép íte tték  fel 
F ry d ek — M istek város m e lle tt a  vas és acélipar közelé 
ben, D o b ráb an  az új In téz e te t. A m ikor az In téz e t 
(1973-ban) 25 esztendős fen n á llását ünnepelte , m ár á llt 
a  nyolcem eletes főépület és a  4, igen tág as  m űhely. 
A dolgozók szám a akkor 477 fő volt, de P rág áb an  és a 
karlsstein i félüzem ben to v áb b i 253 fő dolgozott. A lé t 
szám  fele kohász. K épzettségük  szerin t a  m unkavállalók  
65— 70 %-ának van  egyetem i d ip lom ája, (m érnökök, 
közgazdászok, m atem atikusok), illetve főiskolai vég 
zettsége.

M eg tek in te ttü k  a  fém tan i lab o ra tó riu m o k a t, az igen 
nagy  k ap acitású  előkészítő és vizsgáló m űhelyeket, 
valam in t a  m odern  vegyészeti vizsgálóberendezéseiket. 
N em  m a ra d t k i az in téze ti lá to g atásb ó l a k ísérleti csar 
nok, de a  m űszaki k ö n y v tá r  sem. A korszerű berende 
zésekkel rendelkező K u ta tó in té ze t szoros kapcso la tban  
áll valam ennyi kohásza ti v á lla la tta l, de a  gépgyártó  
üzem ekkel, ső t te rvező  in tézetekkel is.

Az in téze t tevékenysége a  vas és acélipar egész te rü le 
té re  k iterjed .

Csehszlovákia acélipara rendkívü l fe jle tt. Az 1980 
évi ad a to k  közlése m e lle tt fe ltű n te tjü k  —  az összeha 
sonlítás kedvéért —  a  m agyarországi és a  világ acél
term elési a d a ta it  is.

A célterm elés F a , lapos té r- R észesedés a
m illió t  m elés: kg ;fő  v ilág term elésbő l

C sehszlovákia 14,95 973 2,09
M agyarország 3,93 300 0,55
v i l Aú 713,7 102 100,0

A szem inárium résztvevői a  V IT K O V IC E II .  üzem
durvalem ezhengerm ű vét m eg tek in te tték .

M agát a  g y á ra t 1828-ban a la p íto ttá k  az akkor m ég 
157 lakosú  V itkovice falucskában . A hengerm ű 3 évvel 
később épü lt. 1883-tól m ár 5 SM -kemence lé p e tt üzem be. 
Az első v ilágháború  idején ép ü lt az új acélm ű és henger 
m ű, ez akkor E u ró p a  legnagyobb üzem ei közé szám ító 
d o tt.

Ma is a  m ére tek  nagysága nyűgözi le a  lá to g a tó t. 
A durvalem ez hengerm ű Q uarto  3500 á llv án y á t 1971- 
ben helyezték  üzem be. I t t  6— 40 m m  vastag  du rvalem e 
zeket hengerelnek 1000— 3150 m m  szélességben, m ax. 
22 m éter hosszban. (GL)
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P o r k o liá s z a t i  k o n f e r e n c ia  1 9 8 2 - b e n  C s e h s z lo v á k iá b a n

A világ m inden részén dolgozó p or kohászati szakem 
berek részére négyévenként m egrendezésre kerülő kon 
ferencia színhelye 1982-ben'Brno lesz.

A rendezést a  Csehszlovák T udom ányos és M űszaki 
E gyesü let v álla lta  m agára.

V árh a tó an  m in tegy  70 előadás hangzik  m ajd  el, 
m elyek orosz, ném et és angol nyelvű  tolm ácsolásáról a 
vendéglátók gondoskodnak.

A konferencia tá rg y a :
Szerkezeti és szerszám anyagok továbbfejlesztése. 

(T ulajdonságaik  jav ítá sa ; energia és m u nkaerőm eg taka 
r ítá s  lehetőségei).

A szekciók :
1. A p o rkohászat tud o m án y o s alapjai.

2. A zsu g o ríto tt ö tv ö zö tt anyagok  és a lkatrészek  g y á r tá 
sának  jelenlegi helyzete és fejlődési irányai.
3. Szerszám anyagok. (Gyorsacélok, zsugoríto tt karb idok 
cerm etek , k erám iák  és szuperkem ény anyagok  g y á r tá 
sa  és fejlesztése).

4. Ú j technológiák  és eszközök, l ’orok g y á rtá sa  és 
töm örítése , v a lam in t zsugorítása. A  g y ártási fo lyam atok  
ellenőrzése, szabályozása és au tom atizá lása.

6. Ú j irán y za to k  a  v izsgálatok te rü letén .
A 6. nem zetközi porkohászati konferencia ■ 

id ő p o n tja : 1982. nov. 10— 12. helye: B rno, In te rh o te l 
Voronez
Jelen tkezési cím : DOM T E C H N IK Y  CSVTS 

01180 Z IL IN A  
CSSR

(GL)

A KGST-tagországok együttműködése a vaskohászat
területén 1980-ban

A vaskohászat fejlődése fo ly ta tó d o tt a  K G ST-tagor- 
szágokban, 1980-ban. E m elk ed e tt az ágaza t m űszaki 
színvonala, ja v u lt a  g y ártm án y o k  minősége és bővült 
választékuk, n ő tt a  term elés hatékonysága.

A K G ST-tagországok 1980-ban összesen 210 M t acélt
te rm e lte k :
Szovjetunióban
L engyelország 

148 M t N D K -ban 7,3 Mt

ban 19,6 M t M agyarországon 3,8 Mt
C sehszlovákiában 15,2 M t B ulgáriában 2,5 M t
R om ániában 13,4 M t K u b áb an 0,3 M t
acél volt a  term elés m ennyisége.

A KGST V askohászati Á llandó B izo ttsága a  kom plex 
program on belül elsősorban a szocialista országok hosszú 
tá v ú  együ ttm űködési cé lp rogram jának  (H EC P) m eg 
va lósítására összp o n to síto tta  erőfeszítéseit.

Az Á llandó B izo ttság  1980-ban k o ord inálta  az t az 
eg y ü ttm ű k ö d ést, m elynek célja — az érdekelt tag o rszá 
gok részvételével a  Szovjetunió te rü le tén  —  a  krivoj- 
rogi ércdúsító  építése, ahol a  v as ta r ta lm ú  k v arc ito k a t 
fogják  k ibányászn i és dúsítani.

Ä hosszú távú  együ ttm űködési célprogram  in tézkedé 
seinek m egvalósítását képezte, hogy az Á llandó B izo tt 
ság k idolgozta a  K G ST-országok együttm űködésének  
fejlesztési irán y a it, hogy azok e llá tása  zav arta lan ab b  
lehessen :
—  a  kölcsönös v asú ti áruszállítások  te rü le tén ,
—  a szakosodás és a  kooperáció, va lam in t
—  a te rm ék ek  m inőség jav ítására  lé treh o zo tt tu d o m á 

nyos-m űszaki együ ttm űködés lebonyolításában.
A hosszú távú  célprogram  előirányozza az Á llandó 

B izo ttság  részvéte lé t a  „V asú ti sínek és vágányszerel vé 
nyek  g y á rtá sa  és ta r tó sa b b  sínek  a lkalm azása” tu d o 
m ányos -m űszaki együttm űködésben .

A ta r tó sa b b  síneket Lengyelországban a  S zovje tunió 
ban  és C sehszlovákiában á llíto tták  elő, m a jd  alkalm az 
tá k .

A  v asú ti sínek to v á b b i m inőség jav ítása érdekében az 
Á llandó B izo ttság  1982-ben tudom ányos szem inárium ot 
szervez.

M ár tö b b  tagországban  á llítan ak  elő hidegen henge 
re lt, an izo tróp  e lek tro techn ika i és d inam óacélokat, 
m elyek minősége eléri a  világszínvonalat.

Az 1980-as év  egyik fe lad a ta  volt e területein az 
együ ttm űködés fokozása, m elynek p ro g ram já t az Á llan 
dó B izo ttság  dolgozta ki. V égreha jtása lehetővé teszi, 
hogy valam ennyi K G ST-tagország el legyen lá tv a  
ilyen term ékkel.

A Szovjetunió te rü le té n  létrehozandó vasalapú  n yers 
anyagbázisok és ferroö tvözetgyártó -kapac itások , m e 
lyekre az 1974— 76 évi álta lános és kéto ldalú  m egálla 
podások von atk o ztak , azó ta  m egvalósultak  és a  te rv e 
z e tt m érték b en  el is lá tjá k  a  tagországokat.

A B izo ttság  jó v á h ag y ta  a  gazdaságpolitika, a  tu d o 
m ányos-m űszaki fejlődés és a  vaskohászat fejlesztése

te rü le tén  a  többo lda lú  konzu ltác ió t igénylő p rob lém a 
kö röket és eg y ú tta l m eg h atá ro z ta  a  fe ladatok  kidolgo 
zásának  ü tem te rv é t. A B izo ttság  soronkövetkező ülésén 
többoldalú  konzultáció ra kerül sor, elsősorban a ta g 
o rszágoknak a vaskohászati term ékeikkel való e llá tásá 
nak  ja v ítá sa  és teljessé té te le  céljából.

A B izo ttság  m egkezdte az ezredfordulóig te rjedő  vas- 
kohászati prognózis készítését a  K G ST-tagországok és 
Jugoszláv ia v iszonylatában. D öntés is szü le te tt, hogy 
1983-ban szim pózium ot ta r ta n a k :  „A  vaskohászat 
m űszaki fejlődése a  K G ST-tagországokban és Ju g o sz lá 
v iáb an ” címmel.

Az acélfelhasználás h a ték o n y ság át növeli a  B izo ttság 
nak  e té m áb a n  m egkezdett m u n k á ja . A felhasználásokat 
m indenekelő tt elem zik, m ajd  ja v as la to k a t dolgoznak ki 
a  m egvalósítandó együ ttm űködésekre vonatkozóan. 
M indezt m u n k a te rv  rögzíti.

K ülönös figyelm et fo rd ít a  B izo ttság  a  fű tőanyagok  és 
energiahordozók gazdaságos felhasználására, és az 
együ ttm űködés szervezési kérdéseire. K u ta tá so k a t koor 
d inál az alapanyagok  tak arék o s felhasználása céljából; 
így a  vasércek dúsítása , a  kohókoksz g y á rtá sa  te rü le tén , 
az e lek troacélgyártás gazdaságosságát, csökkenő ener 
g iaigényét célzó fejlesztések érdekében, a  m ásodlagos 
m etallu rg ia  elterjesztésére és a  kép lékenyalak ítás an y ag 
k ihozata l ja v ítá sa  te rü le té n  is.

Szám os együ ttm űködési té m a  foglalkozik a  kohászati 
hu lladékanyagok hasznosításával, ezek k ö zö tt: a  vas és 
acélhulladék előkészítésének fejlesztésével, tű zá lló an y a 
gok törm elékének, va lam in t a  nagyolvasztó i és acélm űi 
sa lakoknak  hasznosításával, a  szállóporok és porlevá 
lasztó  szűrőkben felgyü lem lett porok  felhasználásával.

M ódszereket dolgoztak  ki a  fű tő an y ag  és energia 
h asznosíta tlanu l elvesző m ennyisége, a rá n y a  csökken 
tésére. E zek a m ódszerek a  bevezetés stád iu m áb an  v an 
nak; a  g y ártási technológiák  ésszerűsítésére, valam in t a 
term előberendezéseknek —  energ ia takarékosabb  — 
korszerűsítésére vonatkoznak . Ja v a s la to k  szü lettek  
a  nyers vas- és acélgyártás energiam érlegének ja v ítá sá 
ra , valam in t üzem szervezés jellegű intézkedésekre is 
(p l.: m eleg-betét a rá n y án ak  növelése, jobb  hőszigetelé 
sek alkalm azása). M egoldottnak  te k in th e tő  a kohógáz 
és a  kokszgáz hasznosítása és egyéb, a  m ásodlagos ener 
g ia felhasználására vonatkozó problém a. E z  u tó b b iak  jó 
e red m én y t ad n ak  az acél g y ártá s i szakaszában; a  kon 
vertergázok hasznosításával ugyanis nagy en e rg ia tak a 
rékosság érhető  el.

A B izo ttság  1980-ban jó v á h ag y ta  az t az eg y ü ttm ű 
ködési te rv e t, am ely a  K G ST-tagországok és Ju g o sz lá 
v ia fű tőanyag  és energ iatakarékosság i tevékenységét 
1980— 86 évekre hangolja  össze. Fő  te rü le te i:

—  A m eglevő technológiák  és term előberendezések 
korszerűsítése és ú j ak n ak  létrehozása.

—  A n y ersvasgyártás fajlagos kokszfogyasztásának 
to v á b b i csökkentése.
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—  R edukálógázok előállítása és felhasználása a d irek t 
acélgyártás és a  n y ersvasgyártás céljára.

—  H őveszteségek csökkentése új tüzállóanyagok  elő 
á llításáva l és alkalm azásával.

—  A m ásodlagos energiaforrások nagyobb  m érték ű  
hasznosítása.

-— Az élenjáró tech n ik a  elterjesztése ta p asz ta la t-  
cserével.

—  A fű tőanyag- és energ iam eg takarítás egyéb k é r 
dései.

Az 1980-ban t e t t  ja v a s la to k :
—  a k arbonátos m angánércek  d úsítására ,
—  a kép lékenyalak ítást megelőző fe lü le ttisz tításra ,
— a tüzálló an y ag o k at m eg tak arító  m űszaki m egoldá 

sokra,
—  a  népgazdaság  sz in tű  acélfelhasználás h a ték o n y 

ságára,
—  a fo lyam atos acélöntés m űszaki-gazdasági m u ta 

tó i t  jav ító  m ódszerekre
m ind az t a  közös célt szolgálják, hogy az ág aza t ener 
gia- és nyersanyag  felhasználási haték o n y ság a to v áb b  
javu ljon .

K idolgozták  1980-ban az ércelőkészítós, a  nyersvas-, 
az acélgyártás és a kép lékenyalak ítás fű tőanyag- és 
energiam érlegeit, va lam in t ezek n o rm áit m eghatározó 
szám ítások  m ódszertan i elveit. (Ez a  m etod ika  alapozza 
m eg a K G ST-tagországok 1980— 86 és -1990 közö tti 
időben végzendő energiaracionalizálási tevékenységét.)

A B izo ttság  irán y ítása  a la tt  készü lt el 1980-ban a 
K G ST-tagországok és Jugoszláv ia tű zá ló an y ag  felhasz 
nálásának  elemzése, m elyben az a lább i irán y za to k  a 
d ö n tők :

—  Csökken a népgazdasági szin tű , ugy an ak k o r a  k o 
hásza t tfizállóanyagfclhasználása, h o lo tt az acélterm e 
lés n ő tt. íg y  B ulgária, M agyarország, az N D K , Lengyel- 
ország, R o m án ia  és a  Szovjetunió k o h ásza ta  á tlag  
1,4 %-kal kevesebb tű zállóanyago t használ fel, m iköz 
ben a  g y á r to tt  acél m ennyisége 2,8 %-kal növekedett.

— A döngölt tűzállóanyagok  részaránya n ő tt.
—  A tűzállóanyagok  nagyobb ta rtó sság ú ak  a k o h á 

sza ti term előberendezésekben.
— A to rk e ttá lá s i m ódszer elterjedése.
—  A to lózáráé ü stö k  szám ának  növelése.
A B izo ttság  1980 októberében  h a g y ta  jó v á  a  KGST" 

tagországok és Jugoszláv ia együ ttm űködési p ro g ram 
já t  1985-ig, a  tűzállóanyag  g y ártá sa  és felhasználása 
tém akörben , ideértve az alap an y ag e llá tást, a  tűzálló  
g y ártm án y o k  m inőség jav ítását és a  fajlagos felhaszná 
lási m u ta tó k  csökkentését.

B ulgária, M agyarország, az N D K , a  Szovjetúnió és 
Csehszlovákia szakem bereinek, ill. tudom ányos in téz 
m ényeinek közrem űködésével nagyhorderejű  m ódszer 
ta n i m u n k a  készült le a  népgazdaságok vas- és acélfel

h asználásának  prognóziásra, az ezredfordulóig. A p ro g 
nosztikai ad a to k  feldolgozását és a  szám ításokat e lek tro 
n ikus szám ítógépekkel végezték, így k ia lak íth a tták  a 
p rogram készítés m e to d ik á já t.

T űzállóanyagokra 2, ferroötvözetekre ugyancsak  2 
KGST szab v án y t dolgoztak  ki.

F o ly ta tó d o tt a  K G ST-tagországok, valam in t Jugosz 
láv ia  együ ttm űködése a  kohászati au tom atizá lás és 
irán y ítás  te rü le tén .

T ek in te tte l az au to m a tik a  te rü le tén  bekövetkezett 
gyorsü tem ű fejlődésre (kisszám ítógépek, mikroprocesz- 
szorok, p ro g ram o rien tá lt au to m atik u s rendszerek) a 
B izo ttság  elvégezte a  kohászati au to m atizá lásra  és 
irán y ításra  vonatkozó együ ttm űködési program  m egfe 
lelő k iigazításá t a  kokszvegyészeti, ércdúsítási, nagy- 
olvasztói, oxigénkonverteres, m artinaeélgyártási, hen- 
gerlési, csőgyártási, e lek troacélgyártási fo lyam atos ön 
tési aspek tusokban .

K idolgozták  1980-ban az üzem en belüli szállítások 
n o rm atív á it és ugyancsak ajánlások készültek a  belső 
szállítás berendezéseinek átfogó szükségleteit illetően 
az 1990-ig te rjedő  időszakra.

A V askohászat N em zetközi M űszaki-Tudom ányos 
Inform ációs R endszere, az „In fo rm sztá l” in tézm ényei
nek  és m u n k á ján ak  továbbfejlesztésére ú jab b  lépések 
tö r té n te k  1980-ban.

M int a  ko rább i években is, ez a  R endszer sok rétű  
szo lgálta tásokat n y ú jto t t  a  m űszaki-tudom ányos infor 
m a tik a  eszközeivel a  vaskohászat te rü le tén . A szolgál
ta tá so k  felhasználói részéről a  legnagyobb érdeklődést 
a  R endszer au tom atizá lással, környezetvédelem m el 
foglalkozó szem letanu lm ányai v á lto ttá k  ki.
Az „Jn fo rm sz tá l” rendszer elsődleges fe lad a ta  a  ta g 
országok szakem bereit friss, h iteles szakm ai inform áció 
val ellátn i, am ely fe lad a t m agas igényű e llá tásá t szol
gá lja  egyebek kö zö tt az „ In fo rm sz tá l” soknyelvű té m a 
figyelő csoportja.

A vaskohászat fejlődési ten d en c iá in ak  érvényre ju 
tá s á t ,  a  tö bbo lda lú  hasznos eszmecsere elm élyítését, az 
elért eredm ények jó p ro p ag an d ájá t a m aguk eszközeivel 
eredm ényesen segítik  a  K G ST-tagországok és Jugosz 
láv ia  kohászati fo lyó ira ta inak  szerkesztőségei. A folyó 
ira t szerkesztőségek együ ttm űködési te rv éb en  szerepel
nek a  legnagyobb érdeklődésre szám ot ta r tó  közlem é 
nyek, publikációk  cseréje; szakm ai v itafórum ok lé tre 
hozása, tud o m án y o s rendezvényekről tu d ó sító  beszá 
m olók közlése stb .

Az a sok rétű  m unka, am ely a  K G ST-tagországok és 
Jugoszláv ia te rü le tén  folyó vaskohászati időszerű fela 
d a to k k al kapcsola tos erőfeszítéseket egyesíti, kétség 
k ívül a  m űszaki fejlődésnek és a  m u n k a  hatékonysága 
ja v ítá sán a k  to v áb b i sikere it fogja eredm ényezni.

(F . M atvejev  KGST T itkárság . Vaskoh. O.)

Műszaki és gazdasági hírek
V a s k o h á s z a t i  te r v e k  D 6 1 k e le t -Ä z s ia  n é h á n y  o r s z á g á b a n

A délkelet-ázsiai országok közül legalább k e ttő  elég 
jelentős vaskohászati fejlesztést te rvez  széles szalagso 
ron  g y ártan d ó  laposáruig  te rjedően , m íg egy harm ad ik  
ország hasonló nagyságrendű kohásza ti g y ártás  előter- 
veit tanu lm ányozza.

N evezetesen P a kisz tá n , szov jet (!) segítséggel egy 
klasszikus in teg rá lt üzem et ép ít jelenleg 1,5 millió 
to n n a  nyersacélkapacitással, am elyből laposáru t k í 
v án n ak  g y ártan i. Az üzem  teljes te rm elését 1984— 85 
körül fogja elérni.

In d o n ézia , m iu tán  a  d irek t redukció-elektrom os acél
m ű  v o n ala t v á lasz to tta , az 1980 évi kb. fél millió to n 
nás k ap a c itá sá t 1,5 millió to n n á ra  k ív án ja  az elk ö v et 
kező évek során  felvinni, és hasonlóképpen szélessza- 
lagsoron k íván  lap o sáru t előállítani, a  so rt m ár m egren 
delték  az N SZK -ban. Tervezik to v á b b á  ónozo tt á ru k  
előállítását.

T h a ifö ld , am ely földgázelőfordulásokkal rendelkezik, 
te rvezi egy d irek t redukcióra tám aszkodó  in teg rá lt

üzem  m egvalósításá t 1— 2 millió to n n a /év  k ap ac itá s 
sal. M ár tö b b  külföldi cégtől kértek  ta n u lm á n y te rv e 
ket. H a  az üzem  m egvalósul, kétség telenü l szin tén  la 
posáru  lesz a  profilja.

A tö b b i délkelet-ázsiai ország kevésbé foglalkozik 
kohászati te rvekkel, de m eg kell em líteni M a lá iz iá t, 
am ely m ár rendelkezik jap án  közrem űködéssel egy kis 
in teg rá lt üzem m el, o rien tálódni lászik m iniüzem  te le 
p ítése felé, am ely szálas an y ag o k at term elne, később 
lap o sáru t, először ónozo tt lem ezt, m ajd  hidegen henge 
re lt lem ezárukat, im p o rt félterm ékekből k iindu lva.

P a kisz tá n

A  Szovjetunió ta n u lm á n y te rv e  a lap ján  1973-ban 
jö t t  lé tre  a  m egállapodás egy te n g erp arto n  te lep ítendő  
üzem  m egvalósítására, am ely im p o rtá lt nyersanyagokra 
tám aszkodik . A v á lla la t neve P ak is tan  S teel Mills Со. 
Az üzem  beruházása folyik, P ip ri-ben  az In d ia i Óceán 
p a r tjá n , Qasim  k ikö tő  m elle tt, am elyet sz in tén  mos

t  
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ép ítenek  ki, kb. 50 km -re K arach i-tó l. K ap ac itása  kez 
de tb en  1,5 millió to n n a /év  nyersacél lesz, am elyet ké 
sőbb 2 millió to n n á ra  em elnek és lényegében lem ezárut 
fognak gy ártan i.
Az üzem  1984— 85 körül lesz készen és a  köv. beren 
dezésektől fog állan i:

—  egy kokszoló (1 millió t)  és k é t tö m rítő m ű  (1,5
m /t/óv)

—  k é t nagyolvasztó a  7,2 m  m edenceátm érővel, 
1033 m 3 hasznos té rfo g a tta l, 1750 t/n a p  kapaci 
tá ssal, am i kb  1,2 millió t /é v  n y ersv asa t je len t

—  k é t LD  ko n v erte r á  130 b, am elyet fo lyam atos 
ön tőm ű követ

—  egy bugasor (800 m m 0 ) ,  250 000 t/é v  k ap ac itás 
sal,

—  egy félfolyam atos meleg szélosszalag-hengersor 
(1700 mm)

■— egy millió t/é v  kapacitással, durvalem ez és m ele 
gen hengerelt tekercsek  g y ártására ,

-— egy hidegsor, 300 000 t /é v  kapacitással,
— egy horganyzó sor 100 000 t /é v  kapacitással,
—  egy sor h a jlíto tt  profilok g y ártá sára , 120 000 t/év  

kapacitással 1979 végén a  következő üzem behelye- 
zési p rogram ot te rv e z té k :

—  1980 vége: az első nagyolvasztó
—  1981. . . LD  acélm ű, fo lyam atos öntőm ű, bugasor
—  1982. . .fé lfo lyam atos m elegsor
—  1983 vége: hidegsor, horganyzó sor, h a jlíto ttp ro fil 

sor.
Az üzem  az ércet B razüiából, A usztráliából, L ibéri 

ából és kétségtelenül Ind iábó l is fogja im portá ln i, a 
kokszszenet pedig USA-ból, K anadábó l és A usztriából.

In d o n ézia

Az első indonéz vaskohászati m ű a K ra k a tau  Steel 
Cilegon-ban, J á v a  n y u g ati részén. E redetileg  2,3 millió 
to n n a /év  H y l elő redukált te rm ék e t és 500 000 to n n a  
e lek troaeélt/év  te rv eztek , az elő redukált te rm ék  je len 
tős részét ex p o rtá ln i k íván ják . A 4 H y l d irokt redukciós 
berendezés (á 575 000 t/é v  kap .-—1) közül az elsőt 
1979-ben helyezték  üzem be, a  m ásodik  belépése 1980 
ápr. vagy m ájus, a  harm ad iké pedig 1980 végére volt 
előirányozva. A negyedik üzem  belépése későbbi idő 
p o n tb an  kerü l eldöntésre.
A kohásza ti üzem  egységei:
—  négy 65 t  ívkem ence (F errostah l, N SZK  szá llíto tta ,
. 500 000 t/é v  kapacitással. 1978-ban helyezték  üzem 

be.
—  k é t négy szálas fo lyam atos bugaöntősor (Schloe- 

m ann-Siem ag N SZK  szállítás). Ü zem behelyezték 
1978 novem berében.

—  egy h é t állványos előnyú tjó  sor, am elyet az olasz 
D anieli cég szá llíto tta , ez t k ö v e tte  egy 150 000 t/év  
k ap acitású  köracél-sor. E z t az üzem egységet 1978 
jú lius 14-én helyezték  üzem be.

—  egy közepes profilsor, 85 000 t/é v  kapacitással, 
üzem be helyezve 1977 közepén

—  egy fo lyam atos hengerhuzalsor, 220 000 t /é v  k ap a 
citással, üzem be helyezve 1979 jú liusában ,

— huzal-húzóm ű és huzalhorganyzó.
E g y  fejlesztési p rogram ot je len te ttek  be 1979 m á ju 

sában , am ely - a  nyersacélkapacitás m eghárom szorozá- 
sá t irányozza elő, vagyis 1,5 millió to n n a /év  nyersacél 
te rm elést, ú ja b b  ívkem encék beá llításával és a  p ro g ra 
m o t k i k ív án ják  te rjesz ten i lapos á ru k ra , lem ezbuga- 
fo lyam atos ön tőm ű és meleg széles szalaghengersor be 
á llításával.

A széles szalagsort a  F erro stah l cégtől rendelték  meg, 
az üzem behelyezést 1982-re tervezik . A tá b la  széles
sége 88” (2235 m m ) lesz, a  k ap acitás pedig 1 millió t/év . 
E  p rogram  valószínűleg az elő redukált te rm ékek  ex 
p o r tjá ra  fog korlátozódni.

T h a ifö ld

A tha ifö ld i vaskohászat m á r egy bizonyos szám ú kis 
elektroacélterm elő t és szálas te rm ék  g y á r tó t foglal 
össze, az In te rn a tio n a l Iro n  and Steel In s ti tu t  szerin t a 
tha ifö ld i nyersacél term elés a  400 000 to n n a /év  é rté k e t 
m egközelíti, de a  szálas te rm ékek  term elő  kap ac itása  
b iztosan  m agasabb  érték e t képvisel.

E gy  nagyobb k ap acitású  üzem  építése m ár évek ó ta  
ta n u lm án y te rv ek  tá rg y a . A thaifö ld i öbölben felfede 
z e tt  földgázelőfordulás a  d irek t redukció, m in t bázis 
a lkalm azásá t sugallja . E m ellett, a  tah ifö ld i ko rm ány  ér 
deke lt lapos te rm ék ek  term elésében.

T an u lm án y te rv ek et dolgozott ki m ár az A ustroplan  
és a  D em ag-M annesm ann cég. E gy  új ja p án  tan u lán y - 
te rv  a  következőket irányozza elő: —  az első lépcsőben 
egy 1,3 millió to n n a /év  eloktroacél k ap acitású  üzem  és 
1 szélesszalag m eleg hengerm ű 1,1 millió t  kapacitással.

—  a m ásodik lépcsőben a k ap a c itá s t felem elnék 3 
millió to n n á ra  és ép ítenének  e g y  800 000 t /é v  kapaci 
tá sú  hidegsort.

M a la is ia

A z  első m alaiziai vaskohászati cég a  M alayaw ata 
8 tori, am ely 1967— ban in d u lt ja p án  részesedéssel 
(N ippon Steel részesedése 28 %-s).

Az üzem  a m aláj félsziget nyugati p a r t já n  van, a 
P an an g  körzetben  (régi nevén Georg Town). E z egy kis 
üzem, 190 000 t/é v  nyersacél kapacitással am ely két 
kis faszenes nagyolvasztóval, k é t 15 t-á s  LD  konver 
te rre l és egy 10 t-s  ívkem encével, egy M itsubishi-O llson 
fo lyam atos bugaöntőm űvel és húzóm űvel, am ely kb 
160 000 t  kapacitású .

E g y  230  0 0 0  t  k a p a c i t á s ú  ú j r ú d s o r t  r e n d e l te k  m e g  
a  S a c k  (N S Z K ) —  M its u b is h i  H e a v y  I n d u s t r i e s  k o n z o s -  
c iu m tó l .  E z  1 9 8 2 -b e n  lé p  ü z e m b e ,  a m e lly e l  a  k é s z á r u  k a 
p a c i t á s  40 0  0 0 0  t - r a  e m e lk e d ik . A z a la p a n y a g o t  im p o r 
t á l n i  f o g já k  és k é s ő b b  ú j a b b  ív k e m e n c é k e t  t e le p í te n e k .

K ét to v áb b i v á lla la to t kell m egem líteni:

— az A m algam ated  Steel Mills céget Selangor-ban, a 
ny u g ati p a rto n , nem  messze K u ala  L um purtó l 
északra. Az üzem  1978-ban vagy 79-ben in d u lt egy 
150 000 t/é v  kapacitású , huzalhúzóm űvel, D anieli, 
O laszország g y á rto tta ) . A cég m ost ren d e lt a  Danie- 
litő l egy 70 t-s  T agliaferri ívkem encét és egy 6 szálas 
fo lyam atos bugaöntőm űvet.

— a m ásik  üzem  az A n ta ra  Steel Mills, 1977-ben a la 
k u lt, am elyben a  nyu g at-n ém et K löckner 20 %-kal 
részesedik. Az üzem  K u ala  L u m p u rtó l délre épül, 
a  közeljövőben kerül üzem be, egy 50 000 t  kapaci 
tá sú  rúdsorból áll, a  nyersanyago t az NSZK-ból 
fogják im portá ln i. Az üzem et in teg rá lt m űvé k ív án 
ja  a  m aláj k o rm án y zat fejleszteni.

F en tiek en  kívül 3 új üzem  létesítéséről van  szó:

— egy hideghengerm űről, a  ta n u lm á n y te rv ek e t a  
N ippon Steel és a  K aw asaki készíti,

— egy horganyzóm űről, (M alaysian T in p la te  Со.). 
Az új céget az állam  a la p íto tta  (51 %), a  helyi g y á 
ra k  15 %-kal, egy ja p án  csoport pedig 34 %-kal ré 
szesedik. Az üzem  1982 áp rilisában  indu l 90 000 t/é v  
kapacitással. A m aláj szükséglet jelenleg 60.000 t  
h o rganyzo tt acél, am elyet im portból fedeznek. 
A berendezéseket a  jap án o k  szállítják  a  K aw asaki 
felügyelete m ellett.

-— D é l-K o re a - i  c ég  a j á n l o t t  k o o p e rá c ió s  s e g í ts é g e t .  (SB ) 

R ev u e  de M étallurg ie 1980. dec. a la p ján

E z é v i  n a g y r e n d e z v é n y e in k

J u b i le u m i  ü l é s  é s  k ü ld ö t t k ö z g y ű lé s  m á r c . 12— 13. M is k o lc  N M E  
I X .  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  m á j .  3 — 6. B a la t o n a l ig a  
X X V . S z ín k é p e le m z ő  V á n d o r g y ű lé s  j ú n .  14— 16. S o p r o n  
V I I I .  N y e r s v a s -  é s  A c é lg y á r t ó  K o n f e r e n c ia  s z e p t .
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FÉMKOHÁSZAT
Rovatvezetők; GjYULASI IS T V Á N , H A R B A C H  W A L T E R

Korszerű technológiák a fémszalaggyártásban*
G R Ó F  T A M A S  oki. kohóm érnök  B A 1 Í Z S  T A M Í S  oki. kohóm érnök

K O M J Á T H Y  I S T V Á N  oki. v ili. m érnök  
Csepel M űvek F ém m űve

D K : 621.771.237

Ism erte tik  a  Csepel M ű v e k  F ém m űvében  az V. 
ötéves tervidőszakban végrehajtott fejlesztéseket a 
fém sza lag  és a  vá ku u m tech n ika i szalaggyártás 
területén. A  fejlesztés jelentős anyag- és energ ia 
m egtakarítást, illetve m inőség jav ítá st eredményezett.

terv jelentős fejlesztéseinek eredményeként a 
vállalat állóeszközértéke megduplázódott. A fej
lesztett területek közül a fémszalaggyártást és 
a vákuumtechnikai szalaggyártást ismertetjük.

Népgazdaságunk napjainkban éli^át azt a kor
szakát, mikor a gazdasági fejlődés az extenzív 
szakaszból az intenzív szakaszba lép. Ez az át
menet komoly nehézségekkel jár. A munkaerő
tartalékok megszűnése mellett jelentősen fejlő
dik a harmadik szektor, ami ma már az iparból 
szívja el a munkaerőt. Ezzel egyidőben a világ- 
gazdaság krízisének lehetünk szemtanúi és szá
munkra kedvezőtlen irányban tolódnak el a 
cserearányok. A jelzett tényezők fokozottan elő
térbe helyezik az anyag- és energiatakarékosság, 
gazdasági hatékonyság és a minőség kérdését. 
Ezek kapcsán fokozott igények merülnek fel az 
alapanyagokkal és ezen belül is a drága színesfém 
alapanyagokkal szemben, mivel a felhasználási 
célnak leginkább megfelelő, speciális ötvözetek 
alkalmazásával igen jelentős anyagköltség-meg
takarítás és minőség javítás érhető el a készter
mékek gyártása során.

A különleges ötvözetek előállítása, a késztermé
kek nagy méretpontosságának és kiváló felületi 
minőségének biztosítása azonban csak a színes
fémipari technológiák korszerűsítése révén vár
ható el. Ez az igen költséges fejlesztés a népgaz
daság egyéb ágazataiban realizálódó gazdasági 
eredmények mellett jelentős munkaerő-, anyag- 
és energia megtakarítást eredményez a színesfém
kohászat területén is. Miután az ország színesfém- 
kohászata a CsM Fémművében koncentrálódik, 
célszerű megemlékezni azokról a változásokról, 
melyek a Fémmű gyártástechnológiájában az 
elmúlt időszakban végbementek.

A vállalat fejlesztésének alapkoncepciója a 
termékszerkezet korszerűsítésére, a gazdaságos, 
minden piacon értékesíthető nagy szellemi há
nyadot képviselő termékek részarányának növe
lésére, a hazai elektrotechnikai, elektronikai, jár
műipari és egyéb gyorsan fejlődő népgazdasági 
ágazatok mennyiségi és minőségi igényeinek ki
elégítésére irányult. A beruházásainkat nagy
arányú tudományos kutató és gyártmányfej
lesztő tevékenységgel alapoztuk meg, melyeket a 
vállalat keretében működő Színesfémkohászati K u 
tató Intézet szakemberei végeztek. Az V. ötéves

*E lhangzo tt a  V I. Országos K ohászati H idegalakító  
K onferencián 1980. X . 8-án Székesfehérváron. (S z e r k .)

Fémszalaggyártás

Az integrált kohászati technológiák bevezeté
sét alkalmazták a fémszalaggyártás korszerűsítése 
során is a gyártmányválaszték jelentős részénél. 
A hagyományos szalaggyártás technológiai váz
latát az 1. ábra szemlélteti.

A fémes betétet csatornás indukciós kemencék
ben olvasztják és ötvözik, majd vízhűtéses ko- 
killákba öntik. A tuskók fogyási üreget magába- 
foglaló, salakos fejrészét levágják és a daraboló 
fűrészen a meleghengerléshez, vagy sajtoláshoz 
megfelelő méretűre darabolják. Szükség esetén a 
rossz minőségű felületi réteget forgácsolással tá- 
volítják el. Az így előkészített tuskót izzító ke
mencében a melegalakítási hőmérsékletre hevítik 
és 60—250 mm széles, 8—12 mm vastag, 80— 
120 kg tömegű szalaggá hengerelik, vagy sajtol
ják. A szalag felületén keletkezett oxidréteget 
kénsavas pácolással távolítják el. Ezt öblítés, 
végül az előtermék hideghengerlése követi. A 
kívánt készvastagságra való redukáláshoz termé
szetesen több szúrás, az anyag hidegalakításából 
származó keményedése miatt pedig közbenső 
lágyítási, majd pácolási és öblítési műveletek 
szükségesek.
Végül a szalagot körollón a készméretnek megfe
lelő szélességre hasítják. A szalaggyártásnak ez a 
módszere a kis tömegű és keskeny tekercsek, a 
kis teljesítményű és a lassú hengerállványok, a 
sok kézi művelet és a mindebből fakadó nagy lét
számszükséglet következtében eleve alacsony ter-
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melékenységet determinált. Azonkívül a magas 
anyagmozgatási igény, erősen korlátozott minő
ség és méretpontosság, valamint az anyagjellem
zők szinte tekercsről tekercsre változó értéke 
jellemezte.

Az új gyártástechnológia lényege a következő 
(2. ábra):
— olvadt fémből szabályozott kristályosítással 

közvetlenül szalagterméket állítanak elő, ahol 
a tekercs tömege és szélessége a feldolgozás és 
anyagmozgatás körülményeit figyelembe véve 
maximális, felülete fémtiszta,

— egyes ötvözeteknél homogenizáló hőkezelést 
alkalmaznak,

— a hengerlést teljes szélességben, intenzív hi
degalakítással, azaz az alakíthatóság maxi
mális kihasználásával végzik,

— a közbenső és végső hőkezelés fényes lágyítást 
biztosító védőgázas kemencében történik.

A Fémműben létesített vízszintes elrendezésű 
kétszálas folyamatos kristályosító berendezés a
3. ábrán látható. A jó minőségű elektrografitból 
készült, vízzel hűtött kokilla az öntőkemence 
oldalára van szerelve.
A megdermedt fémet egy kihúzóberendezés húzza 
ki a kokilláhól.
A berendezés maróegysége végzi a kristályosított 
szalag mindkét oldalának fémtisztára való meg
munkálását. A megmunkált szalagból a beren
dezés behengerítő egységén maximum 2 tonnás 
tekercsek csévélhetők. A berendezés 320x15 mm 
keresztmetszetű szalagok két párhuzamos szálban 
való kristályosítására alkalmas.

3. ábra. V ízsz in tes elrendezésű kétszálas fo lyam atos k r is 
tá lyosító berendezés

4. ábra. A z  öntött és kezelt szalag szemcseszerkezete a )  ön 
tött állapot, b)  m ikroötvözéssel szabályozott, c)  m ikro- 

ötvözéssel szabályozott

Az öntött szalagok csak hidegalakítással kész
termékké történő feldolgozása az 1970-es években 
világviszonylatban újdonságnak számított. Ak
koriban még nem tisztázódtak az egyes ötvözetek 
közvetlen öntött állapotból történő hidegalakít- 
hatósági paraméterei. Különös figyelmet kellett 
fordítani az új típusú szalagelőtermék előhenger- 
lése során fellépő szélrepedési hajlamra, felületi-, 
valamint az anyag inhomogenitásából következő 
egyéb hibákra. A 4. ábrán felül egy öntött szalag 
keresztmetszetének szemcseszerkezete látható. 
Ilyen szövet közvetlen hidegalakítása számos 
gondot vetett fel. Kínálkozott a lehetőség, hogy 
metallurgiai úton, mikroötvözéssel szabályozzák 
a szalag szövetszerkezetét. A 4. ábra alsó szövetfel
vétele már egy, így kezelt szalag keresztmetszetét 
mutatja.
Jól megfigyelhető, hogy a mikroötvözők hatására 
a durva dendrites szövetszerkezetet kiválóan ala
kítható finomszemcsés szerkezet váltotta fel. 
Hosszas kutató-fejlesztő munka eredményeként 
a jelenleg gyártott ötvözetekre tisztázódtak azok 
a mikroötvözési és metallurgiai módszerek, me
lyek alapján lehetővé vált közvetlen kristályosí
tott állapotból hideghengerléssel vékony sealag- 
félterméket előállítani. A kutatások eredményét 
ma már a világ fejlett ipari országaiban bejelen
tett és elfogadott szolgálati szabadalom védi.

Az öntött szalagtekercsek előnyújtását az 1972- 
ben üzembe helyezett duó hengerállvány mellé 
felállított újabb duó állvány, a készrehengerlést 
pedig a korábbihoz hasonló rendszerű előfeszített, 
állvány nélküli új quartó hengerállvány végzi. 
Mindkét hengerállvány a Frühling cég gyárt
mánya, melyek fel vannak szerelve minden olyan 
kiszolgáló egységgel, segédberendezéssel, melyek 
a precíziós hengerléshez, a technika adta lehető
ségek maximális kihasználásához, valamint a 
minimális létszámmal való üzemeltetéshez szük
ségesek. Ilyen többek között a tekercs tárolására 
alkalmas tekercs-felrakó és leszedő berendezés, 
tekercsvég kihajlító és befűző, valamint végvágó

66 Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 115. évfolyam, 1982. 1—2. szám



egységek, hengernyomás mérés és szabályozás, 
vastag anyagok hengerléséhez szükséges ki- és 
behengerítő egységek, kétpontos vastagságmérő
ről történő vastagságszabályozás, stb.

A duó állványát „hagyományos” nagy merev
ségű acélöntvények képezik, melyek 600 Mp 
hengernyomás felvételére alkalmasak. Az áll
vány előnyújtásról dresszírozásra is átállítható.

Az előnyújtásnál a durvulásra nem hajlamos 
ötvözetű előtermékeket a kristályosítás után 
közvetlenül hidegen hengerelik. Az előnyújtást 
ötvözetektől függően 10—13 szúrásban, kb. 90— 
95%-os alakítással, 1,5 mm-ig végzik. A mikro- 
ötvözéssel szabályozottan kristályosított szalag 
előtermék sajátossága, hogy alpakka és sárgaréz 
ötvözeteket homogenizálás, vagy közbenső hő
kezelés nélkül is öntött állapotból, közvetlenül 
95%-os redukcióval lehet hidegen hengerelni. 
Egyes bronz ötvözetű előtermékek homogenizálás 
után kerülnek hideghengerlésre, szintén 95%-os 
alakítással. Réz szalagok esetében, ha a felhasz
nálási cél megengedi, hőkezelés nélkül állíthatók 
elő 0,2—0,5 mm vastag szalagok.
A készrehengerlő quartó hengerállvány úgyne
vezett állvány nélküli, hidraulikusan előfeszített 
keret, melynek legújabb rendszerű hengerrés- 
szabályozása a szalag vastagság tűrésmezejét
2—5 mikronon belül tartja (5. ábra). A munka- 
hengercsere szellemes megoldással igen rövid idő 
alatt oldható meg. A precíziós vastagságtűrés 
biztosítása jól felhasználható a kábelipari réz
szalagok gyártásánál. Irányváltáskor leállító au
tomatika gondoskodik arról, hogy a csévélőkbe 
befogott vastagabb anyagrész a hengerek közé 
ne fusson, viszont a hengerlés egészen a leállásig 
az előírt sebességgel történjék.

A technológiai hűtő-kenő folyadék a duó áll
ványnál olajos emulzió, a quartó állványnál 
speciális adalékolt ásványolaj, melynek tisztí
tásáról kovaföldes finom szűrő folyamatosan 
gondoskodik. A. nagy sebességű hengerlésnél ke
letkező olajgőzöket elszívó rendszeren keresztül 
elektrosztatikus szűrő választja le. Az elszívott 
levegő tisztítását követően az a csarnokba vissza
táplálható. Tekintve, hogy a berendezésben nagy- 
mennyiségű olaj cirkulál, a quartó hengerállvány 
teljes rendszerére kiterjedő automatikus tűzoltó
berendezés gondoskodik az esetleges tűz jelzéséről, 
az elszívás leállításáról, a nyílások lezárásáról és 
az adott helynek széndioxiddal való elárasztásáról.

A hengerállványok villamos hajtása tirisztoros 
táplálású, a szabályozó rendszer az ipari elektro
nika harmadik generációját képviseli, integrált 
áramkörös, dugaszolókártyás, önműködő hiba
ki jelzéses rendszerű.

A technológiailag szükséges hőkezelésre három, 
egyenként 4 darab 2 Mp-os tekercs befogadására 
alkalmas harang kemence, valamint áthúzó rend
szerű hőkezelő-pácolósor áll rendelkezésre, me
lyek az osztrák EBN EK  cég gyártmányai. A ha
rangkemencék kombinált vákuumos védőgázas 
atmoszférájúak, így bennük alacsony hőmérsék
leten és viszonylag rövid hőntartási idővel lehet 
elvégezni cinktartalmú ötvözetek fényes lágyítá- 
sát. Egy kemencegarnitúrához két aljzat, egy

5. ábra. K észrehengerlő quartó hengerállvány

izzítóharang és egy kombinált levegő-víz hűtésű 
hűtőharang tartozik (6. ábra).
A fényes hőkezelést az izzítás hőfoka és időbeni 
lefuttatása, a védőgáz megfelelő összetétele és a 
hőkezelés előtti hengerléshez használt kenőanyag 
megfelelő megválasztása biztosítja.
A sárgarezek fényes lágyítása egészen az utóbbi 
időkig a felületen bekövetkező cink-kiválás miatt 
problémát jelentett és emiatt a hőkezelés után 
pácolni is kellett. A fényes lágyítás a pácolás ké
nyes műveletét kiküszöböli. Egyes ötvözetek 
hőkezelését, vagy keménységbeállítását egy hő- 
kezelő-pácoló gépsoron végzik, melyet a Fémmű 
az EBN ER  cég tervei alapján, vele kooperációban 
készített. A berendezésen párhuzamosan 3 szál 
320 mm széles, 0,2—2 mm vastag szalagot lehet 
áthúzni, 1,5—9 m/perc sebességgel.

Az egyszer beállított berendezés kezelést úgy
szólván nem igényel, csupán a szalagtekercsek 
folyamatos adagolásáról, a végek összefűzéséről, 
és a kész tekercsek elszállításáról kell gondoskodni. 
A tekercsek hasítására nagy termelékenységű 
precíziós körolló került beállításra. A hasító ollón 
különleges koaxiális szalagok hasításakor a szük
séges precíziós szélességtűrés is biztosítható. 
(±0,03 mm; 14,43 mm-es szélesség esetén.)

6. ábra A z  E B N E R  védőgázas fényesen  lágyító  harang  
kem encék
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7. ábra. H asító  olló au tom atikus kikészítő  egysége

A berendezés méter számlálóval van felszerelve, 
ami lehetővé teszi hosszméretben való szállítást is. 
A sorjamentes vágást az ollótengelyre excentriku
sán a körkések közé szerelt kivető gyűrűk bizto
sítják. A készméretre hasított tekercsek kiké
szítés előtt az ollóhoz kapcsolódó félautomatikus 
tekercsfogadóra kerülnek. (7. ábra.)

A z  új t e c h n o ló g ia  m ű s z a k i- g a z d a s á g i  e r e d m é n y e i

Az új berendezésekkel korszerűsített integrált 
szalaggyártási technológia a régi technológiával 
szemben jelentős műszaki és gazdasági előnyöket 
mutat. A folyamatos öntés a különböző fizikai 
és mechanikai jellemzők egyenletessége mellett 
kiváló minőséget biztosít.

Jelentős anyag- és energia-megtakarítást ered
ményez az a körülmény, hogy elmarad az öntött 
tuskók és a melegen hengerelt szalagok hulladé
kainak, valamint a sajtolásnál keletkező prés
maradékok átolvasztása. További energia-megta
karítást jelent a melegalakításhoz szükséges fel- 
melegítés és a melegalakítás energiaszükségletének 
megtakarítása. A meleghengerlés elmaradásával 
jelentősen javul a felületi minőség és a szövet
szerkezet. A széles, nagy tekercsekben való hen
gerlés következtében a vég- és szálhulladék a 
réginek kb. 30—35%-ára csökken.

A tekercstömegek nagyságrenddel való növe
kedése, a hengerlési sebesség növelése, az anyag- 
mozgatás egyszerűsödése jelentős létszám- és 
bérmegtakarítást jelent. Ez lehetővé teszi a 
termelés megtöbbszörözését, csökkenő létszám 
mellett.

Vákuumtechnikai szalaggyártás

A  gyártmányszerkezet további nagyarányú át
alakítását szolgálták a nagy tekercstömegű vá 
kuumtechnikai fóltermékgyártás fejlesztési ered
ményei.
A számítástechnika, híradástechnika és a műszer
ipar fejlődése megköveteli a különleges fizikai 
tulajdonságokkal rendelkező nagytisztaságú anya
gok, finomkohászati ötvözetek stabil minőségben 
és megfelelő mennyiségben való előállítását. Bár 
a vákuumtechnikai anyagokból egyes vállalatok 
éves igényei néha még a 100 kg-ot sem érik el,

mégis népgazdasági szempontból különleges je
lentőségűek. Ezekből a tételekből a mikrotechnika, 
és a híradástechnika számára százezer darabos 
nagyságrendben gyártanak alkatrészeket (izzó
foglalatok, elektroncsövek, vákuumtechnikai al
katrészek stb.). Különösen fontos, hogy olyan 
anyaghomogenitást kell elérni, ami tömeggyár
tással előállított egyes daraboknál azonos fel
használási jellemzőket biztosít. Ezt a célt szol
gálja a másfél tonnás vákuumindukciós kemence 
és a hozzátartozó vákuum ívfényes átkristályo
sító berendezés, a Leybold-Heraeus cég gyártmá
nyai. A kétkamrás vákuum olvasztó és öntő be
rendezés (8. ábra)  lehetővé teszi kokillák bejut
tatását, illetve eltávolítását a vákuum fenntar
tása mellett. Az olvasztandó fémes betétet a 
vákuum megszakítása nélkül egy adagoló szer
kezeten keresztül juttatják az adagolótégelybe.

A vákuumindukciós kemence mellett üzemel 
egy ívfényes átkristályosító egység is, mely kü
lönleges tulajdonságú, kívánt szemcseszerkezetű 
anyagok előállítását teszi lehetővé vákuumban 
történő ívfényes átolvasztás révén (9. ábra). 
A  kemencék korszerű műszerekkel vannak fel
szerelve, az olvasztási folyamat ipari tv kamerán 
figyelhető meg. Ezek a berendezések hosszú
távra megalapozták a finomkohászati termékek 
magas színvonalú gyártását a CsM Eémművében.

A vákuumindukciós olvasztó berendezésen ma
ximum 1,5 Mp tömegű tuskók gyárthatók. Ekkora 
tömegű vákuumozott tuskók meleghengerlésére 
a CsM Eémművében nincs lehetőség. Az orszá
gos adottságok figyelembevételével a dunaújvá
rosi melegszalag-hengersor kínálkozott egyedüli 
lehetőségnek.

A dunaújvárosi szakemberek alkotó közreműkö
désével számos kísérlet után sikerült a végleges 
meleghengerlési technológia kialakítása. A hen
gersoron végzett kisebb átalakítások után kellő 
biztonsággal lehet a 200 X550 X1500 mm méretű- 
tuskókat kihengerelni 5 mm-es vastagságra. Meg
oldódott a szabályozott hőtágulású ötvözetek, 
vákuumtechnikai nikkel ' és a különféle per- 
malloyok gyártása. Ezen ötvözetekből a hidegen 
hengerelt készméretű szalag ára esetenként eléri 
a tonnánkénti 1 mFt-ot és nemcsak a hazai hír-

8. ábra. A  kétkam rás vákuum olvasztó  és öntőberendezés
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0. ábra. ív fé n y e s  átkristá lyosító

10. ábra. H engerá llvány a precíziós vékony szalagok 
gyártására

adástechnikai és vákuumtechnikai ipar nélkülözhe
tetlen alapanyagai, de tőkés exportra is jól 
értékesíthetők. Az új eljárás előnyeiként meg kell 
jegyezni, hogy régebben ezekből az ötvözetekből 
maximum 80—120 kg-os sávok feldolgozása volt 
lehetséges, míg jelenleg a szalaggyártás vákuum- 
technikai anyagok esetében is 500—600 kg-os 
tekercsekben végezhető.

A nagyob tömegű adag, a szabályozott körül
mények között végzett tuskó kristályosítás a 
késztermék homogén minőségi paramétereit biz
tosítják a termelékenység ugrásszerű növekedése, 
valamint az anyagfelhasználás nagymérvű csök
kenése mellett.

A Finomkohászati Szalaghengerde 1968 óta 
fokozatosan tér át az ötvözetlen acélszalagok 
gyártásáról a magasabb szellemi hányadot kép
viselő, minden piacon magas áron értékesíthető 
elektrotechnikai acélszalagok gyártására.

Ugyancsak az üzem struktúra változását szol
gálja egy új hengerállvány telepítése is, mely 
alkalmas precíziós vékony szalagok gyártására 
(10. ábra). Az új hengerállvány 5 000 tonna 
0,1 mm vastag acélszalag hengerlése mellett 
13 000 tonna dinamó és egyéb szalag dresszírozá- 
sát végzi. Az állvány kielégíti a legmagasabb mű
szaki követelményeket, úgy a különböző automa
tikai és szabályozó rendszerek tekintetében, mint 
a korszerű hidraulikus hengerállítás, illetve henger - 
hajlítás alkalmazásának vonatkozásában. A hen
gerállvány szellemes hengerhajlító rendszerrel ren
delkezik. A hidraulikus hengerhajlító egységeket a 
munkahenger csapágybakokban ^helyezték el. 
Lehetőség van a mindössze 410 mm palást szé
lességű 0  127 mm-es munkahengerek pozitív és 
negatív irányú hengerhajlításra is. így  azonos 
bombírozású hengerparkkal biztonságosan tudnak 
kis és nagy alakítással különböző ötvözetű és 
vastagságú anyagokat optimális körülmények mel
lett hengerelni, kiváló síkfekvést biztosítva. A 
hengerállvány üzembehelyezésével egyidejűleg az 
üzemet teljesen felújították és fokozatosan át
veszi a nikkeles finomkohászati ötvözetek gyártá
sát, míg az ötvözetlen acélszalagok gyártása 
csökkenni fog.

A quartó hengerállvány a Waterbury Farrel 
cég gyártmánya, 600 m/perc maximális henger- 
lési sebességgel rendelkezik.

A  k o r s z e r ű  t i m f ö l d g y á r a k  g é p i  b e r e n d e z é s e i  a z  ü l e p í t ő  
é s  k i k e v e r ő - k a l c i n á l ó  v o n a l o n

S T E I N E R  J A N U S  oki. gépészm érnök 
A L U T E R V -F K I

D K : 669.712.1.067 +  669.712.1.063

Korábbi közleményünkben [1] bemutattuk a 
Bayer eljárással működő közepes kapacitású tim 
földgyárak korszerű bauxit előkészítési és feltáró 
berendezéseit. A gépészeti fejlesztés természetesen 
a körfolyamat egyéb készülékeinél is jelentős ered
ményeket hozott amelyekről az alábbiakban számo
lunk be.

A  korszerű 35 m  á tm érőjű  ü lep ítő  tartá lyok m el
lett a  vörösiszap m a jd  a  h idrá tszűrők korszerű k iv i 
teleit ism erteti a  szerző. Á tte k in ti a kikeveverés fo n 
tosabb gépi m egoldásait, va la m in t a  korszerű kal- 
c in á lá si m egoldásokat, am elyek lehetővé teszik  a 
fa jlagos hőenergia felhaszná lás 4000, ill. 3000  
k J /k g  A l20 3 alá való csökkentését.
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Vörösiszap ülepítés-mosás

Az ülepítés apparativ fejlesztését az 0 3 5  m-es 
ülepítő jellemzi. A korábban általánosan használt 
többkamrás ülepítők helyett Almásfüzitőn épí
tették fel az első laposfenekű, peremhajtású, oldalsó 
iszapelvételű ülepítőt mosóként. Az ülepítő terve
zését nagy óvatosság jellemezte; 500 g/1 kónusz- 
koncentráció, palásodási veszély, 300 mm-es ki
emelés stb. Az óvatosság eredményezte, hogy az 
ülepítő súlya 432 tonna ill. kompletten 45Ö tonna 
volt.

A megengedhető üzemi nyomaték 1470 kNm. 
A robusztus gépészeti kivitel mellett az ülepítő 
jól bevált és ma azon gépészeti berendezések közé 
tartozik, melyekkel nincs gond. A külföldi tapasz
talatok nyomán kifejlesztettünk egy új, központi 
hajtású, krónikus, központi elvételű és nemkiemel
hető ülepítőt. Az iszapterelő szerkezet acélkábeleken 
(vonó- és tartókábelek) függ, a terelő lapátok a 
középoszlop körül forgó harangra csuklósán van
nak rögzítve (1. ábra).

J. Iszapelvétel

1. ábra. K ábelvon ta tású  ü lep ítő

Ezen új 0  35 m-es ülepítő üzemi nyomatéka 
540 kNm, súlya 310 tonna, tehát kereken 140 
tonnával könnyebb, mint az Almásfüzitői típus. 
A méretezési nyomaték kb. kétszerese az üzemi 
nyomatéknak.

A vörösiszapban levő nátron és alumíniumoxid 
kimosásánál egyre inkább elterjednek a vörös- 
iszapszűrők. Többnyire 1—2 mosófokozat után 
vákuum dobszűrőkön szűrik le az iszapot. A MO- 
TIM-ban erre a célra 50 m2-es leszedő hengeres, 
Dorr—Oliver gyártmányú dobszűrőket használunk. 
A szűrőket a Dorr—Oliver licencia alapján hazailag 
is gyártjuk. Külföldön 75 és 100 m 2-es vákuum 
dobszűrőket is gyártanak a vörösiszap szűrésre [2, 
3]. Az egyes vörösiszapok szűrhetősége azonban 
nem azonos. A rosszul szűrhető iszapoknál órán
ként a fajlagos teljesítmény kb. 40 kg/m2, míg a 
jól szűrhető iszapoknál 150—200 kg/m2 is elérhető. 
A magyar iszapokkal óránként 80—100 kg/m2 
érhető el, ami közepes szűrhetőségnek felel meg.

Vannak külföldi próbálkozások az autokláv ill. 
expanziós sorról lekerülő zagyok közvetlen szűré
sére is. A Kraruss—Maffei épített a V A W  részére 
egy kísérleti szűrőt, de az eredmények még nem 
ismeretesek. Azt tudjuk csupán, hogy egy dob
szűrőt építettek be egy nyomástartó hengerbe. 
A szűrőt 12 att-ra méretezték és tudomásunk 
szerint 40 m2-es.

Az aluminátlúg utánszűrése, hűtése

Az ülepítőről lekerülő aluminátlúg többnyire
20—40 mg/m3 lebegő vörösiszapot tartalmaz, ame
lyet a timföld vastartalmának csökkentése érdeké
ben ki kell részben vagy egészben szűrni. A szűrés
hez majdnem kizárólag nyomó-szűrők, Kelly- 
szűrők használatosak. A szűrés szűrési segédanya
gokkal, külföldön általában mésziszappal törté
nik. Korszerű nyomószűrőnek számít a szovjet 
LVAZS-szűrő, amely automatizált kivitelben is 
kapható. Előnye, hogy ciklusidő végén a szűrési 
segédanyag eltávolítása vizes lemosással történik 
és nem kell a szűrőt szétnyitni. A Dorr—Oliver 
gyártmányú Kelly-szűrőkből léteznek már 300 m2- 
nél nagyobbak is, de a szűrési segédanyag eltávo
lítása a szűrő széthúzása után végzehető el. 
A nyomószűrők teljesítménye óránként 0,8—
2,5 m3/m2. Jó hatásfokú szűrést biztosító szűrési 
segédanyag mellett 0,8—1,5 m3/m 2 vehető számí
tásba.

Próbálkoztak ún. töltetes szűrők alkalmazásá
val is. Ilyen volt a Herfilco és a D E T A  szűrő is. 
A Herfilco-szűrőnél a töltet anyaga bauxit, míg 
a DETA-nál műkorund. Eddig egyik típus sem 
tudott elterjedni, mert túl sok kezelést igényeltek.

Az utánszűrés megoldása további apparativ 
kutatást igényel, mivel a jelenlegi szakaszos meg
oldás nem illeszkedik a folyamatos technológiák
hoz.

Az aluminátlúg hűtésére egyre jobban elterjed
nek a lemezes hőcserélők. A nálunk használatos 
380—420 m2-es hőcserélőknél már lényegesen 
nagyobbakat is építenek. Az amerikai technológiá
ban az expanziós hűtés használatos (flash rendszer), 
mivel itt'az'aluminátlúgot nem kell nagymértékben 
hűteni. Van amikor a hűtést és szűrést felcserélik 
és hidrátrétegen át szűrik az aluminátlúgot. Ennek 
előnye, hogy nem kerül idegen anyag a rendszerbe. 
Ezzel a megoldással dolgozik az NSZK Stade-i 
timföldgyára is.

Kikeverés liidrátszűrés

A korábban használt mechanikus kikeverő tar
tályok helyett az 50-es évek elején itthon kialakult 
a levegővel történő, mammutcsöves keverés. 
Egyedül az almásfüzitői timföldgyárban maradt 
még a mechanikus keverés. Az új ajkai gyár ter
vezésénél megterveztük az ún. megtört vezérgör- 
béjű, kónikus, levegőkeverésű, 2150 m2-es kike
verő tartályt, amely ebben a teljesítmény tarto
mányban korszerű, de beruházás szempontjából 
kissé drága. Nehezebb a tartály, gyártásigénye- 
sebb, szerelés igényesebb és építészetileg is költ
ségesebb. Üzemköltsége karbantartási szempont
ból kedvező. A mechanikus keverésnek két fajtája 
terjedt el. A mammutcsöves propelleres (2. ábra) 
ésljla MÍG rendszerű keverőlapátos. Mindkét típus 
több timföldgyárban használatban van. A mam
mutcsöves megoldásnál kisebb vagy nagyobb 
kónuszt építenek a tartály aljára, míg a M IO  
rendszerű tartályok lapos fenekűek. A 3. ábra egy 
MÍG rendszerű E K  A T  О keverőszerkezettel fel
szerelt, kaszkád elrendezésű kikeverősort mutat be.
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A hazai fejlesztések valamint az ALUTERV-FKI 
exporttevékenysége érdekében kidolgoztuk a na
gyobb gyárakhoz illeszkedő 3000 m3-es tartály 
terveit. E programnak megfelelően építettünk egy 
2500 m3-es MÍG rendszerű, EKATO tervezésű, 
laposfenekű kikeverő tartályt.

A kikeverő tartályok szoros tartozéka — folya
matos kikeverés esetén — az átfolyó csatornák [4]. 
E téren több jó megoldással is rendelkezünk. A je
lenleg használatos átfolyó csatorna rendszer egy
úttal a szintszabályozást is megoldja, mivel a 
csatornába vágott nyílás alacsony tartályszintnél 
nagymértékű visszafolyást biztosít. Ezt a meg
oldást mutatja be a 4. ábra.

A hidrátszűrésnél kétféle szűrésről szokás beszél
ni: oltóhidrát szűrésről és termékhidrát szűréséről.

A kialakult magyar gyakorlat szerint oltóhidrát 
szűrésére tárcsás vákuumszűrőket használunk, 
míg termékhidrát szűréséhez és mosásához vákuum 
dobszűrőket.

Hazailag kétféle tárcsás vákuumszűrőt haszná
lunk: Almásfüzitőn 6 tárcsás, 120 m2-es EIMCO- 
szűrőt, míg Ajkán 10 tárcsás; 103 m 2-es tatabányai 
szűrőt. Mindkét típus vezérlése egy vezérlőfejen 
keresztül történik. A szűrők teljesítménye erősen 
függ a hidrát szemcseeloszlásától és a szűrésre 
vitt zagy szilárdanyag koncentrációjától. A fajla
gos teljesítmények óránként 0,5—1,2 t  hidrát/m2 
között váltakoznak, kb. 15% tapadónedvesség 
mellett. A szűrlet tisztasága általában 1 g/dm3 
alatti.

A Krauss—Maffei cég a timföldgyári igények 
alapján egytárcsás-szűrőt fejlesztett ki 37,5 m2 
szűrőfelülettel, majd ebből kéttárcsásat, de két 
vezérfejjel. Az elv az volt, hogy minden tárcsát 
önállóan tudjanak szabályozni, így a szűrő tel
jesítménye, a tapadónedvesség, és a szűrlet vissza- 
nedvesítés optimálisan beállítható. Az elért para
méterek valóban valamelyest jobbak, de egyelőre 
nem rendelkezünk annyi adattal, hogy az értéke
lés egyértelműen elvégezhető volna.

A Krauss—Maffei cég intenzíven foglalkozik a 
tárcsásszűrők tovább fejlesztésével is. Egyrészt 
már gyártanak 3—4 és 6 tárcsás szűrőket is egy 
korszerűsített vezérlőfej alkalmazásával, amelynél 
minden tárcsának önálló kivezetése van. Ezt az új 
megoldást az 5. ábra szemlélteti. Növelték a tárcsák 
bemerülési mélységét is, azzal, hogy a szegmensek 
számát megnövelték. A keskenyebb szegmensek
kel a szűrés szöge növelhető, ami a teljesítmény 
növekedéséhez vezet (6. ábra). Meghatározták a 
fordulatszám-teljesítmény, tapadónedvesség stb. 
összefüggéseket.

A stadei timföldgyárban termékhidrát szűrésé
hez és mosásához is tárcsás-szűrőket használnak 
(7. ábra). A tárcsák mentén több sorban perme- 
zető csöveket helyeztek el, melyekkel a hidrát jól 
kimosható (8. ábra). A fajlagos vízfelhasználás 
0,23 m3/t timföld (0,04 Na20  vízoldható). A termék
hidrát tapadónedvessége 10%.

A termékhidrát szűréséhez, a korábban is itthon 
gyártott 12,5 és 25 m2-es Imperiál-szmok mellett, 
már gyártunk 50 m2-es vákuum dobszűrőket 
Dorr—Oliver licencia alapján. A szűrőkkel — a 
hidráttol függően — óránként 0,8—2,0 tonna/m2

c t h s .

\KL-M-2\

2. ábra. L ightnin-keveröszerkezet

3. ábra. Ekato  keverékkel felszerelt kikeverősor

/. Levegő '

2. Száriét ()]

I KL-№-5\

5. ábra. ö n á lló  szűrlet kivezetési m egoldás
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6. ábra. B em erü lési m élység növelésének lehetősége a szeg 
m ensek szám ának  növelésével

teljesítmény érhető el 10—12%-os tapadónedves
ség mellett.

A szűrők fejlesztése mellett egyre inkább tért 
hódít a hidrát osztályozás, amely a szűrés szerepét 
csökkenti. Közismert, hogy több timföldgyár félig 
vagy teljesen áttértfa homokszerű timföld terme
lésére, amelynél a hidrát osztályozása elengedhe
tetlen.

A hidrát osztályozásához majdnem kizárólag 
hidroszeparátorokat használnak. Az osztályozás 
többnyire három lépcsőben történik. Az első két 
lépcsőhöz meredek kónuszú, keverő nélküli hidro- 
szeparátorok, míg a harmadik lépcsőben normál 
vagy nagyobb lejtésű ülepítők használatosak.

Az elérhető kónuszkoncentráció meghaladja az 
1000 g/dm3-t, de megfelelő osztályozás csak bizo
nyos koncentráció viszonyok mellett érhető el. 
A tipikusan homokszerű timföldben a 45 mikron 
alatti részecskék száma 10—15%, ami hidrátra 
vonatkoztatva 6—8%, mivel a kalcinálás során 
kb. 4—6% aprózódás megy végbe.

Próbálkozások folynak az ülepítés helyett a 
harmadik fokozat szűrésére. Az elmondott 
hidrátosztályozás mellett csak az első hidroszepa- 
rátor kónusztermékét szűrik le a termelés céljára. 
A szűréshez és mosáshoz tálcás, vagy síkszűrőket 
használnak. A mosófokozatok száma ezeknél a 
szűrőknél rendszerint kettő, és ezeket általában a 
kalcináló fejépületében helyezik el.

Kalcinálás

A kalcinálás igen jelentős költséghányad a tim 
földgyártás energia költségeiben és az önköltség
ben is. E tény miatt éppen a kalcináló berendezé
sek fejlesztése terén történtek a legnagyobb előre
lépések (a feltárás mellett). A hagyományos forgó
kemencék 5000—5800 kj/kg A120 3 fajlagos hőfel
használással dolgoztak és dolgoznak ma is egyes 
üzemekben. Az almásfüzitói rekonstrukciós bőví
tés keretében épült meg az első előmelegítő ciklo
nokkal kombinált forgókemence. (9. ábra)  A há-
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10. ábra. F lu id izá c ió s  kemence 

rom fokozatú ciklonrendszerben a hidrát kb. 
600 °C-ig előmelegszik, majd a forgókemencében 
történik a végső kalcinálás. A timföld hűtése reku- 
perátor cső vekben és az utánkapcsolt fluidizációs 
hűtőben történik meg. Ezzel a megoldással a faj
lagos hőfelhasználás 4000 kj/kg A120 3 alá vihető, 
Almásfüzitőn ez 3800—3900 kJ/kg A120 3 értékű. 
A fajlagos hőfelhasználás további csökkentését 
korlátozza a forgókemence és a rekuperátorcsövek 
hővesztesége.

A ciklonos kemencékkel párhuzamosan alakult 
ki a fluidizációs kalcinálás, ahol a ciklonrendszer 
után a kalcinálás befejező művelete fluid-kemencé
ben történik (10. ábra). A timföld hűtésére fluid
levegős és fluid-vizes hűtők használatosak. A flui
dizációs kalcináló kemencék fajlagos hőfelhaszná
lása — bevitt tüzelőanyagra számítva — 3000— 
3200 kJ/kg, de a timföld hőtartalmának technoló
giai hasznosításával ez az érték 3000 kj/kg alatti

(pl. hidrát-mosóvíz előmelegítés esetén). A kis 
hőfelhasználás kismértékben összefügg a kisebb 
kalcinálási hőmérséklettel és a kalcináltsági fokkal. 
A kalcinálás többszöri körbenjárás során történik, 
ami a szemcsék aprózódásával jár. A fluidizációs 
kalcinálással termelt timföld alfa tartalma 35— 
45% (lehet nagyobb alfa tartalmat is elérni), sőt 
a homokszerű timföld esetében csak 10—15%. 
Ilyen kis kalcináltság mellett az aprózódás mértéke 
4—ö%-ra csökkenthető, ami alig több, mint a for
gókemencénél. Az egyes fizikai jellemzők között 
viszonylag szoros összefüggés van. Nem termelhető 
egyfajta hidrátból pl. nagy rézsüszögű és ugyan
akkor nagy fajlagos felületű timföld. Ezeket az 
összefüggéseket mutatja be a 11. ábra.

Bepárlás

Az európai technológiában jelenleg nagymértékű 
vízelpárologtatásra van szükség a technológia 
zárása érdekében. Erre a célra legjobban megfe
lelnek az ellenáramú, a kényszercirkulációs, eső
filmes filmbepárlók. A sóeltávolítási kényszer 
miatt a lúg egy részét 270—280 g/dm3-re kell be
párolni. Ez normál szódaszintnél biztosítható, de 
nagyobb szódaszint mellett csak utóbepárlással 
érhető el. Az utóbepárlás a lúg újbóli felmelegíté
sével és expandáltatásával jár. Az Ajkán üzemelő 
100 t/ó teljesítményű Kestner bepárló a timföld- 
gyári igényeket jól kielégíti. Az ilyen bepárlók 
épülnek 250 t/ó vagy efeletti teljesítményekre is. 
A fajlagos gőzfelhasználás 0,28 t/t. Tartalék egy
ségeket általában nem építenek, csak tartalék 
testet. (Ez többnyire 4- f i  vagy 5-f 1.)

Jó minőségű bauxitokat feldolgozó nagy gyá
rakban többnyire csak a hidrátmosóvizet és a 
returlúg kis hányadát párolják be. Példaként em
líthető a stadei timföldgyár, ahol a 600 kt/év tim 
földkapacitáshoz csupán egy 30 t/ó teljesítményű 
bepárló tartozik.

Vörösiszaptárolás

A szűrt vörösiszapra egy új tárolási mód terjedt 
el az utóbbi időben. Az iszapot szűrés után nem 
hígítják vízzel a szivattyúzhatóság érdekében, ha
nem az iszap tixotrop tulajdonságát felhasználva 
megfolyósítják, majd membrán^ szivattyúval a

12. ábra. Ú j vörösiszap kezelési m ód ( egyszerűsített sém a)
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hányóra szállítják. A megfolyósítás az iszap inten
zív keverésével történik. Az így kezelt iszap 2—3 
hét alatt teljesen megszilárdul. A szilárdulás gyor
sabb, ha az iszapban mész is van. Az így kezelt 
iszap —■ az altalajtól függően — akár 40 m magas
ra is rakható (12. ábra) és jól kezelhető, szállít
ható (pl. téglagyártás esetén).
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Az önsülő anódmassza hatékony alumíniumkohászati 
felhasználását meghatározó tényezők*

D K . M O S Ó C Z  Y  F E R E N C  old. vegyészm érnök 
A L U T E R V — F K I

A z  anódm assza  fe lhasználást befolyásoló ténye 
zőket, az anódm assza  m inőségének a  kohászati 
anyagm érlegre gyakorolt ha tását, va lam in t a  fa jla 
gos anódm assza  felhaszná lás és az energiatakaré 
kosság kapcsolatát vizsgálja .

Az önsülő anódmassza az alumíniumkohászat 
elektrokémiai folyamatában — a gyakorlatilag 
szükséges massza mennyiség 82—86%-ával — az 
alumínium fém termelésére fordítódik. A 14— 18%- 
ot kitevő nem produktív anódmassza felhasználás 
mint veszteség az anódmassza minőségével, a fel
használt nyersanyagok tulajdonságával, a recep- 
túrával, a massza gyártás-, valamint kohászati 
felhasználás módjával szoros összefüggésben áll.

A különböző anódmassza-típusok alapanyag- és 
energia-igényüket tekintve jellegzetes eltérések 
jelentkeznek. A fajlagos anódmassza felhasználás 
csökkentése értékes anyagmegtakarítás mellett 
energiafelhasználás csökkenést is jelent. Az alu
míniumkohászat közvetlen energiafelhasználásá
ból az összes energiaigényen belül (50 MWh/tAl) 
az önsülőlf anódmassza kb, 15%-ot (6500—7500 
kWh-t) képvisel. Az összesített népgazdasági szin
tű energiaigény (bauxitbányászatot, timföldgyár
tást stb. beleértve, továbbá az erőművi energia- 
termelés hatásfokát is beszámítva 75 MWh/t Al.

A fajlagos anódmassza felhasználást 
befolyásoló tényezők

A kriolit-timföld olvadék elektrolízisénél a szén- 
anód nem csupán áramvezetőként szerepel, ha
nem mint redukáló anyag, az elektrolízisnél az 
oxigén-ionokkal reagál depolarizátorként az

2r]A120 3 + C -  4í)A1 + 3/27J -  1/CO, +  6/1 -  r?/CO (1)

egyenlet szerint.
Az önsülő anódmasszával üzemelő kádaknál, 

az elektrolízisben reagáló anód a (technológiai fo
lyamat során a szakaszosan pótolt anódmasszá- 
ból keletkezik.

* A KGST F ém kohásza ti Á llandó B izo ttság  K F K  
TM T 17. ülésszakával (1981. április 6—̂—11.) egyidőben 
t a r to t t  „A nódszén szem inárium ” -on elhangzo tt elő 
adás. (Szerk.)

D K : 6.713.7 : 621.3.032.22

Az anód-oszlop kiégését, a reagáló, kiégett anód 
fizikai-kémiai tulajdonságát, — összességében az 
önsülő anádmassza fogyását — meghatározó té 
nyezők közül kiemelkedő
— az anódmassza minősége;
— az anód-szerkezet és anódkezelési technika;
— az elektrolizáló kád technológiai helyzete.
A továbbiakban elsősorban az anódmassza minő
ségének hatását tárgyaljuk.

Az anódmassza fő szerepe az \  120 3 redukciója

Az (1) egyenletből számítva az áramhatásfok
kal behatárolt, a kohászati folyamathoz elenged
hetetlen anódmassza mennyisége (Me)

333-5-102

1 0 0  ( i  1 ^ ^  1 1i U U  1 6
{  1 - г ж 1 - i J J

anódmassza/t Al (2)
egyenlettel írható le.

i — az anódmassza diója % 
h =  az anódmassza hamuja %
S =  az anódmassza kéntart. % 
rj =  az elektrolízis áramhatásfoka 
ixf— az anódmassza illója/100 
Az alapreakcióhoz szükséges anódmassza meny- 

nyiségét, — eltekintve a kohászati technológia 
áramhatásfokot befolyásoló hatásától — a fel
használt anódmassza, ill. gyártási nyersanyagai 
közül
— a kötőanyag minősége (kokszolási maradéka) 

és mennyisége;
— a kokszanyag nem karbon komponenseinek 

(hamu, kén, oxigén, nitrogén, stb.) mennyi
sége;

— az anódmassza anorganikus adalékainak meny- 
nyisége lényegesen befolyásolja.

A kokszanyag — mineműségét tekintve (szu
rokkoksz, petrolkoksz, vagy egyéb kis hamutart- 
talmú koksz) — az alap reakcióhoz szükséges kar
bon mennyiségére hatással nincs, mivel még a 
szélsőségesen „alulkalcinált” kötőanyagkoksz kar
bonja is résztvesz e reakcióban. A kokszanyag mi- 
neműsége csak a reakciósebesség mértékében tér 
el, aminek hatása viszont nem az alapreakciónál 
jelentkezik.
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Az anódmassza szükséglet

Az anódmassza szükséges mennyisége — a fel
használási technológia keretében — a másodlagos 
reakciókkal is kapcsolatos. A másodlagos reakciók 
(szénveszteségek) kiemelkedőbb részei a követke
zők:

Az anód oldalégése elsősorban az anódgázokkal

C + C 02- 2  СО (3)
reakció szerint, esetleg a környezet levegőjével a 

2 C + 0 2- 2  СО (4)
reakció szerint. Ezen gáztermékek az anódgáz 
gyűjtőrendszerbe, esetleg •  kohócsarnok légterébe 
jutnak. Az oldal égési veszteségek mértéke a rea
gáló anód kokszainak reakcióképességétől és az 
anód oldalvédelmétől is függ. Az önsülő anódmasz- 
sza gyártásánál, ifl. a reagáló anódban szereplő 
kokszok oxidációsebessége eltérő:

kalcinált szurokkoksz 85—95 mg.C/g.li
kalcinált petrolkoksz 110—115 Vng.C/g.h
kötőanyag koksz 165—175 mg.C/g.h
másodlagos anód konglo
merátum 145—160 mg.C/g.h
A reagáló anódban a koksz mineműsége mellett 

a kokszfrakció szemcseösszetétele is befolyásol
hatja az oldalégés mennyiséget. A különböző szem
cseméretű kokszok oxidációsebessége:

kalcinált kalcinált
szurokkoksz petrolkoksz

0 — 0,6 mm 201 260 mg.C/g.h
0,2 —0,3 mm 84 116 mg.C/g.h
0,3 —0,6 mm 94 125 mg.C/g.h

Eelsőtüskés kádaknál elsősorban a harang alatt, 
oldaltüskés kádaknál pedig a szabad, meleg (650 °C 
feletti hőmérséklet) anódíelületen intenzívebb ol
dalégés jelentkezhet:
— a porózusabb szerkezetű reagáló anódnál (ki

sebb térfogatsűrűségű kokszőrlet keverék össze
tétel, gyengébb minőségű kötőanyag)

— a finomabb koksz szemcseösszetételű anód- 
masszáknál

— a petrolkokszos anódmasszáknál
Az oxidáció sebessége alapján a kötőanyagkoksz 
reakciósebessége 1,5—2-szerese az alapkokszénak, 
a petrolkoksz reakciósebessége pedig kb. 1,2-sze- 
rese a szurokkokszénak.

Az anódmassza minőségétől származó oldalégési 
veszteségek számíthatók:

Ov

100 , О . P
tfs 1

100 í i  1 ^ 1 Ä 1
100 r +  100-- i ' 100—г )

kg

anódmassza/t A1 (5)

ahol Ov =  az oldalégési veszteség (kalcinált pet
rolkoksz esetében 1,2-szeres szorzata) 

tfs =  a reagáló anód térfogat sűrűsége kg/dm3 
F  =  az anódmassza koksz őrletének 100 

//m-nál kisebb frakciótartalma %-ban; 
a 2-es szorzó e finom frakció kétszeres 
oxidációsebessége miatt szerepel.

Az anódoldalak védetlenségéből (elsősorban ol
daltüskés kádaknál) adódó jelentős égési veszteség

csak kádanként egyedileg állapítható meg, általá
nosan nem fejezhető ki.
A szénsala/chab keletkezése

A reagáló anód pergése, következményeként a 
szénsala/chab keletkezése a kohászati folyamatot 
tekintve improduktív anódszén fogyást (veszte
ség—) a technológiát tekintve bizonytalanabb kád
üzemet, nehéz fizikai munkatöbbletet és romló 
paramétereket jelent.

A reagáló anód szövetszerkezete, az önsülő 
anódmassza kiégése közben alakul, meghatároz
zák:
— a kokszőrlet szemcseösszetétele és a koksz 

minősége
— a kötőanyagkoksz mennyisége és minősége 

(közvetve a kötőanyag kokszolási maradék 
értéke).

Az oldalégési veszteségnél bemutattuk a külön
féle kokszok eltérő szemcsefrakcióinak oxidáció
sebességbeli különbözőségét. A kötőanyagkoksz 
oxidációsebességének 165—175 mg.C/g.h nagy
sága igen közel áll a kokszőrlet keverék finom frak
cióinak (100 /un alatti) értékéhez.
A reagáló anódnál mind az (1) alapredukciós re
akciónál, mind a másodlagos oldalégési (3), (4) 
reakciónál a nagyobb oxidációsebességű koksz
komponensek oxidációja erősebb, így a nagyobb 
szemcsék kiperegve az elektrolitba hullanak. A  per- 
gésre jellemzők általános egyenletben kifejezve:

100 F - K F  

7 77
Rk = ------ ---------------%

Ел

> 0 0 + ^

K M .0//0

( 6 )

( o )

ahol F  =  a 100 f i m  alatti szemcsehalmaz meny- 
nyisége anódmassza kokszőrlettartalmá- 
ra (100%) vonatkoztatva %

M  =  A kötőanyagból képződő koksz meny- 
nyisége %

К  — a massza kötőanyagtartalma %
E j {  — a reagáló (kiégett) anódban a 100 f i m  

alatti kokszfrakció mennyisége %
Rm =  a reagáló (kiégett) anódban a kötő

anyagkoksz mennyisége %
A reagáló anódban (anód konglomerátum) a 

pergés mértéke (1%) az oxidációsebesség (Os), va 
lamint a finomszemcse és a kötőanyag koksz 
mennyiségének függvénye.
Rp korrelációs függvénykapcsolatban áll az R^-f- 
-fR jí 0 jx és 100 — R Ä — Rm -Os 2 értékkel.

A reagáló anód elektromos vezetőképessége és 
mechanikai tulajdonsága miatt az E 35—50% 
között meghatározott, а К  a massza elvárt tulaj
donságai miatt 28—32% közötti nagyságú. A per
gés csökkentése e két paraméter közötti optimális 
korreláció értékének megállapításával, valamint 
nagy kokszolási maradékú kötőanyaggal érhető el. 
Az oxidációsebesség hatásán túlmenően anódper- 
gésre, repedésre vezet, ha a koksz kalcináltsága 
(valódi sűrűsége) nem kielégítő, mert ilyenkor az 
anódmassza kiégése közben sűrűségnövekedés kö
vetkezhet be, az anódszövet zsugorodik, melynek
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hatására egyes kokszszemcsék kihullanak a váz
ból.

A szénsálakhab olyan elektrolitot tartalmazó 
szénanyag, ami a reagáló anódból kémiai és elek
trokémiai reakciók következtében vagy mechani
kus úton levált, kipergett szemcsékből tevődik 
össze, (melyek az elektrolit felületén nem égtek el, 
vagy az elektrolitba szuszpendálódnak) az elek
trolit felszínéről lekanalazhatók.

Az anódszén veszteség

Anódszén veszteségként jelentkezik és részben a 
széhsalakhabba kerül:
— a masszafolyásból;
— a felsőtüskés kádaknál a tüskelyukba jutó híg

masszából;
— az anódtalpon törésből és anódkinövésből 
adódó, az elektrokémiai folyamatban fémtermelést 
nem eredményező anódszén fogyás is.

E jelenségek kiváltója — kedvezőtlen kádüze
meltetési technológiával egybeesve — az anódfel- 
szín hígmassza minősége. A szükségesnél nagyobb 
kötőanyagtartalmú massza, nem kielégítő térki
töltést adó kokszőrlet fizikai paramétereiben nem 
megfelelő kötőanyag (lágyuláspont, viszkozitás, 
nedvesítőképesség, stb.) használatakor az üzemi 
anód felszínén, az olvadt hígmassza a közel 20 
napos időtartam alatt szegregálódhat. A sűrűbb 
kötőanyagszegény alsó réteg kialakulása mellett 
a felső 5—-10 cm-es zónában kötőanyag és finom 
kokszszemcsében dús réteg keletkezik.

E felső réteg az oldaltüskés kádaknál tüskehú
záskor masszafolyáshoz vezet, felsőtüskés kádaknál 
pedig a tüskehúzáskor a lyukba folyhat ahol rész
ben elég, berobbanhat, minden esetben azonban 
gén laza porózus anódszövetet ad, anódtalp repe
dést, törést, egyenlőtlen fogyást eredményez.

Az anódmassza minőségnek a kohászati 
anyagmérlegre gyakorolt hatása

A tárgyalt összefüggések, az irodalom, valamint 
az üzemi mérések alapján, az elektrolizáló kád anód 
folyamatában az önsülő anódmassza megoszlása a 
fontosabb reakciókra a következő határértékekkel 
jellemezhetők:

oldal tüskés felsőtüskés
kádaknál kádaknál

A. az elektroké
miai redukcióra
% 83 -  86 82 -  85

B. oldalégési V
veszteség % kb. 8 kb. 1,5

C. pergés, salak
képződés % 1 — 2 2,5 — 7

D. masszafolyás% kb. 4 kb. 6
E. anódtörés % kb. 0,05 kb. 0,05

Az alumíniumkohászatban a gyakorlatilag szük
séges önsülő anódmassza mennyisége döntően az 
elektrokémiai redukcióra fordítódik, figyelemre 
méltóak azonban a jelentős veszteségek, úgymint:
— az oldalégési veszteség,
— a pergés és salakképződési veszteség, valamint
— a masszafolyásból adódó veszteségek.

Az 1. fejezetben tárgyalt reakciók alapján a faj
lagos anódmassza felhasználás, különösen az in- 
produktív maszafogyás (a veszteségek) szoros kap
csolatban állnak a minőséggelé.

Az anódmassza minőségének meghatározói: 
(1.: 1. táblázat)
— a gyártáshoz felhasznált nyersanyagok minő

sége
— a massza gyártási receptúrája, és
— a massza gyártási és kohászati felhasználási 

technológiája.

1. táblázat
A z  ö n s i i lő  a n ó d m a s s z a  h a t é k o n y  f e lh a s z n á lá s a  a  m in ő s é g i  j e l l e m z ő k  f ü g g v é n y é b e n

Az anódm assza fo lyásfa jtái elektrokém iai V E S Z T E S É G E K
redukció oldalégés pergés, salakképz. m asszafolyás

A m assza folyás m értéke % 82— 86 1,5— 8 1— 7 4— 1

K oksz: recep tú ra  (szem cseösszeté 
tel) + + +
finom  ő rle t m ennyiség % + +
kokszőrlet té rf .sű r.k g /d m 3 +
koksz m inem űsége + +
valódi sűrűség k g /d m 3 +
k arb o n ta rta lo m , % +

K ö tő an y ag : m inősége + + +
m ennyisége a  m asszában  % + 4. + +
kokszolási m arad ék a  % + + +
lágyuláspont °C +
viszkozitás +
nedvesítőképesség +

M assza: képlékeny ség, % +
illórész, % +
h am u ta rta lo m , % +
k én tarta lo m , % +

+  h a ték o n y  technológiai tényező
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A koksz minősége

A gyártásra felhasznált koksz minőségének vizs
gálatánál egyértelmű a kb. 1200 °C-on kalcinált 
kis hamutartalmú, 2,00 kg/dm:i körüli valódi sű
rűségű, legalább 98% karbónium tartalmú koksz 
használata. E kokszok közül a kisebb porozitású, 
jobb struktúrájú szurokkoksz fajlagosan kisebb 
felhasználást eredményez az inproduktiv massza
fogyás kisebb értéke miatt, mint a petrolkoksz. 
E tulajdonságok azonban a megfelelő gyártási 
receptúrával korrigálhatok. A felhasznált kötő
anyag minősége (nagy kokszmaradékú hőkezelt 
feketeszénszurok, a gyártási technológiához illesz
tett lágyuláspont, megkívánt viszkozitás és ned- 
vesítőképessóg, a kokszőrlet látszólagos sűrűségé
hez igazodó valódi sűrűség )az anódmassza vesz
teségek csökkentése terén jelentősen hat, de befo
lyásolhatja az elektrokémiai redukcióra szükséges 
anódszén mennyiségét is. A masszagyártási receptúr a 
kialakulásánál a használt kokszőrlet keverék szem
cseösszetétele, a szemcsehalmaz tömör térkitöltése, 
elegendő mennyiségű finom és durva frakció je
lenléte, behatárolja a massza kohászati felhaszná
lásánál megkívánt képlékenység eléréséhez szük
séges kötőanyag mennyiségét, az anódmassza kié
gése során kialakult reagáló anód szerkezetét, a 
veszteségek csökkentését. A massza gyártási tech
nológiája a jó receprúrájú anyag homogén szerke
zetét, a felhasználásnál (adagolás, hígmassza fel
szín tulajdonsága) az optimális anódkörülmények 
kialakulását biztosítja.

A fajlagos anódmassza felhasználás és az 
energiatakarékosság kapcsolata

Az önsülő anódmassza gyártásához felhasznált 
nyersanyagok az alapenergia-hordozók közé tar
toznak. Az anyagok jellegüket tekintve, a kokszol
ható feketeszén bányászatát, valamint az ásvány
olaj bányászatot érintik. Energiaigények az ön
sülő anódmasszagyártás alapanyagtól kiinduló 
egyes technológiai fázisaiban a következők:
1. Feketeszén kátrány előállítás (szénkokszolás) 
3,2%-os kátrány kihozatal esetén
0,62 kWh/kg kátrány kokszolási energiaigény

2. Feketeszén kátrány desztillálás (szurok elő
állítás)
50%-os szokványos szurok kihozatal 
0,15 kWh/kg szurok előállítási energiaigény
2. a. Gudron előállítás (nyersolaj desztillálás)
9,8% gudron kihozatal esetén
0,2 kWh/kg gudron előállítás energiaigénye

3. Szurok hőkezelés (minőségi kötőanyag előállí
tás) szurok „fúvatás” a kokszoláshoz
95% hőkezelt szurok kihozatal esetén
0,224 kWh/kg normál szurok hőkezelés energia-
igénye

4. Szurok kokszolás

65% koksz kihozatal' esetén
0,5 kWh/kg keményszurok kokszolási energiaigény

4.a. Nyers petrolkoksz előállítás (gudron kokszo
lás)

1. ábra. A z  a lu m ín ium kohásza tban  fe lhasznált 1 t. önsülő  
anódm assza kom plex a n ya g  és energiaigénye lcW h-ban, 

szurokkokszos m asszánál

30% kihozatal esetén
0,2 kWh/kg nyers petrolkokszra vetített energia- 
igény

5. Koksz kalcinálás

88% kalcinált koksz kihozatal esetén
0,2 kWh/kg kalcinált kokszra vetített energiaigény

6. Anódmassza gyártás (koksz őrlés, osztályozás, 
masszakeverés)
3% gyártási, szállítási masszaveszteség esetén 
0,071 kWh/kg önsülő anódmassza az energiaigény.

A bányászat befejezésétől számítva a szénfel
dolgozás és az ásványolaj feldolgozás komplex 
folyamatában az 1 tonna önsiilő anódmassza elő
állítás arányosan számított összesített energia 
igénye számításaink szerint a következő:
(1.: 1. és 2. ábra)

2. ábra. A z  a lu m ín ium kohásza tban  fe lhasznált 1 t. önsülő  
anódm assza  kom plex a nyag  és energiaigénye kW h-ban , 

petrolkokszos m asszáná l
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villamos hőenergia
energia

I. kokszolható 
feketeszén 
feldolgozási 
alapon (szurok- 
kokszos masz-
sza 28% kötő
anyagtarta
lommal) 220 kWh 3.3,50 kWh

II. ásványolaj fel- 
dolgozási ala
pon (petrol- 
kokszos massza 
30% feketeszén 
szurok alapú 
kötőanyagtar
talommal) 107 kWh 1420 kWh 

A jelenlegi korszerű technológiák teljes körű al
kalmazása esetén 1 tonna önsülő anódmassza-gyár- 
tás alapanyag termelési igénye

kokszolható ásványolaj 
feketeszén

I. eset (szurok- 
kokszos masz-
sza) 108 tonna 0

II. eset (petrol- 
kokszos
massza) 21 tonna 30 tonna

A gyakorlati alumíniumkohászatot tekintve a 
komplex energiaigény 1 tonna kohóalumínium elő
állításánál az átlag 16 200 kWh váltakozó áramú 
közvetlen kohászati energiafelhasználás (vízierő
műből nyert villamos energia esetén 16,2 MWh, 
hőerőmű esetén 45 MWh.) és azonos 567 kg/t A1 
fajlagos önsülő anódmassza a fogyasztásnál(bele 
értve a massza előállítás előbbiek szerinti összesí
tett energia igényét és a massza energiatartalmát 
is):

szurokkokszos anódmassza esetén 16 200+  
+7500 =  23 700 kWh

petrolkokszos anódmassza esetén 16 200 +
+  6500 =  22 700 kWh

A komplex energiaigény az 1 t kohóalumínium 
előállításához közvetlen enerigahordozó szinten 
szükséges energia ráfordítás. Mind anyagfelhasz
nálás, mind energia takarékosság szempontjából 
jelentős hatású az anódmassza minősége — gyár
tási technológiája — és a kohászati technológia 
optimális illesztése a fajlagos anódmassza felhasz
nálás csökkentése érdekében. Összehangolt eset
ben 2 % fajlagos önsülő anódmassza felhasználás 
< sökkenés (kb. 11 kg fajlagos érték csökkenés) 
130—150 kWh népgazdasági szintű energiameg
takarítást eredményez.
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Az A l-02-Cl2-C rendszer egyensúlyi viszonyainak vizsgálata
D B . S Z I K L A V Á R I  K Á R O L Y  egyetem i docens 

N ehézipari M űszaki E g y e tem , F é m k o h ű sz a tta n i T anszék

A  ta n u lm á n y  А1-Ог—C l2— О rendszer egyen 
sú lyá t a k é m ia i po tenciá l változások, a  stabilitás- 
területek és a  gázösszetétel v izsgála ta  a la p já n  tá r 
gyalja .

Az alumínium-előállítás jelenlegi kétlépcsős 
technológiájának műszaki-gazdasági mutatói a 
technológiák további modernizálásával lényegesen 
nem javíthatók. Ezt a tényt és a Bayer-eljárással 
feldolgozható bauxittal szemben támasztott kö
vetelményeket figyelembe véve, az alumínium- 
termelés termelékenysége növelésének és a fel
használható alapanyagok választéka bővítésének 
egyik lehetőségét egyre több kutató az alumínium 
kloridos elektrolízisében látja. A folyamatos és 
gazdaságos anyagellátás feltételeként ki kell dol
gozni a megfelelő tisztaságú alumínium-klorid 
nagyüzemi előállításának technológiáját bauxitból,

D K : 669.715.017.14

vagy más alumíniumtartalmú anyagból. Ehhez 
az adott rendszer egyensúlyi viszonyainak ismerete 
szükséges. A hazai, gyenge minőségű bauxitok 
feldolgozására irányuló kutatásokba kapcso
lódva, a Magyar Alumíniumipari Tröszt meg
bízásából és anyagi támogatásával a Fémkohá- 
szattani Tanszéken vizsgáltuk többek között az 
A l-02-Cl2-C rendszer egyensúlyi viszonyait. E köz
leményben a kémiai potenciál változások, a stabi
litásterületek és a gázösszetétel vizsgálata alapján 
kapott megállapításokat foglalom össze.

Alumínium-oxigén rendszer

Az alumínium-oxid

4/3 A l+ 0 2=2/3 A lp s

reakció szerinti képződésének moláris normál
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szabadentalpia változása a jelenleg megvalósítható 
technológiák szempontjából szóba jöhető hőmér
sékleteken igen negatív, stabilitása nagy.

Alumínium-klór rendszer

Az alumínium-klór rendszerben a hőmérsék
lettől és a gázösszetételtől függően az alumínium
(I) -, alumínium(II)- és alumínium(III)-klorid, 
illetve az utóbbi dimer változata (A12C16) lehet 
stabilis. Az 1. ábra az alumínium-kloridok képző
désének klórpotenciál-változását szemlélteti a hő
mérséklet függvényében. Az ábrából az alumínium- 
kloridok stabilitása és ezzel a gázfázisban való 
jelenlétük valószínűsége megítélhető.

Leolvasható, hogy 1160° К  hőmérsékletig az 
alumínium(III)-klorid, ill. dimer változata a 
stabilis, mivel az alumínium(I)-, ill. alumínium
(II) -kloridnál negatívabb potenciálváltozással ke
letkeznek. Az átmenetileg keletkező alumínium 
(I)-, ill. alumínium(II)-klorid igen negatív klór
potenciál változás közben azonnal tovább klóro- 
zódk.

1160° К  felett a gázfázis összetételétől függően 
aluimínium(II)-klorid is lehet stabilis, 1500° К  
felett pedig alumínium(I)-klorid keletkezhet.

Alumínium-klór-oxigén rendszer
A rendszerben lejátszódó folyamatokat és azok 

oxigénpotenciáljának a hőmérséklettel való vál-

2. ábra. A l— C72— 0 2 rendszerben lejátszódó fo lya m a to k  
oxigénpotenciá l változása

tozását a 2. ábra szemlélteti. Egyértelműen meg
állapítható, hogy oxigén jelenlétében a hőmérsék
lettől függően alumínium-oxid, ill. 490° К  felett 
alumínium-oxiklorid képződésével kell számolni. 
Az oxiklorid-képződés oxigénpotenciálja a hő
mérséklet növekedésével csökken, így nagyobb 
hőmérsékleten szabad oxigén jelenlétében az 
oxiklorid képződés nem kerülhető el.

Az ábrába vékony vonallal berajzolt sugárnyalá
bok a gázfázis összetételének hatásáról tájékoz
tatnak. Ezekből megállapítható, hogy a kloridok 
gőznyomásának változtatásával az oxiklorid-kép
ződés oxigénpotenciálja pozitívabbá tehető, de 
az oxidációt nem lehet vele megakadályozni.

Lényegében hasonló következtetésekre lehet 
jutni a stabilitás-területek vizsgálatával is. A 3. 
ábrán látható, hogy 400° К  hőmérsékleten az 
alumínium-klorid közvetlenül az alumínium-oxid- 
dal tart egyensúlyt. Nagyobb hőmérsékleten, mint 
a 4. és 5. ábra mutatja, alumínium-oxikloriddal 
kell számolni, amelynek stabilitásterülete a hő
mérséklet növekedésével nő.

Az ábrákból az is kiolvasható, hogy pl. légköri 
klór parciális nyomás esetén

0 PC12
p 0=  0,1 MPa, /c i ,= ---------=1

L v a

egységnyi fém-klorid fugacitás-arányokat felté
telezve, az alumínium-klorid csak akkor lehet 
stabilis, ha az oxigén fugacitása 1500°K-en 3 • 10-U ,
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3. ábra. A l—Cl.z— 0 2 rendszer stabilitásterülete 300 К  
hőmérsékleten

800°K-en 5 ,9 -10-21, és 400°K-en 2-10+3° értéket 
nem haladja meg. E feltétel csak redukáló anyag
gal biztosítható.

Redukáló anyag jelenlétében az egyensúlyi 
oxigén parciális nyomást a redukálószer és oxidja 
közötti egyensúly határozza meg. A 3., 4. és 5. áb
rába berajzoltuk a szén-monoxid és szén-dioxid 
képződésének egyensúlyi gázösszetételét szemlél
hető függőleges, párhuzamos egyeneseket is, 
tmelyekből az egyensúlyi oxigén parciális nyomás 
a megfelelő/со, ill. fсо Jfсо értéknél olvasható le. 
a Az ábrákon feltüntettük a gyakorlatban elérhető 
ázösszetétel által határolt területet, amelyen

belül az alumínium-klorid stabilis. Látható, hogy 
amíg 400 és 800°K hőmérsékleten szén-monoxiddal, 
mint redukálószerrel könnyen biztosíthatók a 
feltételek, 1500°K-en a szükséges

/со 2
—í----- =10-4

/со

arányt tartani nem lehet. Ezen a hőmérsékleten 
már szilárd karbon jelenléte szükséges.

A 6. ábrán az alumínium-oxid, szilárd karbon 
és szén-monoxid mint redukálószer jelenlétében 
végzett klórozásának moláris normál szabadental-

4. ábra. A l—C l2 — 0 2 rendszer stabilitásterülete 800 К  
hőm érsékleten
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5. ábra. A l—Gl2 — 0 2 rendszer stabilitásterülete 1500 К  
hőm érsékleten

pia változását tüntettük fel. Szilárd karbon, szén
dioxid és szén-monoxid együttes jelenlétében a 
gázfázis összetételét a Boudouard-reakció egyen
súlya határozza meg, így a reakcióegyenletben 
szereplő X értéke megközelítő pontossággal szá-

-------— fj(
О ,и~Ю Ю00 wo

6. ábra. A lu m ín iu m -oxid  klórozásának m oláris szabad- 
en ta lp ia  változása

mítható a Boudouard-reakció egyensúlyi gáz- 
összetételéből.

Az ábra alapján megállapítható, hogy az alu- 
mínium-oxid mind karbon, mind szén-monoxid 
jelenlétében elvileg minden hőmérsékleten klóroz
ható, mivel a folyamatok normál szabadentalpia 
változása erősen’negatív. Az ábrából az is leolvas
ható, hogy 1000°K hőmérsékletig a szén-monoxid 
ennél nagyobb hőmérsékleten pedig a szilárd 
karbon jelenlétében végzett klórozós normál sza
badentalpia változása a negatívabb. Ebből kö
vetkezik, hogy 1000°K-nél nagyobb hőmérsékleten 
a klórozáshoz redukálószerként szilárd karbont 
célszerű adni.

Következtetések

Az elmondottakat összefoglalva, az Al-Cl2-0 2-C 
rendszer egyensúlyának a vizsgálata alapján meg
állapítottuk, hogy a klórozás és kondenzáltatás 
körülményei között az alumínium(III)-klorid, 
illetve ennek dimer változata a stabilis klorid. 
Ha a rendszerben minimális mennyiségű, akár a 
fémoxidok termikus disszociációjából származó 
szabad oxigén van, alumínium-oxiklorid kelet
kezik. A szabad oxigént valamilyen redukáló
szerrel, célszerűen szén-monoxiddal, vagy karbon
nal le kell kötni. 1000°K feletti hőmérsékleten 
erősebb redukáló hatása miatt a klórozáshoz 
szilárd karbont célszerű adagolni.
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Űj hideghengerlési kapacitás létesítése a Székesfehérvári 
, Könnyűfémműben*

G I M E S I  E L E M É R  oki. kohóm érnök  S Z A R K A  J Á N O S  oki. kohóm érnök
S zékesfehérvári K ö n n y ű fém m ű  A L U T H R V -F K I

Ism erte tik  a tekercsátmérő, az ötvözetlen-ötvözött 
fém a rá n y  és az eg y irá n yú  hideghengerlési techno 
lógia  hatását az a lu m in iu m  szélesszalag hengerlési 
kapacitására. B em u ta tjá k  hogyan a la ku l a  méret- 
pontosság és a síkfekvés. M eg a d já k  a beruházás 
m egvalósításának ütemtervét.

A Székesfehérvári Könnyűfémmű alapításától 
a lassú fejlődés időszakát kitevő 30 év alatt a 
táblalemez hengermű termelése évente mindössze 
10 kt-át ért el. A dinamikus fejlődés 1971-ben 
kezdődött, a 60 kt/év termelésű szélesszalag hen
germű üzembe helyezésével. Ezt azonnal követte a 
fejlesztés II. üteme. Az 1976-ban befejezett be
ruházással a termelés évi 71,5 k. tonnára nőtt, 
miközben már dolgoztunk a hengermű tovább
fejlesztésének beruházási javaslatán.

Az 1978-ban indult és 1982-ben befejezendő 
beruházás tervezésének alapadatai a következők:
1. A hengereltáru termelését 5 év alatt 60,8%-kal, 

115 kt/év-re kell növelni.
2. Meg kell oldani a 0,2—0,8 x800—1600 mm-es 

vékonyszalag hideghengerlést.
3. A lehető legnagyobb mértékben bővíteni kell 

a minden piacon értékesíthető félgyártmányok 
abszolút mennyiségét és részarányát.
A hideghengerlési kapacitás bővítését a meg

lévő hengersorokon és kikészítősorokon, a te 
kercsátmérő növelésével kezdtük. A rekonstruk
cióhoz szükséges méréseket és vizsgálatokat, il
letve a konkrét megoldások kidolgozását a Nehéz
ipari Műszaki Egyetem Kohógéptani és Képlékeny- 
alakítástani Tanszéke és az egyetem Dunaújvárosi 
Főiskolai Kara végezte.

A tekercsátmérő és az ötvözött arány 
hatása a hideghengerlési kapacitásra

A t/h hideghengerlési teljesítménynek a te 
kercsátmérőtől való függését az 1. ábra mutatja. 
A görbesereg nem egy konkrét termékre, hanem 
a fejlesztés után tervezett gyártmányválasztékra 
vonatkozik. Az alsó görbe, amelyen a kapacitást 
($i+ (?2)'vel jelöltük, a meglevő 1—2. sz.
0  600/1500x1800 mm-es irányváltó kvarté ka
pacitását tünteti fel. Ezeken a rekonstrukció előtt 
csak 1000—1200 mm külső átmérőjű tekercsek 
hengerlése folyt, mert három tonnánál nehezebb 
tuskókat nem lehetett hevíteni. A műszaki-gaz
dasági vizsgálatok során azt mutatták ki, hogy a 
tekercs külső átmérőjét maximum 1640 mm-re 
érdemes növelni. Ezáltal 25%-kal emelkedik a 
kapacitás a gépidő/mellékidő hányados növeke
dése miatt. A tekercsátmérő további növelése

*E lőadásként elhangzo tt a  V I. Országos K ohászati 
H idegalakító  K onferencián 80. ok tóber 7— 9-én Szé
kesfehérváron. (S z e r k .)

D K : 669.716 : 621.771.23.0163

igen drága és hosszú leállással járna, és pl. maxi
mum 0  2200 mm külső átmérő esetén is csak 
9% további kapacitásnövekedést eredményezne.

Az 1. ábrán Q3-m&l jelöltük az új 3. sz. 
0  530/1350x1750 mm-es egyirányú kvartó hi
deghengersor kapacitását. Magát a hengersort a 
japán gépszállító 1H I-cég részéről már ismertették, 
és rövid cikk jelent meg róla a Magyar Alumínium
1980. 3—4. számában is. Ezen a hengersoron 
1200—2200 mm átmérőjű, maximum 12 tonnás 
tekercsek hengerelhetők 8-ról 0,2 mm-re 800— 
1600 mm szélességben maximum 1200 m/min. 
sebességgel. Ezzel megoldódik a vékony széles
szalag hengerlés is. A három hengersor együttes 
kapacitását a kihasználható átmérő tartomány
ban az ábrán pont-vonallal jelöltük. A vékony 
pont-vonallal jelölt 23 t/h a háromműszakos 
munkarendben szükséges átlagos óránkénti hen
gerlési teljesítmény. Látható, hogy a létrehozott 
kapacitás bizonyos tartalékot is nyújt a tervezett 
gyártmányválaszték esetén. A kapacitás a te 
kercsátmérővel közel arányosan nő 1640 mm fe
lett, amelyet távlatban ki fogunk használni.
A tervezett gyártmányválaszték 25% ötvözött 
terméket tartalmaz, azonban időközben az igé
nyek várhatóan erősen eltolódnak az ötvözött és 
a vékonyabb, de nagyobb szilárdságú termékek 
javára. Az ötvözött aránynak a kapacitásra gya
korolt hatását a 2. ábrán mutatjuk be. Ezen az 
ábrán 100%-nak vettük a színalumínium henger
lési kapacitását. Az ötvözött szalagokat AlMg3

\KL-m-<\

1. ábra. A  hideghengerlési kapacitás bővítése a  tekercs 
átmérő növelésével
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2. ábra. A  hideghengerlési kapacitás csökkenése az 
ötvözött fém a rá n y  növekedésével

ötvözettel helyettesítettük. Látható, hogy az
1—2. sz. irány váltó és a 3. sz. egyirányú kvartó 
kapacitása annál kisebb, minél nagyobb az ötvö
zött arány és minél vékonyabb a hengerlendő 
szalag. A tervezett 25% ötvözött arányhoz tar
tozó kapacitásszint a gyártmányválaszték ' ta 
pasztalt eltolódásával tehát csökkenni fog. Ezt a 
csökkenést azonban eg y , bizonyos határig a te 
kercsátmérő további növelése nélkül is ellen
súlyozni lehet majd az irányváltó és az egyirányú 
hengerlési technológia jobb összehangolásával.

Az irányváltó ós az egyirányú 
hideghengerlési technológia

A 3. ábra az 1,0 mm-es ötvözetlen szalag hő
mérsékletének és sebességének változását mu
tatja az 1—2. sz. irányváltó kvartón való hen
gerléskor. Látható, hogy 8-ról 1 mm-re öt szúrással 
végzik a hengerlést, miközben a szalag hőmérsék
lete fokozatosan közelít a tűzveszélyességi határ
értéket jelentő 120 °C-hoz.
Figyeljük meg, hogy a gyors irányváltás miatt a 
szalagok csak kismértékben hűlnek. A hűlés csak 
a vékony méreteknél jelentős.
A szalag sebességét az egyes szúrásokban pont
vonallal jelöltük. Ezek kezdő- és végpontja a be- 
és kifutási sebességgel azonos. Megfigyelhető, 
hogy a maximum 420 m/min hengerlési sebességet 
kisebb vastagságnál viszonylag jól kihasználják.

A 4. ábra ugyanennek a szalagnak a 3. sz. 
egyirányú kvartón való hideghengerlését mu
tatja be. Ezen a hengersoron a következőképpen 
hengerelnek:
— A hengersor tekercsszállító rendszerében maxi

mum 24 db tekercs helyezhető el. Mindegyik 
tekercsen elvégzik az első szúrást. Az 1. szúrás 
után mindegyik tekercs a következő 23 te 
kercs hengerlése alatt hűl, majd elvégzik a
2. szúrást. Az első két szúrást úgy tervezik, 
hogy a sorvonómotor teljes kihasználásával 
már a 2. szúrásban kifutó szalag hőmérséklete 
közelítse meg a tűzveszélyességi határértéket.

Ezután a tekercset a hűtőtérre szállítják, 
majd a 3. szúrást a lehető legnagyobb sebes
séggel és melegedéssel végzik.

Az irányváltó hengerlési technológia korlátáit 
igen szemléletesen mutatja be az 5. ábra. Az 
AlMg3 szalagot 8 mm-ről 5 szúrással úgy henger
ük 3 mm-re, hogy a szalag ne melegedjen túl. 
Ennek érdekében a hengerlési sebességet is ala
csony szinten kell tartani. A túlzottan meleg te 
kercset tovább hengerelni már nem lehet, pedig 
a szalag még alakítható lenne. Hűlés, illetve hő
kezelés után folytatható a hengerlés a további 
szúrásokkal. A hengerlési sebesség végig 300 m/min 
alatt marad.
A 6. ábra szerint ugyanezt a szalagot a 3. sz. 
egyirányú kvartón 10 szúrás helyett 4 szúrással 
hengerük. Az első három szúrásban a sebesség 
itt is 300 m/min. körüli, tehát az irányváltó kvar
tóéhoz hasonló, annak ellenére, hogy az irány
váltó kvartó alakítóképessége lényegesen nagyobb.

5гаlog vastagság, mm

3. ábra. A l  99,!> szalag hőm érsékletének és sebességének 
változása az 1— 2. sz. hideghengersoron  

Al 99,5 szalag  hideghcngerlése  0  0 0 0 /0  1500X 1800 m m  irá n y v á ltó  
k v a rtó n , szalagszélesség 1250 mm

\Kl-tü3-6\

4. ábra. A l  99,5 szalag hőm érsékletének és sebességének 
változása a 3. sz hideghengersoron  

Al 99,5 szalag  h ideghengerlése  0  5 3 0 /0  1350X 1750  m m  e gy irányú  
k v a rtó n , szalagszélesség 1250 mm
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5. ábra. A lM g 3  szalag hőm érsékletének és sebességének 

változása az 1— 2. sz. hideghengersoron  
AlMg3 szalag  h ideghengerlése  0  600 /1500X 1800 ram  irá n y  váltó  

k v a r té n , szalagszélesség 1250 m m

\кыиз-б\
6. ábra. A lM g Z  szalag hőm érsékletének és sebességének 

változása a  3. sz. hideghengersoron  
AlMg3 szalag  h ideghengerlése  0  5 3 0 /0  1350X 1750  m m  egy irán y ú  

k v a r té n , szalagszélesség 1250 m m

7. ábra. 1— 2— 3. sz. hideghengersor vastagsági tűrése

Sorvonómotorja 4000 kW teljesítményű, henger- 
lési nyomatéka 450 kN.m, míg a 3. sz. kvartóé 
csak 3000 kW, illetve 280 kN.m. A szalaghúzó erő 
is kétszer akkora az irányváltó kvartónál, vagyis 
250 kN. Ebből következik, hogy az irányváltó 
kvartokon is elvégezhető a 6. ábra szerinti első 
két szúrás. A munkamegosztás tehát azon kell, 
hogy alapuljon, hogy az 1—2. sz. hideghenger
soron előtérbe kell helyezni az erőteljes előnyúj- 
tást maximum három szúrással és a lehető leg
nagyobb . sebességkihasználással. Ezután a te 
kercseket hűlni hagyják és a készrehengerlést a
3. sz. hideghengersoron a lehető legnagyobb se
bességgel végzik. A lehetséges esetekben ily módon 
lényeges mértékű hengerlési teljesítmény növelés 
lesz elérhető mind az irányváltó, mind az egy
irányú hideghengersoron. A kapacitás bővítéséhez 
a gépi és a technológiai feltételeket tehát meg
teremtettük. Ezután a hengereltáru minőségének 
a javítására térünk át.

A méretpontosság és a síkfekvés javítása

A 7. ábrán mikrométer mértékegységben lát
hatók a vastagságtűrés értékei. A legfelső görbe 
a magyar szabvány technikailag már túlhaladott 
előírásait szemlélteti. Alatta húzódik a széles
szalag hengerműben jelenleg elért tűrésvonal. 
Ezalatt helyezkedik el a mai technikai igényszint.

Jól látható, hogy az 1. sz. hideghengersor 
(^-jelzésű tűrésgörbéje ' a fejlesztés után is a 
technikai igényszint felett marad. A 2. sz. hideg
hengersoron tervezett rekonstrukció keretében 
hidraulikus hngerállításra és SGC-rendszerű vas
tagságszabályozásra térünk át, ezért a vastagsági 
tűrés garantált értékei a $ 2-görbére fognak esni. 
A 3. sz. hideghengersor Q3 görbéje egyben a világ 
legszigorúbb tűrésgörbéje. Garancia van rá, hogy 
még a gyorsítás és a lassítás szakaszában henge
relt szalagvégek tűrése is az igényszint alatt ma
rad. Ez azt jelenti, hogy a 3. sz. hideghengersoron 
hengerelt szalagok teljes mennyisége vastagsági 
tűrés szempontjából megfelel a felhasználóknak. 
A szalagok síkfekvése 10—20 I-egység alatt lesz 
a nemzetközileg elfogadott 25 I-egységgel szem
ben. Ezt ASEA síkfekvés szabályozó rendszer 
biztosítja.

A 3. sz. hideghengersor vastagsági tűrése ter
mészetesen összefügg a kiinduló melegen henge
relt vagy az 1—2. sz. hideghengersoron előnyúj
tott szalagok tűrésével. A munkamegosztásnál 
ezt a szempontot figyelembe kell venni.

Az új hideghengerlési kapacitás létesítése

A megvalósítás ütemterve a 8. ábrán látható. 
Az 1979. szeptember 14-én történt szerződéskötés
sel egyidőben indult meg a tervezés. Ezalatt hét 
alkalommal volt tervegyeztetés a gépszállító IH I  
és TO SH IBA  cég szakembereivel. Az építészeti 
kiviteli tervek végleges egyeztetése a 6. hónapban 
történt meg. A gépészeti és a hidropneumatikus 
rendszerek tervegyeztetése a 8., a villamos tervek 
végső egyeztetése a 11. hónapban fejeződött be. 
A szerelési ütemterv és technológia első egyez-
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8. ábra. A  3. sz. hideghengersor m egvalósítási ütemterve

tetése a 12. hónapban volt és a 13. hónapban foly
tatódott a pontosítás.

A berendezéseket 1980. novemberben a yoko- 
hamai kikötőben hajóra rakták.

A 18. hónapban kezdődött és hat hónap alatt 
befejeződött a szerelés.
Felszerelendő 1 490 tonna import berendezés és 
körülbelül 510 tonna belföldi eredetű berendezés, 
csővezeték, vasszerkezet, áramvezető kábel és sín.

A villamos próbákat már a szerelés negyedik 
hónapjában elkezdik. A 24. és 25. hónap az üres
járási próba, melynek utolsó szakaszában a folya
matirányító számítógéprendszer beszabályozását 
is elkezdik.

A terhelési próbákat a 26. hónapban kezdik. 
A komplett berendezés üzembe helyezésére a 
27. hónapban kerül sor. Az átadási határidő
1981. december 31. és ekkor belép az új hideg- 
hengerlési kapacitás.
Egy hónapos termelést követően folytatják le a 
garanciális próbákat.

Ha visszatérünk egy pillanatra az 1. ábrára, 
akkor szembetűnik, hogy a szélesszalag hideghen- 
gerlési kapacitás a 3. sz. hideghengersor üzembe
helyezésével ugrásszerűen megemelkedik. Erre 
szükség is van, mert 1982-ben már 115 k. tonna 
hengerelt árut kell kibocsátani.

Összefoglalás

A Székesfehérvári Könnyűfémmű  1—2. sz. hideg
hengersorának korszerűsítésével és a 3. sz. hideg- 
hengersor termelésbe állásával létrehozott hideg- 
hengerlési kapacitás több, mint az eredeti kapa
citás kétszerese. Ez lehetővé teszi a folyamatos 
munkarendről a háromműszakos munkarendre 
való visszatérést. Lényegesen emelkedik a terme
lékenység, a termékminőség és megoldódik a 
vékony szélesszalagok gyártása, továbbá lehetővé 
válik az irányváltó és egyirányú hengerlési techno
lógia rugalmas összehangolása.

Rézolvadék oldott oxigéntartalmának elektrokémiai úton
történő meghatározása

D B . В Á D E  R  I M R E  egy. a d ju n k tu s  D R . S U L Y O K  A N D R Á S  egy. a d ju n k tu s  
N ehézipari M űszaki E gye tem

D K : 669.3.046.6 : 546.2 : 641.135

A  szerzők összefoglalták a  G u-olvadék oldott o x i 
gén tarta lm ának elektrokém iai ú to n  történő mérése 
elm életi a lap ja it. Iro d a lm i adatok elemzése ú tjá n  
m eghatározták a  M o — M o 0 2 és a  levegő összeha 
sonlító elektródokat tartalm azó oxigénszondákra  
vonatkozáan az oxigéntartalom  és az elektromotoros 
erő közötti függvénykapcsolatot. S a já t készítésű  
Z r 0 2-a lapú  szilá rd  elektrolitos galváncellában  
1200°G-on m egm érték az oxigén oldhatóságát Gu- 
olvadékban.

A rézkohászati eljárások nagyobb fokú auto 
matizálásának és optimalizálásának egyik szüksé

ges feltétele az olyan elemzési módszer kifejlesz
tése és alkalmazása, amellyel a rézolvadék pilla
natnyi összetétele gyorsan, lehetőség szerint külön 
mintavétel nélkül, „in situ"  körülmények között 
meg lehet határozni.

Ez elsősorban a fémben oldott — és a technoló
giai részfolyamat előrehaladási fokát, vagy éppen 
a késztermék minőségét meghatározó — oxigénre 
vonatkozik.

Az utóbbi évtizedben számos rézkohászati 
eljárásnál vezették be a rézfürdőben oldott oxigén
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aktivitásának folyamatos mérését szilárd elektro- 
litos mérőrendszerrel [1—5].

A rézolvadékból történő oxigéneltávozást (dez- 
oxidáció), ill. az oxigénoldódást (oxidáció) a

[O ] c u - 0 ,5{O2} (1)

alap-reakcióegyenlet írja le, amelynél a folyamat 
irányát az dönti el, hogy a pillanatnyi oxigén
potenciál a gázfázisban, vagy a rézolvadékban 
a nagyobb. A reakció elektrokémaiai szempontból 
két részfolyamatra bontható:

[ 0 ] c u + 2 e - ö 2 (la)

O2--0 ,5{O 2} +  2e (lb)

E részfolyamatoknak a térbeli elkülönítését 
teszi lehetővé a gázfázis és a rézolvadék fázishatára 
közé iktatott 0 2 -ionokat szilárd állapotban is 
vezető szilárd elektrolit. Az elektrokémiai úton 
történő oxigénaktivitás meghatározásánál az oxi
génszondáknak a fémfürdőbe történő merítésekor 
egy oxigénkoncentrációs galvánelem alakul ki, 
amelynek a celladiagramját és a lejátszódó rész- 
folyamatokat az 1. ábra mutatja be.

Az elektrokémiai részreakciók tehát a két fázis
határon játszódnak le. A szilárd elektroliton ke
resztül 0 2~-ionok vándorolnak a nagyobb oxigén
potenciálú tér felől a kisebb oxigénpotenciálú tér 
irányába [6], az elektronok pedig a két fémes 
elektródkivezetés közé iktatott ellenálláson keresz
tül az 0 2~-ionok mozgásával ellentétes elektródtér 
irányába haladnak.

Az így kialakított galvánelem elektromotoros 
ereje egy adott hőmérsékleten a két oxigénelektród 
oxigénpotenciáljának a függvénye, és tiszta ion
vezető elektrolit esetén a

E
1

nF

Лцо2

d/í° 2== nF ^

függvénnyel adható meg, [6]
Vizsgálataink során 85 mol% Zr02—15 mol% 

MgO tartalmú szilárd elektrolitot használtunk 
[7 -9 ] .

Az elektromotoros erő és a rézolvadék 
oxigéntartalma közötti összefüggés

Az (1) reakció egyensúlyi állandóját a

K a

„ll2
Я(02)

atol
(3)

a reakciót kísérő standard szabadentalpiaváltozást 
pedig a

A G ° = -I iT  In K a ——R T  In 

összefüggéssel definiáljuk.

„ll 2 ®<o2)

atol
(4)

A nem egyensúlyi állapotban lévő rendszer 
esetén a galvánelemben végbemenő folyamat 
szabadentalpiaváltozása (AG) azonos azzal az 
elektromos energiával, amely nF  töltésnek E  
potenciálkülönbségű téren történő áthaladásához 
szükséges, vagyis:

A G = - n F E  =  AG °+B TlnI (5)

ahol /  a rendszernek a standard állapottól való 
eltérésének a mértéke, és az egyensúlyi állandóhoz 
hasonlóan magában foglalja a rézolvadék pillanat
nyi aktivitását is.

Rézolvadékok esetében standard állapotként 
az 1 tömeg %, vagy az 1 atom% oxigént oldva 
tartalmazó olvadék állapotát választják T  hőmér
sékleten. Abból a célból, hogy az (1) reakció a 
galváncellában végbemehessen, biztosítani kell 
az egyik (összehasonlító) elektródtérben a T  
hőmérsékleten konstans oxigénpotenciált. E célra 
a fémes elektród-kivezetéssel együtt tiszta oxigént, 
levegőt, gázelegyet, vagy fém-fém-oxid keveréket 
alkalmaznak, amelyekből a referencia elektród
térben konstans oxigénpotenciál alakul ki. Néhány 
fém-oxid parciális oxigén nyomásának hőmérsék
letfüggvényét a 1. táblázat adja meg. i

A fent leírtaknak megfelelően a referencia- 
elektródtér oxigén aktivitása az ott uralkodó 
parciális oxigénnyomással, a rézben oldott oxigén 
aktivitása a tömeg%-os oxigéntartalommal ará
nyosan fejezhető ki, vagyis

A G = -  nFE =AG1 %(0)+ R T  In
pfo2 1

yJO ]

Ebből az összefüggésből rendezés után a

( 6 )

71n [% 0]
AGi<yo(o)-\-nFE

R T ~
In p io2l ( ? )

összefüggéssel számítható ki a rézolvadék tömeg%- 
os oxigéntartalma.

A rézolvadékban végzett első kísérleteink céljai
ra a már korábbiakban kialakított oxigénszondáink 
esetén is használt [8, 9] Mo—M o02 referencia
elektródot alkalmaztuk Mo elektródkivezetéssel. 
Ennek a rendszernek a parciális oxigénnyomására 
az irodalmi adatok elemzése alapján [8] a hőmér
séklet függvényében a

1« P(02)
- 6 2  315

T
16,20 (bar) ( 8 )

függvónykapcsolatot állapítottuk meg.
Miután a Mo—Mo02 referenciaelektród oxigén

potenciálja igen távol van a Cu-olvadékban elő
forduló oxigénpotenciáltól, gyakorlati szempont-

1. táblázat

A  g a lv á n c e l la  e lv i  f e lé p í t é s e  é s  a z  e le k t r ó d f o ly a m a t o k

Cu

[O]

O2 — -ionvezető 
szilárd e lek tro lit 
ZrO , (0,16 MgO)

Fém es
kivezetés

{o2}

[0 ] +  2 e - ^ 0 2 0 2- ^ 0 , 5 { 0 2} +  2 e -
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Referencia elektródok termodinamikai adatai
1. tá b lá z a t

E lek tró d R eakció AG ° = f  (T), Jm o l-1 ln p 02 = f  (T), b ar lgPo2,60oC
Iro d a 

lom

Cr— Сг20 3 2/3Cr20 3-  4/3Cr + 0 2 769 1 3 6 -1 8 5 ,0 6  T - 9 2  499 Г"» +22,26 -1 1 ,7 8 [10]
1876 °C-ig 704 2 5 2 -1 5 1 ,7 3  У - 8 4  697 T ~ ' + 18,25 -1 1 ,7 1 [И ]

718 317 -1 5 4 ,9 6  У - 8 6  388 Г - Ч - 18,63 -1 1 ,9 3 [И ]
730 088 -1 5 9 ,2 3  У - 8 7  804 T ~ l +  19,15 -1 2 ,0 4 [12]
747 201 -1 7 3 ,3 0  У - 8 9  862 T - 1 +20,84 -1 1 ,7 8 [13]
755 0 1 4 -1 7 1 ,2 1  T - 9 0  801 T “1 +20,59 -1 2 ,1 1 [14]

Mo—M o02 M o02“  Mo +  0 2 527 5 7 0 -1 4 1 ,3 5  У - 6 3  448 T ~ l +  17,00 - 7 ,3 3  ' [15]
1800 °C-ig 508 8 9 2 -1 3 1 ,2 7  У - 6 1  202 T - l + \b ,1 $ - 7 ,3 3 [16]

490 9 3 4 -1 1 8 ,3 8  У - 5 9  042 Т - г + 14,24 - 7 ,5 0 [И ]
545 2 2 6 -1 4 7 ,9 3  У - 6 5  571 Г -1 +  17,79 - 7 ,4 8 [17]

- 6 2  998 Г - 1 +17,81 - 6 ,8 7 [18]
- 6 3  760 У '1+  17,20 -7 ,3 1 [19]

1100 °С
lg р 0г, b ar

N i—NiO 2NiO=  2Ni +  0 2 461 2 9 7 -1 6 4 ,6 3  У - 5 5  498 У - 1 +  19,80 -8 ,9 5 [16]
1440 °C-ig 489 3 4 3 -1 9 7 ,1 6  T - 5 8  851 У -1 +23,71 - 8 ,3 2 [10]

524 5 0 5 -2 1 7 ,5 0  У - 6 3  794 У - 1+26,16 - 8 ,8 2 [10]

Co— CoO 2CoO ~ 2Co +  0 2 467 9 9 5 -1 4 3 ,7 9  У - 5 6  283 У "1+  17,29 -1 0 ,2 9 [10]
1480 °C-ig 506 7 5 7 -1 6 4 ,0 9  У - 6 0  945 У - 1+  19,73 -1 0 ,7 1 [10]

466 111 -1 4 1 ,2 3  У - 5 6  057 У “1 +  16,98 -1 0 ,3 5 [16]

2. táblázat
10  ]Cu— 1/2 0 2 reakció szabad on tal pi újának liőniérsékletfiiggTényei

AG° 1% [o] =  f(T), k j/m o l 1/2 0 2 d G °l % [o] (t °C), k j/m o l 1/2 0 2 Iro d a lo m

41567 +  19,88 У 70855 (1200) B elton , G. R .— T ankins, Е . s. [20]
8 5 0 4 7 -1 7 ,3 8  У 59446 (1200) Disz, С. М.—R ichardson ,E .D . [21]
73225 -  9,29 У 5958<7 (1200) / F ischer, W. A.— A ckerm ann W. [17]
78069 -1 3 ,1 4  У 58713 (1200) Sztrcleov, F . N. és m tsai. [23]
8 5 9 8 9 -1 8 ,2 1  У 59166 (1200) Jaco b , K .T .—Jeffes, J .  H . E. [24]
84306 -1 6 ,3 2  У 60266 (1200) K ulkarn i, A. D. [25]

Ja v aso lt 86692 — 18,33 У 56692 (1200) K ulkarn i, A. D. [25]

60864 (1150) Pluschkell, W .— Engell, H .J . [26]
60278 (1150) F ischer, W . A.— P ate isk y , G. [16]
59483 (1150) R iókért, H .— W agner, H . [22]

Á tlag  8 2 2 2 6 -1 5 ,4 4  У
60069 (1200) 
59483 (1200)

W ilder, T. C. [27]

ból ez a referencia-elektród — a nagy 'valószínű
séggel fellépő koncentrációs polarizáció miatt — 
kevésbé alkalmas a réz oldott oxigéntartalmának 
mérésére. Különösen nem alkalmas tartós, hosszabb 
idejű oxigéntartalom vizsgálatokhoz, miután az 
elektródtérben a konstans oxigénpotenciál nem 
tartható fenn.

Tartós, folyamatos mérést csak a levegő, vagy 
a tiszta oxigén referenciaelektród alkalmazása 
teszi lehetővé. Levegő esetén az elektródtérben a

In p(o2) =  - 1,56 (bar) (9)

oxigén parpiális nyomás uralkodik.
Az (1) reakció standard szabadentalpiáját már 

számos kutató tanulmányozta [16, 17, 20—27]. 
A különböző standard állapotra megadott függ
vényeket áttanulmányozva, 1 tömeg%-os stan
dard értékre átszámítva a 2. táblázatban és az 2. 
ábrán megadtuk a különböző szerzők által meg

állapított hőmérsókletfüggvényeket és azok érté
két 1200 °C-ra.

Számításaink céljaira azok átlagértékét kifejező

Ж?г0„/оГо]=82 230—15,44T J/atom [0] (10)

függvényt használtuk fel.
A fenti (8), ill. (10) összefüggéseket behelyette

sítve a (7) összefüggésbe, rendezés után a Mo— 
Mo02 referenciaelektród esetében a rézolvadék 
oxigéntartalma a

l g [ % 0 ] :

ő refere

lg  [ % 0 ]

10 077Á/ — 9235
~ T ~

2,71, (11)

ill. le v e g ő  re feren cia e lek tró d  e se té b e n  a  

- 1 0  O 7 7 .0 -H 2 9 4

T
1,145 (12)

függvények segítségével a rézben oldott oxigén 
tömeg %-os mennyisége a mért elektromos erő 
értékéből kiszámítható.
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На а (11) és а (12) függvényekből kifejezzük az
E  elektromos erőt, megállapíthatjuk, hogy ez 
lineáris függvénye egyrészt a hőmérsékletnek 
egy-egy állandó oxigéntartalom esetén, másrészt 
állandó hőmérsékleten az oldott oxigéntartalom 
logaritmusának.

A 3. táblázat megadja néhány hőmérsékleten 
állandó oxigéntartalom esetén az elektromotoros 
erő értékét mV-ban Mo—M o02 és levegő referen
ciaelektród esetén, a 3. és a 4. ábra pedig az elektro
motoros erőnek a hőmérséklettől, ill. az oxigén- 
tartalomtól való függését.

1. ábra. A  gálváncélla elvi felépítése és az élektródfolya- 
lyaatok

2. ábra. A z  ( 1 )  reakció standard szabadenta lp ia  változásá 
n a k  hőm érsékletfüg gése

3. ábra. A z  elektromotoros егб hőm érsékletfüg gése levegő 
és M o —M o 0 2 összehasonlító elektródák esetén G u-olvadék- 

ban

4. ábra. A z  elektromotoros erő függése a  Gu-olvadék oldott 
oxigéntartalm ától különböző hőm érsékleten

Laboratóriumi kísérletek

A laboratóriumi kísérletek céljaira a korábbi 
közleményeinkben [8, 9] ismertetett Mo—Mo02 
referencia elektródot tartalmazó, kvarccsőbe

3. táblázat
A z  e le k t r o m o t o r o s  e rő  m v - é r t é k e  k ü lö n b ö z ő  h ő m é r s é k le t e n ,  C u -o lv a ilé k b a n

MO—MO02 Levegő

g /t [0] %[0] 1100 °C 1150 °C 1200 °C 1100 °C 1150 °C 1200 °C

10 10~3 142 112 82 679 688 697
102 1 0 - 2 278 253 228 543 547 551
103 1 0 -1 414 394 374 406 405 404
10* 1 — — 520 — — 259
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forrasztott Zr02—MgO szilárd elektrolitos mérő- 
rendszert használtunk Mo-kivezetéssel. A levegő 
összehasonlító elektródrendszer szerkezeti fel
építése hasonló volt a Mo—Mo02-os mérőrend
szeréhez. Az élektródtérbe kvarccsövön keresztül 
kb. 0,1 dm3/perc áramlási sebességgel levegőt 
vezettünk és itt helyeztük el a Pt—PtRh 10 
terrrtoelemet is, amely egyúttal elektródkiveze
tésként is szolgált.

A szondajelek regisztrálására Philips-gyártmá- 
nyú kétcsatornás komponezográfot alkalmaztunk.

Az oxigéntartalom-méréseket korund-tégelyben 
megolvasztott 30 g mennyiségű OFHC-minőségű 
Cu-olvadékban végeztük. A rézdarabot grafit 
por alatt megolvsztottuk és 1200 +  5 °C állandó 
hőmérsékleten tartottuk. Ezt követően a rézolva
dékba helyeztük mind a két referenciaelektródot és 
a 2 mm 0-jű  Mo ellenelektródot, amely a réz
olvadékkal biztosította az elektromos kontaktust. 
Az elektródok behelyezése után a rézfürdőbe 
grafitport kevertünk több részletben, miközben a 
rézolvadék oxigéntartalma fokozatosan csökkent. 
A levegő összehasonlító elektróddal kapott elek
tromos erő időbeli változását az 5. ábra mutatja 
be. Kb. 25 perc eltelte után a rézolvadék oxigén- 
tartalmát fokozatosan növelni kezdtük, először 
levegő befúvással, majd fokozatosan adagolt 
CuO-dal.

A kísérlet fő célja egyrészt a mérőrendszer 
működőképességének és alkalmazhatóságának ki
próbálása, másrészt a rézben oldott oxigén old
hatóságának a meghatározása volt.

A kísérlet során azt tapasztaltuk, hogy a Mo— 
Mo02 referenciaelektródot tartalmazó mérőrend
szer kb. 2 percig szolgáltatott az oxigéntartalom
mal arányos elektromos jelet, azt követően a mé
rőjel fokozatosan nullára csökkent. Növekedett 
ez az idő, ha a Mo—M o02 porkeverékben növeltük 
a fém Mo-por arányát, de csökkent, ha eleve nagy 
oxigéntartalmú rézolvadékban végeztünk méré
seket. A levegő összehasonlító elektródás mérő- 
rendszerrel kb. 1 órán át tudtuk oxigéntartalom
mérést végezni. A szilárd halmazállapotú Cu20-dal 
egyensúlyban lévő rézolvadékban 1200 +  5 °C-on 
224 +  3 mV elektromotoros erőt mértünk — számí
tásba véve, hogy a Mo—Pt között ezen a hőmér
sékleten-)-12 mV termofeszültség lép fel.

E kísérleti adatokból a (12) összefüggéssel a 
rézben oldott oxigén tömeg %-os mennyiségére 
1,73 + 0,08% adódik. E kísérleti adatunk jó 
egyezést mutat az irodalomban található oldható
sági adatokkal, amelyek 1,5—1,9 tömeg % között 
változnak [28—30].
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Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
A z  a lu m ín iu m ip a r  Iiire i

Term elés csökkentés az U S Á -b a n

T ek in te tbe  véve a  tö b b , m in t k é t éve legalacsonyabb 
szabadpiaci a lu m ín iu m árak a t és a  stagnáló  keresletet 
E u ró p áb an  és az USA-ban, az alum ínium term elők a hó 
nap  végén fonto lóra v e tték  a  term elés to v áb b i csökken 
tését. Revere m egkezdte leállítan i a  term elést 14 k t-val 
évi 117 k t-ás k ap acitású  alum ínium kohójában, Scotts- 
boroban. A kereskedők és az ipar tovább i d rasztikus 
csökkentéseket várnak. A cash a lum ín ium árak  a London 
M etal E xchange-n  55c/lb -re  estek , m iu tán  hetek ig  57— 
58c/lb-n á lltak . A  kereskedők az L M E-n az á rak  tov áb b i 
esésére szám ítanak . Az alum ínium készletek jelenleg 
m ár 16 %-kal 65 675 t- ra  n ő ttek , és to v áb b i növekedésre 
szám ítanak . (B .E.)

E ng ineering  a n d  M ining Jo u rn a l 182. k . 7. sz. 1981 jú liu s

B r a z il  b a u x it  a  S z o v je tu n ió b a n

G V R D , a  Brazil állam i v állalat 100 k t  b au x ito t ad el a 
S zovjetuniónak N ikolajev  tim fö ldgyára  részére, a  F eke 
te  Tenger m elle tt. M últ hó n ap b an  hasonló m ennyiséget 
szá llíto ttak  a  tim fö ldgyárba. (B .E.)

M ining Jo u rn a l 297. k . 7618. sz. 1981. au g u sz tu s  21.

B r a z i l - ja p á n  e g y ü t t m ű k ö d é s

B razília és J a p á n  e lh a tá ro z ták , hogy a lá írják  a  vég- 
m ogállapodást, hogy közösen felépítik  az évi 360 k t k a 
pac itású  A lbras a lum ín iu m ko h ó t, és a  800 k t-ás A lunorte  
tim fö ldgyára t B razíliában. Az A m azon-i lé tes ítm én y t 
két év  e lő tt 1,5 m illiárd  $ -ra  becsülték, am i 2,57"milliárd 
S-га halm ozódott a  B razil 117 %-os infláéiós r á ta  kö v et 
keztében. A tá rsv á lla lk o zást nézeteltérések a  finanszí 
rozás és egyéb létesítm ényi fe ltéte lekben  elh alaszto tták , 
és év  elején N ip p o n  A m a zo n  A lu m in iu m  Go. (Nalco), 
kilépéssel fenyegettek . A zonban a jap án o k  m ár m egálla 
p o d tak , hogy a lé tesítm ényi költségéből 778 millió S-t 
vállalnak , és a  binacionális válla la t tőkéjéhez 337 millió 
$-al hozzájáru lnak . Nalco és B razil p a rtn e re , Vale do 
R io  Doce (CVRD), 50 %-át veszi á t  a  360 k t-ás  a lum í
nium kohó term elésének nem zetközi árakon , a  fennm a 
radó  rész t CVRD veszi á t  a  brazil piac részére, vagy 
ex p o rtra . A lé tesítm ény  az alum ínium  előállítására 
M its u i  technológ iát, és a  tim d ö ld g y ártásra  A lc a n  m ód 
szert alkalm az. Az üzem  1984 jún iu sáb an  indul, és az 
A lunorte tim fö ldgyárnak  évi. 1,6 millió t  b au x ito t 
M ineracao do R io  N orte  (MRN) szállít Trom betas R iver  
b aux itbányáibó l P a ra  állam ba. (B .E.)

E ngineering  a n d  M ining J o u rn a l, 182. k. 8. ez. 1981. a ugusz tu s

T o v á b b  c s ő k b e n  a z  a lu m ín iu m  á r a

Az alum ín ium árak  to v á b b ra  is esnek az a lum ín ium 
term elők  pesszim ista bejelentései m ia tt. Alcoa  például 
m ost je len te tte  be, hogy beruházási p ro g ram já t új te r 
melő egységek létesítésére leá llítja  ebben az évben, és 
lehet, hogy 1982-ben is az alum ínium kereslet vissza 
esése következtében. A h é t közepén az alum ínium  három  
h av i szállításra  600 £ /t volt, m in tegy  20 £ /t-val a la 
csonyabb az előző hetinél. (B .E.)

M ining J o u rn a l 297. k. 7620. sz. 1981. szep tem b er 14.

M e g k e z d ő d ik  a  b r a z il  a lu m ín iu m f e j le s z t é s

N ip p o n  A m a zo n  A lu m ín iu m  hozzájáru lt, hogy a 
Brazil Gia Vale do R io  Doce ebben a h ó napban  hozzá 
kezdjen az A m azon alum ínium létesítm ényhez, am ely az 
évi 320 000 t-s  A lbras  alum ín ium kohót és az évi 800 000 
t  k ap acitású  A lunorte  alum ín ium kohót foglalja m agá 
ban. A pénzügyi p rob lém ák m egoldására N alco felkérte

az állam i Overseas Econom ic C ooperation F un d -o t, hogy 
40 %-ról 50 %-ra növelje m eg a konzorcium  részesedését 
s konzorcium ban. Nalco ezenkívül m egkérte az E x p o rt 
Im p o rt B ank  of J a p a n - t  is, hogy növelje m eg érdekelt 
ségét a  m agán-részvényeseknél is. (B .E.)

E ngineering  a n d  M ining J o u rn a l 182. k. 7. sz. 1981. jú liu s

I n d o n é z  t in i  fö ld g y á r

E gy  500 millió $-os szerződést a ján lo ttak  fel egy t im 
földgyár építésére B in ta n  Is la n d o n  a  K a iser  és a  K loekner  
Group-n&V., m elyet egy állam i v állalat fog üzem eltetn i. 
Az évi 600 000 to n n ás tim fö ldgyár 1985-ben kerül üzem 
be és indonéziai b au x ito t fog feldolgozni az A sa h a n  ko 
hó ellátására . (B .E)

E ngineering  a n d  M ining Jo u rn a l,  182. k. 7. sz. 1981. jú liu s

1 9 8 3 -b a n  k e z d ő d ik  a  b u n d a b e r g i a lu in í i i i i ir i ik o lió
é p íté s e

A lc a n  A lu m ín iu m  be je len te tte , hogy a m u n 
k á t B undaberg  (Queensland) építésén 1983 ja n u árjáb a n  
kezdik meg. E z áz első bejelentés az alum ínium kohó 
építésének a m egkezdésére, m ió ta  A lcan m áju sb an  b e 
je len te tte  a  b izonytalan  időre való e lhalasztást. A m ikor 
a  930 millió A S-ot költséggel épülő alum ínium kohó fel
fu t te ljes k ap ac itá sra  évi term elése 290 000 t  lesz, 
a  legnagyobb A usztrá liában. R a ym o n d  E ng ineers  is 
belépe tt Gomalco G ladstone tim fö ld g y ár fejlesztési te r 
veibe, m ely a  legnagyobb a  világon. (B .E.)

M ining Jo u rn a l 297. k. 7(317. sz. 1981. au g u sz tu s  14.

L e á ll  a  n a o r t s u i  a lu k o h ó

M itsu b ish i L ig h t M eta l C om pany  h írek  szerin t alum í
n ium kohójának  teljes leá llítá sá t te rvezi N ao rtsu b an  
N iiga ta  P refectu ra . Az üzem  te rv e ze tt k apacitása  tö b b , 
m in t évi 160 000 t, de term elése m ár régen ennek  a fele. 
N em  ugyanez a  sorsa M itsubishi m ásik  kohó jának  S a -  
kaideben  K agaw a P re fectu ra , m elynek te rm elését erősen 
csökkentik. Az üzem  eredeti k ap ac itása  évi 192 400 t  
volt, de ezt fo lyam atosan  45 280 t-val, m ajd  to v áb b i 
70 430 t-val csökken te tték . Sakaide jelenlegi kapacitása  
76 430 t ,  m elynek azonban kb. csak 86 %-a term el. Az 
alum ínium term elés ugyanis m eg h alad ta  a  keresletet, 
és a  rak tá rk ész le tek  növekedtek . (B .E.)

M ining J o u rn a l 297. k . 7617. sz. 1981. au g u sz tu s  14.

A z  N S Z K  v á r h a tó  a lu m ín iu m f e lh a s z n á lá s a

A N ém et Szövetségi K öztársaság  K özponti T ájékoz 
ta tá s i  Iro d á ja  közölte, hogy az alum ínium felhasználás 
1990-ig v árh a tó lag  1,9 M t-ra nő, az 1980. évi 1,37 Mt- 
val összehasonlítva. (B .E.)

M ining J o u rn a l 297. k. 7617. sz. 1981. au g u sz tu s  14.

B iz o n y t a la n  a z  a u s z t r á l  a lu m ín iu m k o h ó k  f e lé p íté s e

A lca n  nem  fog új kohót építeni A usztrá liában, két 
m ásik lé tesítm ény  is b izonytalan . A világ a lum ín ium 
kereslete visszaesett, ez a rra  kényszeríte tte  A lcant, hogy 
elhalássza te rv e ze tt B undaberg  alum ín ium kohójának  
építését. Az US válla la t a  kohót évi 300 k t  k ap ac itásra  
te rvezte . K é t m ásik  lé tesítm ény  — az évi 236 k t-ás 
L och invar  kohó, és a  te rv e ze tt R eynolds (S h e l l ) )  B illi-  
ton /CSR évi 220 k t-ás  kohó N y u g a t A usztrá liában 
-— építése is b izo n y ta lan n ak  látszik . Míg a lan y h a keres 
le t és a  költségek em elkedése volt a  p roblém a elsősorban 
ezeknél a  lé tesítm ényeknél, m egfigyelők szerin t ebben 
az A usztrál K orm ány  is nagy  szerepet já tsz o tt. U gyanis 
beje len te tte , hogy leá llítja  azo k at a lé tesítm ényeket, 
m elyeknek nincs kielégítő hazai h á tte re . (B .E.)

M etals W eek 52. к . 33. sz. 1984. a u g u sz tu s  17.
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T á iiia d já k  a  V e n a lu m  v e z e t ő i t

Az elm últ néh án y  héten  kezd tek  nyom ást gyakorolni, 
V enalum  elnöke Carlos R odriguez Soto  ellen, hogy e l 
m ozdítsák  állásából az áprilisi term elési k a tasz tró fáért 
V enalum  évi 280 k t-ás alum ín ium kohójában  (Puerto  
O rdaz, Venezuela). Venezuelan In vestm en t F u n d  (V IF  
h iva ta losan  k érte  az elnök lem ondását, és a  részvénye 
sek rendkívü li ülésre való összehívását szeptem ber 14- 
re, hogy új V enalum  igazgatóságot válasszanak. S h o w a , 
a  ja p án  konzorcium  vezetője, m ely 2 0  %-ban érdekelt, 
jövő hó n ap b an  20 m érnököt ak a r P u erto  O rdazba k ü l 
deni, V enalum  dolgozóit az üzem vitel, m inőség ellen 
őrzés és egyéb m űszaki p rob lém ákra  betan ítan i. A k a 
pacitásbó l 1 0 0  k t-á t  leá llíto ttak , h iányos k a rb a n ta rtá s , 
nem  kielégítő üzem ellenőrzés m ia tt, és ezzel v e tte  kez 
d e té t a fo lyam at korm ánykörökben, Roriguez Soto e l 
len. De az igazgató nem  ak a r lem ondani. Rodriguez 
Soto szerin t R eynolds  felelős az üzem zavarért. R eynolds 
az üzem zav art a  vezetésben beá llo tt változással és a 
szem élyzet begyakorlatlanságával indokolja. Show a  
szerin t a  prob lém ák m ár 1980 novem berében előre lá t 
h a tó k  voltak . Szerinte a  k ádak  feszültségem elkedése és 
a  fém  v as ta rta lm á n ak  a  növekedése előrejelezték a  k rí 
zist. Showa szerin t ezenkívül nagy prob lém a volt az 
alum ínium fluorid  és k rio lit h iánya, to v á b b á  a  fellépett 
és e lhanyagolt anódkorrózió. T ovábbi p ro b lém ák at a 
m unkaerő  gyakori cserélődése okozott. (B .E.)

M etale W eek 52. к . 33. sz. 1981. au g u sz tu s  17.

M its u b is h i  le á l l í t j a  n a i le t s u i  k o h ó j á t

M itsubishi leá llítja  évi 150 k t-ás a lum ín ium kohóját 
N adetsuban , estleg véglegesen. Az üzem  évi 76 k t- k a p a 
c itással üzem elt, kap ac itása  47 %-ával, a  rak tá rk észle tek  
m egnövekedése indokolja a  leállítást. M itsubishi [másik 
kohója So ka id éb a n  192 k t-s  évi k ap ac itá sa  34 %-ával 
dolgozik. M itsubishi töm bkészlete jú liu sban  v árh a tó an  
10 %-kal 60 k t- ra  nő. (B .E.)

M etals W eek 52. к . 33. sz. 1981. a u g u sz tu s  17.

T e r m e lé s  c s ö k k e n t é s  n k a o o l i s iu n g i  k o h ó b a n

T a iw a n  A lu m in iu m  (Taleo) évi 32 k t  k ap a c itá s t le 
á llíto tt 50 k t-ás  K a o o h siu n g  kohójában , és néhány  h é 
te n  belül to v áb b i 3 k t-á t  leállít. A leállítások Taleo  
m űködő k ap a c itá sá t 17 %-ára csökkentik  évi 83 k t 
összkapacitásának . Taleo  nehézségeit főképp a m agas 
term elési költségek okozzák. A term elő  58 m illió t fizet 
kW h-nként. (B .E.)

M etals W eek 62. к . 33. sz. 1981. au g u sz tu s  17.

N ö v e k v ő  a lu m ín iu m k é s z le t e k

A N y u g a ti V ilág kohóalum ínium  készletei 67 %-kal 
m agasabbra , 2 442 000 t- ra  em elkedtek az előző évivel 
összehasonlítva. (B .E.)

M etals W eek 52. к. 33. sz. 1981. au g u sz tu s  17.

A u s z t r á l  a lu m ín iu m - h ír e k

Alcoa of A u s tra lia  L td . felülvizsgálja te rv e it az 1,000 
millió dolláros alum ínium kohó építésével kapcso la tban  
P o rtlan d b an  (V ictoria, A ustralia), m ert a  Sta te  Govern 
m ent be je len te tte , hogy felemeli az energ iaárakat. Az 
energia á rán ak  30 %-os felemelése az évi energiaszám 
lá t 36 millió AS-sal m egnövelné. E dd ig  m ár 70 millió 
A $ -t fo rd íto tta k  a  kohóra és ép ítik  az első k ádso rt, m ely 
nek 1985-ben kell üzem be kerülnie. Ez érin ti a  válla la t 
meglévő P o in t H en ry  koh ó já t is, és képességét, hogy 
versenyképesen term eljen .
A B undaberg  (Q ueensland-ban) te rv e ze tt a lum ín ium 
kohó ép ítését egyenlőre e lh a lasz to tták , közli Alcan 
A ustra lia  L td . E z t a  nem zetközi alum ínium piac g y en 
gesége és a  beruházási költségek lényeges m egnöveke 
dése indokolja. A lcan bízik ab ban , hogy a B undaberg

kohó esetleg m egépül, és to v á b b ra  is szándékában  van, 
hogy a K u r r i  K u r r i  kohó k ap ac itásá t é. 45 k t-val, évi 
125 k t-ra  növeli. (B .E.)

M ining Jo u rn a l 297. k. 7018. sz. 1981. au g u sz tu s  21.

Z a ir c i  a lu m ín iu m k o h ó

E gy  kilenc vállalatbó l a lak u lt konzorcium , évi 150 
к -tonnás alum ínium kohó ép ítését tervezi 1 0 0 0  millió 
$ költséggel B a n a n a n  város közelében, (Zaire). A kohó 
kap ac itása  évi 2 0 0  k t  lehet, de ez a m egvalósíthatósági 
ta n u lm á n y tó l és a  tőke m egszervezésétől függ. A bauxi- 
to t  a  kohó G uineából, A usztráliából, esetleg m ás afrikai 
állam okból kapja. (B .E.)

M ining J o u rn a l 297. k. 7638. sz. 1981. a u g u sz tu s  21.

Ó lo m r a f f in á lá s

150 000 L érték ű  ólom raffináló és ön tőberendezést 
ren d e lt a  Ferroaleaciones E spanolas, M adrid cég az a n 
gol Tolltreck, D roitw ich vállalattó l. Az angol cég m ár 
k o rábban  szá llíto tt egy ólom olvasztó forgókem encét a  
spanyoloknak, m ely jól b ev á lt a  m ásodlagos ó lom gyár 
tá sban .

A jelenlegi szerződés értelm ében egy 50 tonnás és egy 
70 to n n ás finom ítóegység kerül m egépítésre daraboló  
keverővei, o lvadéksz ivattyúval és gyorségővel felszerelt 
olvasztóegységgel. A fü stg áz tisz títás m indenben megfe 
lel a  szigorú környezetvédelm i előírásoknak. Az ö n tő 
gép 84 db  egyenként 22,5 kg befogadóképességű kokil- 
lából áll. Az öntési te ljesítm ény  az o lvadékot szállító 
sz iv a tty ú v al v á lto z ta th a tó , legnagyobb értéke 1 2  t/h . 
(H .W .)

Refr. J o u rn . 1981. jú l/aug .

R o m á n ia  n é g y s z e r e s é r e  n ö v e l i  r é z t e r m e lé s é t

A világ rézterm olésének előrejelzése szerin t R om án ia  
a  1981— 85. éves időszakban a M oldova  N o va  és R osia  
P eien i rézbányák  bővítése ré vé n  négyszeresére növeli 
rézterm elését. Az ország jelenlegi bányászati k apacitása  
40 k t/é v  o lvasztási és raffináló kap ac itása  50 fct/év. A 
rézfelhasználás az im p o rto t és hulladékfeldolgozást is 
beleértve 50 k t/év .

A te rv e ze tt kapacitásbővítéssel R om án ia  a  KGST 
harm ad ik  legnagyobb rézterm elője lesz a  Szovjetunió 
és Lengyelország u tá n . (H .W .)

M etall B u lle tin  1981. fe b m á r 20.

I n d ia  n e m  e n g e d é ly e z  ú ja b b  ö t v ö z e t g y á r a t

Az elkövetkező 3 évben az indiai korm ány  nem  ad ki 
engedély t to v áb b i v asö tvöze tgyártó  k ap acitás létesí 
tésére. Jelenleg  367 k t/é v  engedélyezett term elési k ap a 
citásból 262 k t/év  valósu lt meg. 1981-ben to v áb b i 45 k t 
és 1983. végéig 60 k t k ap a c itá s t helyeznek üzem be.

Az 1981-re becsü lt ferrom angán és szilikom angán 
igény 175 k t  és 1984/85-re 240 k t/év . Ferroszilícium ból 
az állam i szek to rnak  84 k t/é v  k ap a c itá s t engedélyeztek, 
b á r  m ég 1984— 85-ben is csak 60 k t/év  az igény.

F errokróm nál 20 k t  k ap ac itás  ál! szem ben az 1984— 
85. évi 23 k t/é v  igénnyel. A jelenlegi 20 k t  term elésből 
6 — 10 k t- t  exportá lnak . K róm ból 1 millió t/é v  kap ac i 
tá s t engedélyeztek és ú jab b  50 k t  engedélyezése van  fo 
ly am atb an . A te ljes term elés ex p o rtra  m egy (H .W .)

M etall B u lle tin  1981. fe b ru á r 20.

A  s z ín e s f é m ip a r  h ír e i

N y e r e s é g  c s ö k k e n é s  a  D é l - A f r ik a i - i  b á n y a ip a r b a n

A nyereségcsökkenés rekordszin te t é r t el tö b b  Dél- 
A frika-i bányánál. P alabora M in in g  C om pany , R io- 
T in to  Z in c  C orporation  be je len te tte , hogy nyeresége 
8,96 millió R -re  csökkent az 1980. évi 31,24 m illióR-el 
összehasonlítva. (B .E.)

M ining J o u rn a l 297. k. 7017. sz. 1981. a u g u sz tu s  14.
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T o v á b b  e m e lk e d ik  a  r éz  á r a

A rézárak  a  m ú lt h é ten  to v áb b  em elkedtek. A m egfi 
gyelők, ak ik  nem  b íz tak  a  javu lás fo ly ta tódásában , 
m ost b izonytalanok , hogy m eddig fog ta r ta n i. A fo 
gyasztók  az t várják , hogy az árrés a  Com ex és a  term elői 
á rak  kö zö tt to v áb b  szűkül. A fogyasztóknak nem  t e t 
sz e tt ez a  szűkülés, abban  azonban m egegyeztek, hogy 
az a d o tt m agas term elési költségek és re la tív  alacsony 
rak tá rk észle tek  m elle tt, a  term elők  jogosnak ta r th a t 
já k  a  83c/lb-ás a lapszin te t. (B .E.)

M etals W eek 52. к . 33. sz. 1981. a u g u sz tu s  17.

J a p á n  a z  U S A -b a n  a d ja  e l  a z  a m e r ik a i  r e z e t

M itsu b ish i  m ost US k ató d ák k a l (!) lá tja  el az US fo 
g y asz tó k a t a  m egállapodás alap ján . A válla la t az US- 
ben  te rm e lt k a tó d á k a t vesz á t eladásra. (B .E.)

M etals W eek 52: к . 33. sz. 1981. au g u sz tu s  17.

M e g k e z d ő d ö t t  a z  O k T e d i r é z -a r a n y  k o m p le x u m
é p íté s e

Az építési m u n k a  m egkezdődött az Ok T ed i réz/ 
a ra n y  előforduláson. A rézterm elés 1984-ben kezdődik 
évi 105 000 t- ra  becsü lt term eléssel. (B .E.)

M etals W eek 52. к . 33. sz. 1981. au g u sz tu s  17.

T á r s v á l la lk o z á s  a z  O k  T e d i é p í t k e z é s n é l

Bechtel and  M orrison  K n u d se n  tá rsv á lla lk o zást a la 
k íto tta k  Ok Tedi réz és a ran y b án y a  lé tesítm ény  te rv e 
zésére és építésére P a p u a  U j G uineában, tö b b , m in t 
1 , 0 0 0  millió S költséggel. Az építkezést ebben a h ó n ap 
ban  kezdik és m in tegy  3000 m u n k ást alkalm aznak. 
A term elés várh a tó lag  1984-ben indul. (B .E.)

M ining J o u rn a l 297. k . 7618. sz. 1981. a u g u sz tu s  21.

Z a m b iá b ó l  v á s á r o l  r e z e t  A lg é r ia

Algéria rézkatódákat importál Zambiából, viszonzá
sul vasat, acélt és vasúti vagonokat szállít. (B.E.)

M ining Jo u rn a l,  297. k. 7618. sz. 1981. a u g u sz tu s  21.

E s e t t  i s m é t  a  r é z  á r a

A m ú lt h é t végére a huzalrúd  készpénzára 64 L /t-val 
esett. O ka a  fon t re la tív  erőssége, és a  rak tárkészle tek  
em elkedése volt. Több US term elő a  hazai eladási ára-

Szakosztályi hírek

E lő a d á s  a m ik r o p r o c e s s z o r o k r ó l  a z  a lm á s f ü z í t ő i  
H e ly i  C so p o r tb a n

A F ém k o h ásza ti Szakosztály  alm ásfüzítői tim föld- 
gyári csoportjának  1981. szept. 28.-i ülésén Som o g yvá ri 
Péter szám ítógépes irány ító rendszer üzem eltetésvezető 
a  m ikroprocesszorokról ta r to t t  előadást. Á ltalános tá jé 
k o z ta tá s t a d o tt a  m ikroprocesszorokról m in t elek tron i 
kai egységekről, m űködésükről és felhasználási lehető 
ségeikről, m ajd  ism erte tte  a  m ikroprocesszorok konkrét 
gyakorla ti a lkalm azásá t az A lm ásfüzitői T im földgyár 
ban. Az 1980-as fe lú jítás i tevékenység keretében a  ko 
ráb b i analóg m ikroszám ítógépes rendszert korszerűsí 
te t té k  m ikroprocesszoros szabályozású zagybeállítás 
sal. A te rv ek b en  szerepel m ás technológia részfo lyam at 
m ikroprocesszoros szabályozása is. A m ikroprocesszorok 
alkalm azása szám bajöhet olyan technológiai berende 
zések sorrendi vezérlésénél is m in t példáu l a kalcináló- 
kem ence vagy a szervesanyag k iválasztásánál jelenleg 
kísérleti jelleggel üzem elő F U N D A  szűrő

k á t 84c/lb-re csökkente tte . A legutóbbi In tercom m odities  
piaci jelentése szerin t a bárom  h ó napra  szóló réz 900 
Ы t  a lá  eshet a  legközelebbi néhány  hónapban . (B .E.)

M ining Jo u rn a l 297. k. 7619. sz. 1981. au g u sz tu s  28.

S o k  r é z b á n y á t  b e z á r ta k  a z  a la c s o n y  r é z á r a k  
m ia t t

Az alacsony rézárak  a  világon m in tegy  5000 kis réz 
term előt bányáik  leá llítására  kényszeríte ttek , közli a 
N a tio n a l M in in g  Society . T ovábbá 200 közepes te rm e 
lésű rézb án y á t is lezártak . (B .E.)

Engineering  a n d  M ining J o u rn a l 382. k. 8. sz. 1981. a ugusz tu s

B e f e j e z ő d ö t t  N 'orilszk  é p íté s e

A tervező, O u tu k u m p u  beje len te tte , hogy a réz/nik- 
kel üzem  N o rilskb a n , (Szovjetunió), rövidesen évi 650 
k t rézd ú sítm án y t és évi 550 k t n ik k e ld ú sítm án y t fog 
term elni. A N orilsk  bányakom plexum  m ár teljesen  e l 
készült. (B .E.)

M ining J o u rn a l 297. k. 7620. sz. 1981. szep tem b er 14.

C h ile  m e g k é ts z e r e z i  r é z t e r m e lé s é t

Jose P in era , Chile bányaügy i m inisztere beje len te tte , 
hogy p r iv á t vállalatok  fogják üzem eltetn i az új rézbá 
n y ák a t Pelam bres, Andaeollo, Los Bronces, Q uebrada 
B ianca, E l Á bra és F acond idaban . Ez azonban nem  je 
len ti az t, hogy a  ko rm ány  az á llam o síto tt bátiyák  vissza 
ad ásá t tervezi m agánkezekbe, m elyeket Codelco üze 
m elte t. A m iniszter szerin t, h a  az új bán y ák  üzem beke 
rü lnek , Chile a  term elését m egkétszerezi. (B .E.)

M ining J lu rn a l 297. k. 7620. sz. 1981. szep tem ber 14.

R ö p té b e n  o lv a s z t ó  k o n g r e s s z u s  a z  U S Á - b a n

Az O utokum pu  röp tében  olvasztási szabadalom  alkal 
m azóinak képviselői ta lá lkoznak  E l Pasoban, (Texas, 
US), hogy elindítsák T he F ourth  In tern a tio n a l F lash  
S m eltin g  C ongress-t (a N egyedik N em zetközi R öpté- 
ben-olvasztó K ongresszus). E z t az olvasztó e ljá rás t réz- 
és n ikkeldúsítm ányok  részére O utokum pu Oy Go. fe j 
le sz te tte  ki az 1940-es években F innországban. A válla 
la t az e ljá rás t azó ta  az egész világon e lte rje sz te tte . A 
kongresszus m e g v ita tja  a  p ro b lém ák at és az i'ij k u ta tá 
sok eredm ényeinek a bevezetését. (B .E.)

M ining Jo u rn a l, 297. k . 7620. sz. 1981. szep tem b er 14.

U t ib e s z á in o ló  K ín á r ó l  A lm á s f ü z i t ő n

1981. ok tóber 26-án ism ét érdekes u tibeszám oló t hall 
g a th a tta k  m eg a F ém k o h ásza ti Szakosztály  almás- 
füzitői csoportjának  tag ja i.

A U N ID O  és az A L U T E R V -F K I k ö zö tt lé tre jö tt 
szerződés értelm ében az A L U T E R V -F K I szakm ai seg ít 
séget n y ú jt a  k ínai alum ín ium ipari k u ta tó  és fejlesztő 
bázis lé trehozásában . E zen  tevékenység  első lépcsője- 
k én t dr. K á lm á n  T ibor  tud o m án y o s osztályvezető  és 
dr. Gadó P á l tudom ányos főm unkatárs 1981 m árciusá 
ban  K ínában  já r ta k , és felm érést k észü te ttek  a kínai 
a lum ínium ipari anyagvizsgála t jelenlegi helyzetéről. 
U ticéljuk  a  P ek ing tő l 600 km -re fekvő 70 milliós lakosú 
H o n an  ta r to m á n y b a n  m űködő Zheng-Thou-i tim fö ld 
gyár és a  te rv e ze tt k u ta tó b áz is  helyszíne volt. I t t  a 
szovjetek  te rv e i a lap ján  1957-ben in d íto tta k  be egy 
400 k t/é v  k ap ac itású  g y ára t, ahol gyenge m odulusú 
kem ény b au x ito t dolgoznak fel párhuzam os kom binált 
eljárással.

É rdekes beszám olót h a llh a ttu n k  a jelenleg üzemelő és 
a  jövőben m egvásárolni k ív án t m űszerekről. K özö ttük  
k iem elt szerepet já tszan ak  a  röntgendiffrakciós m űsze 
rek  és a  bau x it technológiai m inősítésére alkalm as labo 
ra tó riu m i technológiai k ísérleti berndezések.

A szakm ai tá jé k o z ta tá s t színes d iavetítéssel, fotókkal, 
jellegzetes kínai d ísz tá rgyakkal illu sztrá lt élm énybeszá 
moló követte . (ТВ -né)
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С О Д Е Р Ж А Н  И Е C O N T E N T S

К овач, Й . :  С о в р ем ен н о е  к о н с т р у и р о в а н и е , и з г о 
т о в л е н и е  и п р и м е н е н и е  м е т а л л и ч е с к и х  ф о р м  д л я  
л и т ь я  п о д  д а в л е н и е м  ........................................................С 1

Для экономического производства качественных 
отливок, пзгото ленных на машинах под давле
нием, необходимо обеспечивать согласованность 
между пр«иг;водством отливок, изготовлением 
форм и их гфименением на каждом этапе Произ
водства. Из .множества вопросов, автор зани
мается проблемами применения стандартизиро
ванных элементов форм, вопросами размерности 
и анализирует основные принципы изготовления 
и применения форм.

'а к а ч ,  Б . :  И зг о т о в л е н и е  о т л и в о к  п о д  д а в л е н и е м  
н а  о с н о в е  м а т е м а т и ч е с к о г о  р а с ч ет а  ........................С 5

Автором излагаются номограммы, примененные 
для определения параметров литья. На основе 
примеров показано, что эти принципиальные 
взаимосвязи без практического опыта приведут 
к многочисленным ошибкам. Безошибочное зна 
ние параметров, находящихся во взаимосвязи 
друг с другом, необходимое условие удачного 
производства.

'е р б е р г , Н . — Е й з е н к о л б л ,  Р . :  Н о в а я  с т а л ь  д л я  
л и т е й н ы х  ф о р м  п р и  л и ть е  п о д  д а в л е н и е м  . . .  .С 9

Д ля литья под давлением пригодны такие сорты 
стали, которые хорошо обрабатываемые в гор
ячем состоянии. Путем легирования стали хро- 
м м, молибденом, ванадием и дальнейшим раз 
витием этих всемирно известных методов изго
товления стали можно повысить длительность 
работы форм для литья под давлением, далее 
можно повысить надежность и экономичность 
производства.

а ко , К . — Н а д ь ,  К - :  О ц ен к а  п р и м е н я е м о с т и  п е с 
к о в  д л я  о б о л о ч к о в о й  ф о р м о в к и  п р и  и с п о л ь з о в а 
н и и  с в я з у ю щ и х  и с к у с с т в е н н ы х  см о л  ...................С 14.

Качество плакированных песков определяется 
качеством исхогного песка и системой связи, а 
качество форм и стержней определяется кроме 
этого» и условиями (продолжительность нагрева, 
тем тература и тд.) изготовления. В  работе по
казан новый метод для оценки свойств плакиро
ванных песков.

\a x e p , Ф .— П е т е р , Л .:  И с с л е д о в а н и е  г о м о г е н н о 
сти  о б р а з ц о в ,  о т л и т ы х  д л я  с п е к т р о м е т р и ч е с к о г о  

а н а л и з а  к о в к и х  ч у г у н о в  ..............................................С 18

Несмотря на то, что образцы, залитые в во- 
доох.паждеемые кокили из меди, охлаждаются 
очень быстро, их состав, определенный методом 
нитятым искровым разрядом, гетерогенный. 
Металлографическим исследованием можно 
было показать графит в тонких образцах, и 
причиной гетерогенности является этот графит.

ойт е, Г . — А м б о е , Э .— Ш и л л е , Р . :  П р о и з в о д 
с т в е н н ы е  си с те м ы  в л и т е й н ы х  ц е х а  .................... • 23

На основе принципиального анализа по времени 
и пространству организации производства, ав
торами определены характерные производствен
ные системы. Важнейшие типы иллюстрированы 
на примерах. Излагаются факторы, влияющие 
на организацию производства и метод выбора 
наиболее пригодного типа системы производ
ства.

K o v á c s ,  J T h e  u p - to -d a te  p la n n in g ,  m a n u f a c t u r in g  
a n d  r u n n in g  o f  p r e s s u r e  c a s t in g  d i e s ......................... P  1

In  order to  m anufactu re  die castings econom ically 
in all phases of th e  m anufactu ring  an d  running  
of th e  dies conform ity  to  these m ust be assured.
The au th o r deals — am ong a g rea t num ber of the  
arising problem s — w ith th e  use of standard ized  
die elem ents, w ith some dim ensioning questions 
and  sum m arizes th e  fu n d am en ta l principles of 
up-to -da te  m anufacturing  and se ttin g  of dies.

T a k á c h , В .:  T h e  p r o d u c t io n  o f  p r e s su r e  d ie  c a s t in g s  
o n  th e  b a s is  o f  c a lc u la t io n s  ............................................  P  5

The au th o r m akes know n th e  nom ogram s which 
are used to  determ ine th e  characteristic  values of 
founding. I t  is dem onstra ted  on an  exam ple, th a t  
these theo re tic  rela tions can  be — when the  re 
qu ired  p rac tica l < xperiences a ren ’t  availab le  — 
th e  sources of a  gi ea t deal of troubles. The p e r 
fect know ledge of t ne characteristic  values being 
in m u tu a l effect w ith  each an o th er is an  essential 
condition  of successful founding.

O erberg , N . — E is e n k b ib l ,  1 Î.:  A  n e w  s t e e l  fo r  p r e s su r e  
c a s t in g  d i e s .............................. ................................................ S 9

The consum ers require a  b e tte r  h o t tool steel for 
th e  pressure casting  dies. Im proving  th e  world 
over know n steel alloyed w ith  chrom ium , m olyb 
denum  and  vanad in , th e  service life of pressure 
casting  dies can be increased and p roduction  can 
be m ade more free from  danger and m ore econo 
mic.

B a k ó ,  К .—  N a g y ,  К . :  T h e  e v a lu a t io n  o f  th e  p r o p e r 
t ie s  o f  u se  o f  p r e c o a te d  s a n d s .........................................  P 14

The q uality  of p recoated  sands is influenced by 
th e  utilized quarry -san d  an d  by th e  b inder sys- 

■ tem , th a t  of th e  m oulds and  cores beyond th a t  
by th e  m an u factu rin g  conditions (baking tim e, 
tem peratu re) too. The p ap e r outlines a new  m e 
thod  for th e  eva lua tion  of the  p roperties of use of 
precoated  sands.

M a c h e r ,  К . — P é te r , L . :  T h e  c o n c lu s io n s  o f  e x a m in 
in g  o f  th e  h o m o g e n e i t y  o f  c a s t  t e s t  p ie c e s  fo r  th e  
s p e c tr o m e tr ic  a n a ly s is  o f  m a lle a b le  ir o n  .............. P  18

A lthough th e  te s t pieces cast in  copper p erm a 
n en t m oulds cooled w ith  w ater solidificate quickly 
and  th e ir  frac tu re  is w hite, in  com pliance w ith 
th e  exam inations by m eans of filam en ta ry  spark  
generating  th e y  are inhom ogenous. The m etallo- 
graphic exam ination  detec ts  g rap h ite  in th in  
te s t anil th is  fact is th e  cause of th e  inhom ogene 
ity .

W o ith e , O .— A m b o s ,  E . — S c h i l le ,  K .:  P r o d u c t io n  
s y s t e m  in  f o u n d r ie s  ............................................................  P  2 3

The au thors determ ined  th e  typ ical foundry  p ro 
duction system s on th e  basis of th e  p ro jec t o r 
ganization. The m ain  ty p es are dem onstra ted  on 
exam ples. The facto rs hav ing  an  effect on the 
p ro ject organization  and th e  m anner of choosing 
the m ost convenient p roduction  system  are m ade 
known.



I N H A L T

K o v á c s ,  J D ie  z e i t g e m ä ß e  P r o j e k t ie r u n g ,  U r ze u 
g u n g  u n d  I n b e tr ie b h a lt u n g  v o n  D r u c k g u l,W o n n e n  S 1

Z ur ökonom ischen E rzeugung D ruckgußstücke 
g u te r  Q ualitä t m uß in jeder Phase der H erste l 
lung und der In b e trieb h altu n g  eine Ü bereinstim 
m ung dieser gesichert werden. Von den vielen 
P roblem en beschäftig t sich der Verfasser m it der 
A nw endung der stan d ard is ie rte r W erkzeugele 
m ente, m it einigen F ragen der A uslegung und 
faß t die G rundprizipien der zeitgem äßen W erk 
zeugherstellung und -einstellung zusam m en.

T a k á c h ,  В . :  D ie  H e r s t e l lu n g  v o n  D r u c k g u ß s t i ic k e n  
a u fg r u n d  R e c h n e n ...................... ........................................  S 5

D er A u to r m ach t die N öm ogram m e bek an n t, die 
zur B estim m ung der G ießkennw erte angew endet 
w erden können. E s w ird an  einem  Beispiel d e 
m onstrie rt, daß  diese theoretischen Zusam m en 
hänge ohne die nötigen  p rak tischen  E rfah rungen  
Quellen vieler F eh ler sein können. D ie einw and 
freie K enn tn is der m iteinander in Gegenwirkung 
stehenden  K ennw erten  ist eine unerläßliche B e 
d ingung des erfolgreichen Gießens.

O erberg , N . — E is e n k ö lb l ,  R . :  E in e  n e u e  S ta h ig e n e -  
r a t io n  fü r  D r u c k g ie ß w e r k z e u g e  .................................  S 9

Die A nw ender benötigen fü r die D ruckgußfor 
m en bessere W arm arbeitsstäh le. D urch  W eiter 
entw icklung des w eltbekannten , m it Chrom, 
M olybdän und V anadin  leg ierten  Stahles kann  
die L ebensdauer der D ruckgußform en erhöht, 
bzw. die P ro d u k tio n  sicherer und ökonom ischer 
gem acht werden.

b a k ó ,  К . — N a g y ,  К . :  D ie  B e w e r t u n g  der G e b r a u c h s 
e ig e n s c h a f t e n  h a r z u m h ü ll t e r  S a n d e  ......................... S 14

Die Q u alitä t der C roning-Sande wird durch  den 
■ angew endeten Sand und  B indersystem , die Q ua 
l i tä t  der Form en und K erne und außerdem  auch 
durch  die U m stände der H erste llung (A ushärte 
zeit, T em peratur) beeinflußt. D ie A bhandlung 
legt eine neue M ethode zur B ew ertung der Ge
b rauchseigenschaften harzum hüllte r Sande vor.

M a c h e r ,  F .  — P é te r ,  L . :  D ie  K o n k lu s io n e n  der
U n t e r s u c h u n g  der H o m o g e n it ä t  g e g o s s e n e r  P r o b e n  
z u r  s p e k t r o m e t r is c h e n  A n a ly s e  d e s  T e m p e r e is e n s . S 18

Obvvohl die P roben, die in eine w assergekühlte 
K upferkokille gegossen w urden, schnell e rs ta r 
ren  und  ihre B ruchgefüge weiß ist, sind sie nach 
der A ussage der U n tersuchungen  m it F ad en 
funkerregung doch inhom ogän. D ie m etallogra- 
phische Ü n te rsu c n u n g h a t in den dünnen  Proben 
das V orhandensein von G raphit nachgewiesen, 
was die Inhom ogen itä t verursach t.

W o ite , О .— A m b o s ,  E . — S c ln l le ,  / ( .:  O r g a n is a t io n s -  
fo r m e n  in  G ie ß e r e ie n  .........................................................  S 23

Die Verfasser bestim m ten  aufgrund der räu m 
lichen und zeitlichen P rinzip ien  der Gießerei- 
F ertigungspro jek tierung  die charak teristischen  
O rganisationsform en. Die w ichtigsten Typen 
w erden an  Beispiele illu striert. Die F ak to ren , 
die die F ertigungspro jek tierung  beeinflußen, 
sowohl die A rt der B estim m ung der besten  O r 
ganisationsform en werden bekanntgem acht.
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В ойт , М .:  Нахождение оптимума технологии про
катки холдных лент ............................... ...............  С 93

Кажется, что прокатка холодныхлент одна из 
самых простых задач прокатки без всякой проб
лемы. Разработка оптимальной технологии — 
из-за ряд все время изменяющихся фаторов — 
потребует применение ЭВМ.

К аспар, Г .:  Ведение патентной линии в ФЕСТ- 
А Л Ь ПИН ...................... ................... . ; ..................  С 100

I

Принципы действия организации, занимающей
ся с патентными делами у фирмы ФЕСТ-АЛЬ- 
ПИН. Сотрудничество с изобретателями. Обра
щение информациям о патентах.

Бекер, Л .— Т рам пуш , П .:  Тепловое старение и де
фекты инструментов горячей обработки . . . .  С 000

Описание теплового старения. Тепловая нагруз
ка и дилатация. Методы анализа теплового ста
рения.

Габор, Б . и д р .:  Отношения концентрации загр- 
язниелей в металургических рециркуляцион 
ных водохладительных системах ......................  С 112

Огромная водяная потребность технологических 
процессов черной металлургии можно удовлет
ворять лишь путем разработки современных 
рециркуляционных методов. Концентрацион
ные отношения растворенного и взвешенного 
загрязнения появляемого в непосредственной 
и косвенной водоохладительных системах в за 
висимости от качества добавленной воды и от ве
личины выпуска. Преимущества и необходи
мость применения различных ингибиторов в ре
циркуляционных водохладительных системах.

К апойи , Л .:  Ожидаемое развитие алюминиево 
промышленности и человеческая среда ...........  С 123
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A  hidegszalaghengerlés, m in t legegyszerűbb szel 
vény előállítása látszólag a m a jdnem  probléma- 
m entes hengerlési fe ladatok közé tartozik. A z  ideális, 
a gyakorlatban tartósan és fo lyam atosan  hibátlan  
gyártm ányt adó m űvelet elvégzése, az op tim á lis  
technológia k ia lak ítá sa  —  a m enetközben is  változó 
szám os tényező m ia tt —  nem  nélkü lözheti szám ító 
gép igénybevételét.

A hidegszalag-hengerlési technológia optimali
zálásakor a maximális termelékenység feltétele 
mellett a meghatározó minőségi követelményeket 
is ki kell elégíteni. Termelékenység szempontjából 
optimálisnak tekinthető az olyan hideghengerlési 
technológia, amellyel egy adott hengersoron, egy 
adott anyagminőségű hengerelt termékből, az elő
írt kiindulási és kész méretek mellett időegységben 
a legnagyobb mennyiség gyártható [18; 23; 25]. 
A minőségi követelmények optimalizálási feltétele 
szerint a cél olyan hidegszalag hengerlése, amely 
a korszerű előírásokat kielégítő méretpontosságon 
túlmenően, a sík-kifekvés feltételeinek (alakhűség) 
is megfelel [1—7; 10; 12; 17; 20—22; 26; 28].

A hideghengerlési technológia komplex optima
lizálása — a fentiek szerint— arra az alapkoncep
cióra épül, hogy a minőségi követelmények által 
meghatározott feltételek mellett, kifogástalan mi
nőségű szalagtermékből, az időegységben maximá
lis mennyiséget kell előállítani [12; 24—26].

A sík szalagkifekvés feltételét kielégítő hideghengerlési 
technológia

Sík kifekvésű lesz a hengerek közül kifutó sza
lag akkor, ha a szélesség mentén az alakváltozás 
mértéke egyenletes [5; 27]. Amennyiben ez a fel
tétel nem teljesül, akkor a kifutó szalagon a követ
kező jelenségeket lehet tapasztalni [10; 16]:

— A szalag keresztmetszete „lencsés” lesz,azaz 
a szalag vastagsága a szélesség mentén nem állan
dó;

— A szélesség függvényében a szalag különböző« 
hosszúságú, ami vastag szalagoknál belső feszült
séget, Vékony szalagoknál hullámosságot okoz;

— Hengerlés közben a felcsévélő oldalon a sza
lagszélesség mentén a húzófeszültség eloszlása 
egyenlőtlen, ami szélső esetben szakadáshoz vezet
het;

— A szalag sávokra történő hasítása után az 
egyes sávok görbültek („kardosak”) lesznek.

A szélesség mentén egyenletes alakváltozás fel
tétele az, hogy a munkahengerekre köszörült alap
domborítás a hengerek rugalmas behajlását és a 
hőmérséklet hatására bekövetkező hődomborula
tot kompenzálja [4; 5; 12; 16; 20; 21; 23; 24; 27].

Hengerléskor a nagy külső húzófeszültségek 
következtében a szalag látszólagosan sík kifekvésű 
lehet annak ellenére, hogy a hengerrésre vonatkozó 
fenti feltétel nem teljesül. A jelentős nagyságú 
külső húzóerő (feszítés) megszűntével azonban 
megjelennek a hullámok, illetve a hasított szalag- 
csíkok „kardosodnak”.

Egy hideghengerlési szúrásterv összeállításakor 
korábban a vizsgált szúrásban megvalósítandó 
(felvett) magasság csökkenésből indultak ki, és a 
képlékenységi görbe, valamint a hengerállvány 
eredő rúgóállandójából határozták meg a beállí
tandó hengerrés (s )  nagyságát (1. ábra). A ma
gasságcsökkenés felső határát a szalag megcsú
szása (áthúzási feltétel), illetve az erő-; és nyoma
tékkorlát szabta meg. Az így megválasztott ma-

1. ábra. A  hengerrés beállítása

Bányászati és K ohászati Lapok — KOHÁSZAT 115. évfolyam, 3. szám 93



gasságcsökkenéshez szükséges hengerdomborítást 
a hengerelt anyag és a hengerek rugalmas alakvál
tozásának, valamint a hődomborulatnak a függ
vényében elvileg meg lehet határozni. Az eddigi 
szúrástervkészítés megengedte a választott alak- 
változáshoz bármilyen hengerlési sebesség hozzá
rendelését. A hengerlési sebesség azonban a hőfej
lődésen keresztül a hődomborítást, illetve a hen
gerrés eredő alakváltozását is befolyásolja. Ezt 
viszont a hengerek hajlításával lehet, illetve kell 
korrigálni.

A hengerhajlító erő korlátjainak figyelembevé
telével — hengerhajlító berendezés hiánya esetén 
ez a korlát F hj =  О hajlítóerőt jelent — az öszetar- 
tozó hengerlési paramétereket úgy kell megválasz
tani, hogy hatásukra a szúrásban kialakuló hen
gerrés biztosítsa a kívánt eredő alakváltozást. A 
hengerrés meghatározásakor figyelembe kell venni 
[8; 9; 11—16; 21; 22]:

— a belépő szalag alakját (lencsésségét: öh0);
— a hengerek rugalmas alakváltozását (a ten

gelyvonalra vonatkozóan: ylug), amely a munka- 
és a támhengerek tengelyvonalának a kompatibi
litás figyelembevételével számított behajlásán kí
vül a hengerek belapulásától is függ;

— a hengerekre köszörült alapdomborítást 
(átmérőre vonatkozóan: 2y0);

— az anyag alakításához szükséges erőt (kép- 
lékenységi görbe);

— a hengerlési sebességgel és az alakváltozás 
nagyságával arányos hődomborítást (ум)-

A hengerlési paramétereket úgy kell megválasz
tani, illetve összehangolni, hogy a hengerrésből 
kilépő szalag sík kifekvését minden szúrásban biz
tosítani lehessen. Ezen feltétel belső feszültségtől

Szúrósszám, n

o .)

3. ábra. A z  elméleti órateljesítm ény és a k ifu tó  m ax. 
szalaghőmérséklet változása a  szúrásszám nak ( a. ábra) és 
a m unkahenger a lapdom borításának ( 2 y 0) a  függvényében. 
Az a. és b. á b rá n : fo lyam atos  v o n a l: v a n  h e n g erh a jlítá s; sza g g a to tt 
von a l: nincs h e n g erh a jlítá s. Csak az af á b rá n : A v a s ta g  vonal n e g a tí 
v ab b  h en g er-a la p d o m b o rítá s t (2y0) je le n t, m in t a  vék o n y  vonal. Csak a 
bf á b rá n : A v a s ta g  vonal kevesebb  szú rásszám ot je le n t, m in t a  vékony

vönal

mentes, melegen hengerelt, illetve lágyított alap
anyag esetén úgy fogalmazható meg, hogy a szalag 
szélessége mentén valamennyi helyen a relatív 
magasságcsökkenés (e), illetve a megnyúlás (A) 
azonos legyen (2. ábra) [10; 27]:

ő / í j  = > A -  • d h 0 = (  1 — e) - ö h 0. 
n 0

2. ábra. A  hengerrés változása

A hengerrés eredő méretkülönbsége tehát éppen 
bhy kell legyen:

ó h j -2  * Őí/rés,í>/2*

További alapfeltételek: a hengerlési erő, azaz a 
képlékenységi görbe egyenlete; a hengerrendszer
nek a hengerhajlító erő hatására bekövetkező ru
galmas alakváltozása; a húzó- és fékező erők és az 
általuk kifejtett feszültségek nagysága.

A hengerrésbe belépő szalag alakjának (<5hQ) 
ismeretében az előző, egymástól független feltéte
leket leíró egyenleteknek van közös megoldása, 
azaz sík kifekvésű szalagot úgy lehet előállítani, 
hogy a hengerlési munkapontot az alapvető válto
zók összetartozó értékénél kell beállítani [12; 23; 
24; 26]:

/(e; v; y 0\ Öh0\ F hj; a0; ^ = 0 .

Tehát néhány, tetszőlegesen felvett független 
változó értékének megválasztása esetén a hiányzó 
paraméterek — adott hengersoron — számítha
tók.

A hengerlési technológia optimalizálása a sík
fekvés és a maximális elméleti órateljesítmény be
tartásán kívül egyéb — elsősorban hőtani — felté
telek kielégítését is feltételezi:

— A hőenergia-áramok olyanok legyenek, hogy 
ШШШ hatásukra a munka- és a támhenger hőmérséklete 

valamennyi szúrásban'és a szúrások teljes tartama
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alatt a henger valamennyi térfogatelemében csak 
igen szűk tűrésmezőben változzon. A hengerk 
nagy tömege miatt ugyanis azok időállandója is 
nagy, aminek következtében a változó hőmérsék
letű szakaszok változó lencsésségű szalag henger
lését jelentik:

— A henger és elsősorban a szalag maximális 
hőmérséklete, a hűtőközeg tűzveszélyessége illetve 
ráégési veszélye miatt, korlátozva van.

A fentiekben vázolt alapelvek komplex betartá
sával kialakítható egy olyan hideghengerlési tech
nológia, amelynél előre rögzítették a maximális 
szalaghőmérsékletet és ismert a melegen hengerelt 
alapanyag lencséssége.

Reverzáló hengersorokon adott kiinduló és adott 
végméretű termék hengerlésekor — az alakválto
zás, a feszítőerő és a sebességeloszlás függvényé
ben — a legnagyobb szalaghőmérsékletnek egy 
meghatározott értéke van. Ez az adott hűtési v i 
szonyok mellett egy meghatározott elméleti ter
melőkapacitást is jelent. Az órateljesítmény to 
vábbi növelése csak az előírt hőmérséklet emelésé
vel, vagy egy intenzívebb henger-szalag hűtéssel 
lehetséges. (3. ábra) [18; 25].

Hengerlési munkapont adott alapdomborítás
esetén

A fentiek alapján egyetlen szúrásra vonatkozó
an meg lehet határozni az optimális hengerdombo
rítást. Reverzáló soron a szalag továbbhengerlése- 
kor, illetve más minőségű vagy méretű szalagok- 
hengerlésekor az így kiszámított hengerdomborí- 
tás már nem optimális. Adott alapdomborítással 
rendelkező hengerekkel, adott bh0 lencsésségű sza
lagot csak egymással összetartozó sebességgel és 
magasságcsökkenéssel lehet hengerelni, ugyanis 
a magasságcsökkenés növelésével elsősorban a 
hengerlési erő növekszik, ami a hengerek rugalmas 
behajlását és a hengerrést növeli; a hengerlési se
besség növelésével pedig elsősorban a felmelege
dés növekszik, ami a hengerek hőtágulását fokozza, 
illetve a hengerrést szűkíti. A fentiek alapján a sík 
kifekvésű szalag geometriai feltételének megfelelő 
hengerrés kialakításához szükséges hengerlési erő 
adott 2y0 és öh0 esetén számítható.

Adott szalagfeszítés esetén a hengerlési erő v és 
e függvénye, tehát a hengerlési munkapont a 
szükséges erő és a képlékenységi görbe (tényleges 
érő) közös megoldása. A hengerlési munkapont 
grafikus meghatározásának elvét planparallel elő- 
termék (őá0% 0) esetén a 4. ábra szemlélteti [23; 
24]. Az ábra egy tetszőleges 2y0 pozitív alapdombo
rítású hengerrel végzett sík kifekvésű szalag le
hetséges hengerlési munkapontjainak megszer
kesztését mutatja be. A munkapontokat összekötő 
vastag vonal a hengersornak a A0 = áll; 2y0 =  áll; 
őA0=áll; Fhj =  kW\ a0=  áll és cr1 =  áll. paraméterekre 
vonatkozó jelleggörbéje. Az ábra szerint a nagyon 
kis sebességgel (г>0%0) végzett hengerlés esetén, 
mivel ekkor hőfejlődés gyakorlatilag nincs, és ezért 
hődomborítás nem alakul ki, a köszörült alapdom
borítás „kiegyenlítéséhez” szükséges erő létreho
zásához egy minimális (Ahmin) magasságcsökke
nésre mindenképpen szükség van. Planparallel ki-

4. ábra. A  hengerlési m u n ka p o n t gra fikus m eghatározása

induló szalag esetén ugyanis a hengerrés, illetve 
a hengerrésből kilépő szalag is planparallel kell, 
hogy legyen ahhoz, hogy a megnyúlás a szélesség 
mentén azonos, és ezzel a szalag sík kifekvésű le
gyen. A ZIAmin-nál kisebb magasság csökkenés ese
tén a képlékenységi görbe szerint a fellépő henger
lési erő kisebb, mint ami a hengerek alkotóját 
planparallellé tudná deformálni; ezért a hengerrés 
közepén nagyobb a magasság csökkenés, és vég
eredményben a kilépő szalag középhullámos lesz. 
Ezért a hullámosságot a Zl húzóerő növelésével 
csak látszólag lehet eltüntetni, mert lecsévélés 
után a húzóerő és a rugalmas alakváltozások meg
szűnnek, a szalag hullámos lesz, vagy kisebb vas
tagságkülönbség esetén a hasítás után kardosodni 
fog. A 4. ábra szerint sík kifekvésű szalagot csak

ólámin ̂  Ah ̂  Ah max

magasságcsökkenéssel lehet hengerelni, ahol a 
Aámax az áthúzási feltételből számítható; de vala
mennyi magasságcsökkenéshez a jelleggörbe sze
rint más-más hengerlési sebesség tartozik. Mivel 
nagyobb magasságcsökkenéskor nagyobb henger
lési erő és hengerbehajlás lép fel, ezért ellensúlyo
zására nagyobb hődomborulatot okozó nagyobb 
sebességgel kell hengerelni. Ezt a képet bonyolítja 
az, hogy nagyobb alakváltozás esetén a hőfejlődés 
is eleve nagyobb.

Amennyiben a hengersoron gépészetileg megva
lósítható legnagyobb sebesség például v2 (a 4. áb
rán a H 2 munkapont), a hengerek adott 2y 0 alap
domborítása esetén az áthúz ási feltételből számí
tott legnagyobb dámax magasságcsökkenés sík ki
fekvésű szalag hengerlési feltételének betartása 
mellett nem érhető el. A magasságcsökkenés és a 
hengerlési sebesség együttes növelésének útja ez 
esetben az alapdomborítás csökkentése lehetne.
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Ha a magasságcsökkenés Ahm[n és ZlAmax közé 
esik ugyan, de a hengerlési sebesség a munkaponto
kat összekötő jelleggörbe alatt van, a tényleges 
hengerlési sebesség nagyobb, mint a hengerek alko
tóját kiegyenesítő — és így sík szalagkifekvést 
eredményező — „szükséges” hengerlési sebesség, 
azaz a kialakuló hődomborítás is nagyobb a szük
ségesnél: a hengerrés középen vékonyabb, a kifutó 
szalag pedig középhullámos lesz. A jelleggörbe fe
letti sebességek esetén a szalag szélhullámossá vá
lik. A 4. ábra a tényleges hengerlési erő (a képlé- 
kenységi görbéből számított F  erők) területének a 
fentiek szerinti két részre való felosztását szem
lélteti: zlAmm-nál kisebb magasságcsökkenés ese
tén a szalag mindig középhullámos lesz- ennél na
gyobb magasságcsökkenés esetén a közép- vagy 
szélhullámosság a mindenkori hengerlési sebesség
től függ: a jelleggörbe alatt a nagyobb sebesség 
miatt dominál a hődomborulat, ezért a szalag kö
zéphullámos lesz; a jelleggörbe felett — a kis se
besség miatt — a hengerbehajlás dominál, ezért a 
szalag szélhullámos lesz. Sík kifekvésű szalagot 
csak jelleggörbén levő munkapont választása, és az 
ehhez a munkaponthoz tartozó Ah és v beállítása 
esetén lehet hengerelni.

A 4. ábra szerinti 2y 0 alapdomborítású henger
rel az optimális eset megvalósítása érdekében, 
a h0 vastagságú szalagot a H 3 munkapontban kell 
hengerelni, mert ekkor a legnagyobb a magasság
csökkenés, és egyidejűleg legnagyobb a hengerlési 
sebesség (i>3), ami az időegység alatti legnagyobb 
kihengerelt anyagmennyiséget eredményezi. A 
hengersor gépészetileg megengedett г;тах=г>4 leg
nagyobb sebessége a sík kifekvésű szalag henger
lési feltételeinek megvalósítása mellett — az ábra 
szerinti viszonyok között — csak más 2y 0 alap
domborítású hengerekkel érhető el, olyannal, 
amelynél а —d/ímax abszcisszához és a i>4=
= vmax sebességhez együttesen tartozó tényleges 
hengerlési erő és az optmális hengerrés kialakításá
hoz szükséges hengerlési erő megegyezik. Az opti
mális alapdomborítást ehhez a H i munkaponthoz

5. ábra. A  gépészetileg legnagyobb sebességhez tartozó 
m u n ka p o n t

6. ábra. H engerlési m u n ka p o n t p lanpara lle l előtermék 
esetén

7. ábra. H engerlési m u n ka p o n t középen vastagabb előter
m ék esetén

kellene kiszámítani (5. ábra). Optimális körül
mények közötti hengerlés azonban hengercsere 
nélkül csak egyetlen szúrásban lehetséges.

A 6. és 7. ábrák összefoglalják a hengerlési mun
kapontok, illetve a jelleggörbe megszerkesztésének 
elvét planparallel (őá0=0), illetve középen vasta
gabb (<5ú0>0) előtermékek hengerlésekor, mind
egyik előterméknél cilindrikus (2y0 =  0), pozitív
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alapdomborítású (2г/0>0), illetve negatív alap
domborítású (2y0<0) hengerek esetére vonatko
zóan.

A szalagfeszítőerők megválasztása

Annak következtében, hogy a súrlódási ténye
ző, a semleges szög, a feszítőerők hatása a henger- 
lési folyamatra még nem kielégítően ismert, a fe
szítőerők megválasztásával kapcsolatos kép az 
üzemekben igen tarka [18; 19]. Egyes szakértők 
a hengerlési erő csökkentése céljából az anyag 
által még elviselhető legnagyobb feszítőerők alkal
mazásának a hívei (8. ábra). Mások szerint a fe
szítőerő egyedüli szerepe, hogy biztosítsa a tömött 
tekercselést és a szalag jó kifekvését. Az optimális 
megoldás a hengerelendő anyagtól, a termékkel 
szemben támasztott követelményektől és az áll
vány lehetőségeitől függően más és más, de az e 
téren szerzett gyakorlati tapasztalatok összegyűj
tése, kiértékelése és általános szabályba foglalása 
még nem történt meg.

A melegszalag (illetve a lágyítás utáni) első szú
rásában — a letekercselő konstrukciója miatt — 
a feszítőerő 0 és egy maximum között; míg a csé- 
vélőről-csévélőre való hengerléskor más minimum 
és maximum között — esetleg több fokozatban — 
állítható be. Az aktuális szalagkeresztmetszet is
meretében a gépészetileg megvalósítható átlagos 
minimális és maximális húzófeszültség ebből szá
mítható. A húzófeszültség megoszlása a szalag
szélesség mentén nem egyeletes, ezért a legnagyobb 
átlagos feszültség a mindenkori alakítási szilárd
ság max. 20—40%-át érheti el (a kisebb érték a 
vastag méretre vonakozik).

A húzóerőt a terelőgörgőkön való iránytörések 
kifejtéséhez szükséges hajlítónyomaték minima
lizálhatja.

A szalagmenetek megcsúszásának elkerülése ér
dekében az (i+ l)-edik  szúrás fékezőereje legfel
jebb csak akkora lehet, mint amekkora az i-edik 
szúrásban a húzóerő volt.

A hideghengerállvány legnagyobb 
elméleti órateljesítményéhez tartozó 

hengerlési munkapont

Az optimális alapdomborítás megválasztását a 
hengersor legnagyobb órateljesítményéhez tartozó 
munkapont beállítása jelenti; ez azonban csak 
egyetlen szúrás esetén valósítható meg. A hideg- 
hengerlési feladat rendszerint úgy jelentkezik, 
hogy a szalagot adott kiinduló vastagságról — amit 
pl. a meleghengermű szállít — a felhasználó által 
kívánt vastagságra kell hengerelni. Ez az esetek 
többségében egyetlen szúrásban nem valósítható 
meg (megcsúszás, terhelhetőség, stb.); sőt sokszor 
még közbenső lágyításra is szükség van, ha a meg
valósítandó összes fogyás meghaladja az illető 
anyagminőségre vonatkozó alakíthatóságot.

Az egymás után következő szúrások fogyásel
osztását úgy célszerű megválasztani, hogy az 
összes hengerlési idő minimális legyen. Ennek a 
feltétele reverzáló, vagy egyirányban forgó egy- 
állványos hengersor esetén (a közidők figyelmen 
kívül hagyásával) [12; 23—26]:
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Többállványos folytatólagos hengersoron az 
egyes állványokon azonos a hengerlési idő (foly
tonossági törvény); ekkor a legnagyobb össztel
jesítményt jelentő minimális hengerlési idő felté
tele:

<P ••

-  -  -  -  -  e 6
tI = tn = t i i i  =  ■ . ■ —ti =  ■■■ ■ = tn= —---- -minimum.

vn
Folytatólagos hideg hengersoron valamennyi áll

ványban, egyetlen termék esetén is, más-más alap
domborítású hengerekkel lehet alakítani, olya
nokkal, amelynél a minimális hengerlési időre vo 
natkozó feltétel teljesül. Ezzel szemben re verzáló 
hengersoron az egymás utáni szúrásokban csak 
azonos alapdomborítású hengerekkel lehet alakí
tani, ezért olyan kell, hogy legyen a közös alap
domborítás, amely mellett minimális összes henger
lési idő adódik.

A technológiai és a gépészeti 
paraméterek kapcsolata

A fenti módszer nemcsak arra alkalmas, hogy 
adott hengersor esetén optimalizálja a technológi
át, hanem segítségével meghatározhatók egy opti
mális technológia megvalósításához szükséges hen
gersor legfontosabb gépészeti paraméterei is. 
Ilyen módon megállapítható a sebességtartomány, 
a minimális és a maximális feszítőerők, a kifej
tendő max. hengerlési erő és nyomaték, a motor
teljesítmények, a hűtő-kenő közeg szükséges hű
tőképessége, a henger alapdomborítása, a henger
hajlító berendezés működési tartománya, stb.

Csak a számított adatok alapján lehet teljes ob
jektivitással eldönteni azt, hogy egy adott termék 
választék esetén a hengersor jellemző gépészeti

9. ábra. A  szúrásszám hatása a hengerlési paraméterekre

paramétereit hogyan és milyen értékben érdemes 
korlátozni, illetve megválasztani. A vezérméretek 
hengerléséhez célszerű a legnagyobb elméleti óra
teljesítménynek megfelelő paraméterekkel rendel
kező hengersort választani, illetve a rekonstrukciót 
így irányítani. A számított értékek felhasználásá
val megítélhető az is, hogy a kisebb tételsúlyok 
gyártásakor az így megválasztott hengersor el
méleti órateljesítménye mennyivel marad el az 
elméleti maximumtól.

Számítógéppel optimalizált technológia

Adott esetben egy hideghengerlési folyamat kü
lönböző szúrásszámmal valósítható meg. A beállí
tandó technológiai paraméterek változásának ten 
denciáját a 9. ábra szemlélteti [12; 26]. A szúrás
szám csökkentésének a technológiai és gépészeti 
feltételek szabnak korlátot. A leghamarabb jelent
kező korlát rendszerint a szalag túl melegedése 
(3/a. ábra). Ezt a munkahengerek alapdomborí
tásával lehet ugyan módosítani, azonban ez az 
órateljesítményt is befolyásolja (3/b. ábra).

A számítógéppel optimalizált technológiák (9. 
ábra) jellemzője, hogy valamennyi szúrásban a 
legnagyobb órateljesítményt jelentő sebességgel, 
és az ehhez tartozó magasságcsökkenéssel lehet 
hengerelni. A többi beállítandó paraméter közül 
külön is említésre méltó a hengerhajlító erő: az 
egymást követő szúrásokban, — változatlan «max 
sebesség estén, — az anyag keményedése miatt a 
hőfejlődés és ezzel a hengerek termikus domborí
tása növekszik. A hődomborítás kompenzálására 
a hengerhajlító berendezésnek egyre nagyobb po
zitív irányú hajlítóerőt kell kifejtenie [4; 5; 12; 
16; 20; 22]. Ez alól az első szúrás általában kivétel, 
mert ebben az előírt sebesség kisebb szokott lenni.

Hengerhajlító berendezés hiányában a hőfej
lődés csökkentése érdekében a gépészetileg megen
gedhető hengerlési sebességet nem lehet kihasz
nálni; ezzel a termelőkapacitás is csökken (3. ábra, 
szaggatott vonalak).

A hengerelt szalag alakítástechnológiai paramé
tereinek a meghatározására, illetve a hengerrés 
alakjának a számítására vonatkozó függvénykap
csolatok kimunkálása lehetővé tette egy szimu
lációs matematikai modell létrehozását [25; 26]. 
A modellel az előírt peremfeltétleknek (h 0; hn; 
-F1 maxi Hmax,, Vmax, Vmim Ahmax\ Ahmin, Zűmax; -Zomin; 
Zimax, z vmin; Fhj± max; T max) eleget tevő, a rever
záló hengerlési mód sajátosságait figyelembe vevő 
(minden következő szúrás az előzőben „beállt” 
hődombíortású hengerekkel történik), maximális 
termelőkapacitást eredményező és a síkkifekvés 
feltételét is betartó hideghengerlési technológia 
alakítható ki. A program futtatása EMG 666 tip 
számológépen történt, ezideig A1 99,5 és AlMg 3 
anyagminőségekre vonatkozóan. A program ki
íratja — a mérnöki adatok mellett — a hengerész 
által beállítandó paraméterek számértékét (Ah; 
v; Z n; Z}; Fhj) is, azaz konkrét optimális hideghen
gerlési technológiát készít.
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Összefoglalás

A tanulmány elemzi — a síkkifekvés és az alak
hűség feltételének betartása mellett — a henger
soron a maximális elméleti órateljesítmény elérésé
nek a feltételeit. Megállapítja, hogy a beállítható 
hengerlési paraméterek (magasságcsökkenés, hen- 
gerlési sebesség, első-és hátsó szalagfeszítés, henger- 
hajlítás, zónahűtés) között — a fenti feltételek tel
jesítése érdekében — szigorú összhang van, és rá
mutat ezek biztosításának lehetőségeire. Az össz
hang állandó megteremtése vagy folyamatirányí
tással rendelkező hengersoron lehetséges, vagy 
ennek hiányában olyan szúrástervet kell kialakí
tani, amely a maximális termelés mellett nagy ta 
lálati valószínűséggel biztosítja a síkfekvési feltétel 
betartását.

A számítógéppel segített optimális hideghenger- 
lési technológia szimulációs matematikai modell
jét, illetve adott korlátozó feltételek között elér
hető eredményeket diagramok szemléltetik.
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Szabadalompolitika a VOEST-ALPINE-nél*
B I K Á I D  K A S Î A K  oki. kohóm érnök  

V 0  E  S T —A L P  I  N  E  S zabadalm i O sztá ly  L inz, A usz tria
D K :608:3

A  V O E S T -A lp in e  szabadalm akkal foglalkozó  
szervezetének m űködési elvei. A  fe lta lá lókkal való 
együttm űködés. A  szabadalm i in fo rm ációk kezelése.

Mi az oka annak, hogy világszerte a szabadalmi 
rendszert kétkedve, kritikusan, sőt részben telje
sen elutasítóan szemlélik? Vajon a szabadalmi ol
talom a fejlődést elősegítő vagy gátló eszköz?

Ezek a kérdések — és még sok más kérdés is 
vetődnek fel, amikor egy nagy vállalat ésszerű sza
badalmi politikát kíván folytatni.

A szabadalmi oltalom nem öncél a VOEST-AL
PINE-nél; sokkal inkább az aktív üzleti politika 
eszköze; a szabadalmi politikát a vállalat céljai
hoz igazítják. A VOEST-ALPINE Ausztria leg
nagyobb államosított iparvállalata, tevékenysé
gének súlypontjai: acélgyártás és feldolgozás, egy 
expanzív végtermékgyártó ipar keretén belül 
nagyértékű termékek előállítása és végül az egész 
világra kiterjedő ipari létesítmény-építési tevé
kenység.

Elmondható, hogy a VOEST-ALPINE forgal
mának kb. 50%-a olyan termékekre jut, amelyek
nek — közvetlenül vagy közvetve — valami kö
zük van az oltalmi joghoz. Évente 100-nál több 
új találmányt jelentenek be szabadalmaztatás 
végett. A fennálló oltalmi jogok (szabadalmi beje
lentések, szabadalmak és használati minták) állo
mánya mintegy 5000; ehhez járul még néhány száz 
védjegy. Az oltalmi jogok számunkra fontosak, de 
nem képezik minden dolgok kezdetét és végét: né
mely üzleti ágazatban nagyobb, más ágazatban 
viszont kisebb jelentőséggel bírnak.

A szabadalmi osztályon végzett munka egy ré
sze abban áll, hogy üzemeinket és osztályainkat 
tanáccsal és információkkal látjuk el. Ehhez szük
ségünk van (szabadalomjogi ismereteken kívül) 
a gazdaságban és a politikában végbemenő folya
matokról összegyűjtött információkra.

Szabadalmi oltalom és technológiatranszí'er

A szabadalmi oltalomnak a műszaki, gazdasági 
és szociális haladásban betöltött szerepéről, jelen
tőségéről sok vita folyik. Némelyek vitatják min
denfajta hasznosságát, ugyanakkor mások az erő
teljes szabadalmi oltalom mellett vannak. E két 
szélsőség között találjuk a szabadalmi rendszer 
megváltoztatására vonatkozó javaslatokat. A sza
badalmi rendszerrel szemben gyakorolt bírálat 
többirányú; a fő támadás jelenleg a fejlődő orszá
gokból jön [1].

Az 1980. november 16—21. között Buenos Aires
ben tartott 31. AlPPI-kongresszus egyik témáját 
képezte: a szabadalmak haszna a műszaki fejlődés 
és a gazdasági haladás számára a fejlődő orszá
gokban. Erről igen figyelemre méltó memorandu

* E lőadáskén t e lhangzo tt 1981. o k t. 30-án B udapesten  
a  T echnika H ázában . (Szerk.)

mot [2, 3] állított össze L. Jücfcer, az AIPPI svájci 
nemzeti csoportjának elnöke és a SANDOZ szaba
dalmi osztályának igazgatója.

Az erőteljes és jó szabadalmi rendszer bizonyít
ható előnyökkel jár a harmadik világ műszaki és 
gazdasági fejlődésével kapcsolatosan.

Szó sem lehet arról, miszerint a szabadalmak 
akadályoznák a technológia átadást. Éppen ellen
kezőleg: az oltalmi jogok segítik a technológia el
terjedését és védik a feltalálókat [4].

Az UNCTAD támadásai nemcsak a szabadalmi 
rendszerre vonatkoznak, de érintenek egy sor más 
szempontot is, amelyekre itt nem kívánok kitérni; 
összefoglalásukat a ,,Code of Conduct on the Trans
fer of Technology” [5] tartalmazza.

Ügy vélem magán a szabadalmi rendszeren nem 
kell és nem szabad semmit sem módosítani, inkább 
a szabadalmi szakértőké legyen a szó. A módosítá
soknak nem szabad megkérdőjelezniük a szabadal
mi rendszer egészét!

Azt, hogy a szabadalmi rendszer önmagában 
nem rossz, amint azt némelyek (nem szakértők) 
vélik, a Kínai Népköztársaság példája [6] szem
lélteti. A technológia és a külföldi beruházások 
ebben az országban jelentős szerepet játszottak 
az ipar alapjainak létrehozásában és megszilárdí
tásában, valamint a termelékenységi színvonal 
emelésében.

A (kínai) kormány most , , . .  .lépéseket fogana
tosít a szabadalmi rendszer létrehozása irányába, 
hogy védje és ösztönözze a találmányokat, bővítse 
a nemzetközi technológiacserét és haladó techno
lógiát . . .  importáljon”.

A fent idézett beszámoló meg szó szerint a kö
vetkezőket mondja:

„Mivel gazdaságunk és technikánk még ala
csony szinten áll, ezért nem engedhetjük meg ma
gunknak, hogy akár a legcsekélyebb találmányt is 
figyelmen kívül hagyjuk... Azáltal, hogy ilyen 
módon ösztönzést gyakorolunk, mozgósítani lehet 
valamennyi pozitív tényezőt a találmányok és al
kotások iránti törekvésre, lett légyen azok látvá
nyosak vagy sem”.

Aligha lehet jobban és rövidebben tulajdonkép
pen összefoglalni a szabadalmi oltalom értékét a 
technológiatransfer számára, mint ennek 970 milliós 
lélekszámú népnek ezen meggondolásával, ahol 
azon fáradoznak, hogy emeljék'az életszínvonalat, 
és hogy utolérjék a nyugati világ műszaki és gaz
dasági szintjét.

Jian-Hszin Ren fent idézett publikációjának ér
dekes még egy megjegyzése. Nem sok ösztönzést 
nyújtana a feltalálói tevékenység érdekében az a 
feltalálói rendszer, amelyben minden találmány 
az államé, és ezt mindenki ingyenesen használhat
ná. Éppen ezért ezt nem vezetik be a Kínai Nép- 
köztársaságban.
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A feltalálókkal és ötleteikkel való 
foglalkozás során elkövetett hibák

Mint ismeretes, a legtöbb találmány az ipari 
vállalatokban és kutatóhelyeken jön létre. Ezek 
leginkább szolgálati találmányok, amelyek a mun
káltató tulajdonát képezik. A szabadúszó felta
lálók szintén az ipar segítségével kísérlik meg ta 
lálmányaik értékesítését.

E találmányok mindkét fajtájánál számos prob
léma merül fel:
a) a szabadúszó feltalálók „találmányainak leg

nagyobb része tévedésen alapszik, azaz hiányos 
műszaki ismereten”. Ki ne ismerné az újból és 
újból felbukkanó peretuum mobile-t?

b) a szabadalomjogi ismeretek hiánya sok talál
mányt a priori értéktelenné tesz. A találmányo
kat gyakran túl későn és/vagy hibásan jelentik 
be; a szabadúszó feltalálók „házalnak” ötle
teikkel és gyakran elmulasztják az elsőbbségi 
határidőt. Némelyek azon a téves állásponton 
vannak, hogy a belföldi bejelentéssel már meg
szerezték az egész világra kiterjedő szabadalmi 
oltalmat;

c) a szolgálati találmányok feltalálói gyakran idő 
előtt ismertetik találmányukat üzemen kívü
liekkel (vevőkkel), rendszerint anélkül, hogy 
megkövetelnék a titoktartást. Ennek legfőbb 
oka az ajánlatok megtétele során fellépő idő
hiány;

d) a feltalálók gyakran túlbecsülik ötleteik érté
két; a szabadúszó feltalálók gyakran észerűtlen 
anyagi követelményeket támasztanak az ipar
ral szemben.
A VOEST-ALPINE szabadalmi politikájának 

részét képezi, hogy gondosan megvizsgál minden 
felajánlott találmányt. Azon vagyunk, hogy bő
vítsük az üzemben a szabadalmi oltalom alapfo
galmaival kapcsolatos ismereteket, tanáccsal lás
suk el a feltalálókat vagy megóvjuk őket a tév- 
utaktól.

A feltalálók gyakran nagyon érzékenyek és néha 
híján vannak a valóság iránti érzéknek. Nem lát
ják be, hogy vállalatnak előbb kísérleteket kell el
végeznie és sok pénzt kell ráfordítania, míg létre
jön a használható termék. A papíron levő ötleteket 
nem lehet eladni.

A feltalálókkal és ötleteikkel való foglalkozás 
során elkövetett hibák súlyos következményekkel 
járhatnak, mivel legtöbbször helyrehozhatatlanok.

Melyek ezek a hibák? És mit lehet ezekből ta 
nulni, hogy jó légkört teremtsünk egy vállalatnál 
találmányok létrejöttéhez?

E kérdéseket megválaszolják az alábbi idézetek, 
amelyek Gottfied Hielschernek néhány feltaláló 
sorsáról írott érdekes könyvéből [7] valók. A meg
jegyzések értelemszerűen érvényesek az olyan szol
gálati találmányok feltalálóira is, akik képtelenek 
érvényesülni a vállalatuknál:

„Bármilyen jó is egy javaslat, ha annak szer
zője egy kívülálló, úgy rendszerint sem az állam
nál, sem pedig az iparban nem talál meghallgatás
ra. Ha ugyanezt a témát a nagy kutató- és fejlesz
tőintézetek napirendre tűzik, azt az állam támo
gatni kezdi, mert egyszerre mindenkinek az a vé 

leménye, hogy a napenergia hasznosítható, hogy 
szükség van új tömegközlekedési eszközökre”.

Az elmondottakat Hielscher több példával meg
világítja.

Egy szabadúszó kutató, aki fizikai és elektro
technikai tanulmányokat végzett és aki 1936 óta 
mint szabad kutató dolgozik, beszámolt néhány 
találmányának sorsáról, amely több mint száz 
szabadalomhoz vezetett.

A tranzisztorról. „Amikor az egyik rádiókészü
lékeket gyártó cég számára szeléncellás fotoelektro- 
mos készülékeket konstruáltam, feltaláltam csak 
úgy mellékesen a félvezető erősítőt, amelyet ma
napság tranzisztornak neveznek. A dolog valóban 
működött, de nem mutatkozott szakmai érdeklő
dés. Azt mondták nekem: hiszen már van kiváló 
rádiócsövünk, minek akkor még egy félvezető erő
sítő? Csak sokkal később és máshol értették meg 
az előnyöket, és a tranzisztor későbbi feltalálója 
Nobel-díjat kapott”.

Egymás mellett találjuk itt a mindent jobban tu 
dást, az önkritikára való képtelenséget és annak 
hiányát, hogy képesek legyenek megkülönböztetni 
a fontosat a lényegtelentől, továbbá a feltalálói 
irigységet és az idegen teljesítmény elismerése kö
vetkeztében adódó presztiszveszteségtől való fé
lelmet, de — igen gyakran —- a mérhetetlen felfu- 
valkodottságot, pökhendiséget, és akár a korrup
ciót is (v.ö. Der Spiegel, 1971. 4L szám)”.

A feltalálók motiválása

Miért jelentkezik az egyik vállalatnál vagy 
üzemegységben sok találmány és egy másiknál 
csak kevés vagy egy sem?

A vállalatvezetésnek kell megteremtenie a ta 
lálmányok létrejöttéhez szükséges légkört. Lénye
ges a vállalatvezetőség hozzáállása a feltalálások
hoz és ésszerűsítésekhez, másodszor pedig a sza
badalmi osztályoknak a vállalatokon belüli hely
zete.

A feltalálói tevékenységhez hozzátartozik az 
ütőképes szabadalmi osztály, amelynek semlegesen 
és szabadon kell tudnia dönteni az összvállalati 
érdek értelmében.

Ami a legfontosabb, ötletével minden egyes fel
találónak bármikor és közvetlenül legyen lehetsé
ges a szabadalmi osztály felkeresése.

Minden feltalálói tevékenység szakmailag helyes 
megítélése és méltánylása — szabadalmi mérnökök 
és a vállalati vezetőség által — a találmányok gya
korlati megvalósítására irányuló becsületes fárado
zás, valamint a feltalálói tevékenység méltányos ju
talmazása képezik a továbbfejlesztéseket elősegítő 
jó légkör kezdetét, végét és befolyással vannak az 
üzemi légkörre is.

A feltalálói javaslatok gyors és bürokráciától 
mentes elintézése természetes legyen. Még fonto
sabb a feltaláló és a szabadalmi mérnök közötti 
beszélgetés. Sok feltaláló viszolyog attól, hogy öt
letét leírja, és a találmány lényege sokszor csak be
szélgetés során válik világossá.

Valamely ötlet felkarolása és intézése a szaba
dalmi mérnök által a feltalálói tevékenység első 
elismerését és egyidejűleg ösztönzését is képezi.
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Természetesen ezt követnie kell az anyagi hono
rálásnak is. Mint ismeretes, Ausztriában törvényes 
kötelezettség létezik a szolgálati találmányok mél
tányos pénzbeni honorálására. Ezt a VOEST
ALPINE automatikusan megteszi. A VOEST- 
ALPINÉ-nél egy hasznosított és bevált találmá
nyért többnyire jelentőségéhez mérten 5—40 000 
schillinget kap a feltaláló. Körülbelül 20 000 schil
ling az átlag. Kivételes esetekben — ilyen éven
ként 5—6 fordul elő — a díjazás 100— 300 000 
schillinget is kitehet.

Léteznek azonban ellentétes nézetek is.
így például a Rolls-Royce cégnél azon a véle

ményen voltak, hogy az eszmecsere a műszakiak 
között bővebb és gyümölcsözőbb egy olyan válla
latnál, amely egyáltalán nem fizet a szolgálati 
szabadalmakért honoráriumot, szemben az olyan 
vállalattal, ahol a feltaláló honorárium fizetése kö
vetkeztében fennáll az elzárkózás és a titkolódzás 
veszélye [9].

Szabadalmi politikánk vezérfonala: fenntartani 
és elősegíteni a feltalálók közötti jó együttműkö
dést. Éppen ezért minden egyes benyújtott új 
szabadalmi bejelentést a feltaláló megnevezésével 
közlünk a főnökkel és azzal az üzemmel, amelyből 
származik, továbbá valamennyi érdekelt üzemmel 
és osztállyal, mégpedig nemcsak a műszaki tájé
koztatás végett, hanem a hamis (jogtalan) felta
lálói bejelentések elkerülése céljából is.

Szolgálati találmányi honoráriumot fizetünk 
minden egyes szabadalomképes találmányért, 
olyanokért, is, amelyeket—bármi is ennek az oka— 
a gyakorlatban még nem alkalmazunk.

Alkalomadtán, nem értékesíthető találmányt is 
honorálunk. Ez talán ösztönzi majd a feltalálót, 
hogy később még jobb feltalálói teljesítményt 
nyújtson.

Összességében a szolgálati találmányok hono
rálására fordított összegek csekélyek: nálunk átla
gosan a szabadalmi összköltség kb. 5%-át teszik ki.

Nem fizetünk feltalálói honoráriumot, ha hi- 
ányzani látszik az osztrák szabadalom jogi meg
alapozottsága. Ez ugyancsak egybeesik egy nem
rég közzétett döntéssel [10].

A találmányok létrejöttének legjobb motiválása 
alighanem azok átültetése a gyakorlatba. Ez a 
„siker” további javításokra és találmányokra ösz
tönzi a feltalálót. Jobban azonosítja magát mun
kájával és gyakran önmaga állít új feladatokat 
saját maga elé. Akár egy egész osztályt ösztö
nözni lehet ily módon a feltalálói tevékenységre. 
A munkatársak között egyfajta verseny jön létre.

Ha figyelmetlenül megyünk el saját találmá
nyaink (feltalálóink) mellett, később ellenállás mu
tatkozhat az idegen technológiákkal szemben. 
A szolgálati találmányt feltalálók úgy érzik háttér
be helyezték őket és passzív ellenállást fognak 
tanúsítani.

A feltalálói tevékenység szempontjából nem jó 
az olyan „bizottságok” tevékenysége sem, ame
lyeknek dönteniök kellene a saját találmányok 
értékéről. A találmányt itt többnyire „agyonbe
szélik”. Gyakran személyes okok játszanak szere
pet valamely találmány diszkvalifikálásakor és ez 
a feltalálónak is tudomására jut. Ez ellen küzdeni

kell, hiszen a szabadalmi osztálynak nem szabad 
„szabadalomelhárítási hellyé” válnia.

Ausztriában úgy vélik, hogy a műszakiakban 
megmutatkozó hiány oka, hogy elégtelenül tájé
koztatják a fiatalságot a mérnöki foglalkozások
ról [12].

Jellemző, hogy egy, az NSZK-ban végzett meg
kérdezés szerint nyolc foglalkozás presztízs-sor
rendje a következő [13]: 1. orvos, 2. jogász, 3. 
építész, 4. tanár, 5. gépészmérnök, 6. közgazdász,
7. újságíró, 8. kohómérnök.

A szabadalmak ugyan akadályozzák a verseny
társakat, de nem kapcsolják ki azokat teljesen. 
Bekövetkezik vagy a licenciavétel továbbfejlesztés 
a licenciavevő által és a piacbővítés is, vagy vala
milyen kerülő megoldás a verseny éleződésével. 
Mindkét változatban impulzusok adódnak egyszer 
a szerződésből adódóan, másszor szükségszerűen. 
A saját terméket (eljárást) folyamatosan javítják.

Az NSZK-ban, amely nyersanyagokban szegény 
ország, és ahol a termelési költségek igen magasak, 
ugyanakkor azonban igen fejlett energiapotenci- 
állal rendelkezik, „a szabadalmakkal védett tech
nológiák exportja életfontosságú kérdéssé válhat” , 
olvashatjuk egy beszámolóban [14].

Ez a beszámoló a következőket tartalmazza a 
szabadalmi oltalom és know-how közötti viszony
ról: „Az az értékesütési gyakorlat, amely teljes 
egészében eltekint a szabadalmi oltalomtól és csak 
a know-how szerződések megkötésére korlátozód
na, nem ajánlható”.

A know-how — és ezt minden szakember tud 
ja — mindig valami meghatározatlan, elhatárol- 
hatatlan, legtöbbször csak később lehet látni, 
hogy a megvásárolt know- how vagy nagyobb részt 
a technika jelenlegi állását képviseli, vagy pedig 
értéktelen. Ezzel szemben a szabadalmak átlát
ható oltalmi terjedelemmel rendelkeznek és min
den egyes szabadalom csak egyetlen találmányt 
tartalmaz. A szabadalmak végrehajtható jogot 
képviselnek, a know- how-ok nem.

• Szabadalmi költségek—szabadalomértékesítés— 
licenciamérleg

A szabadalmi költségek nagyok és ezek a költ
ségek állandóan növekednek. A szabadalmi költ
ségek mindig az első számú kritikai pontot képe
zik. A VOEST-ALPINE-nél a szabadalmi költsé
gek a forgalom körülbelül egy ezrelékét teszik ki. 
Megoszlásuk a következő:

1) „külső” szabadalmi költség

a) szabadalommegalapozási 
költség

b) szabadalomfenntartási 
költség (adók)

c) különféle költség (márkák, 
újdonságkutatás, felszóla
lás stb.)

2) „belső” szabadalmi költség

a) fizetések és egyéb személyzeti
költség 22,9%

b) helyiség- és takarítási költség 1,5%

46,0%

20,5% 73,5%

7.0%
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c) irodai anyagok, szakirodalom,
másolatok, telefon-, telex- és 
postaköltségek és hasonló 
költségek 1,3%

d) utazási és gépkoesiköltségek 0,6% 26,5%

Költséghely összköltsége 100,0%
Szabadalmi mérnököket foglalkoztatunk és év 

tizedek óta együttműködünk három jónevű bel
földi szabadalmi ügyvivői irodával. Éppen ezért 
elvégeztük az összehasonlító teljesítmény- és 
költségelemzést [15]: amennyiben a belföldi sza
badalmi ügyvivők által végzett valamennyi mun
kát magunk végeztük volna el, úgy ez legalább 
26%-kal több bér- és rezsiköltséggel, illetve körül
belül 8,5%-kal több költséghely-összköltséggel 
(és sok minőségi hátránnyal járt volna.

A Battele cég által végzett összehasonlító vizs 
gálat hasonló eredményt adott. Az üzemi szaba
dalmi osztály által végzett szabadalmi bejelentés 
kidolgozásakor és benyújtásakor az összköltség 
10—20%-kal meghaladja az önálló szabadalmi 
ügyvivő honoráriumát, aki közvetlenül a feltalá
lótól kapja a találmányt elintézés végett [9].

Egy másik újból és újból vitatott kérdés a sza
badalom-értékesítés.

Ismeretes, hogy a gyakorlatban a. bejelentett 
találmányoknak átlagosan csak 2—5%-át hasz
nálják fel tényleg. Legtöbbször csak a tulajdonos 
által. A fennmaradó oltalmi jogokat rendszerint 
nem lehet hasznosítani. Minden szakember azon
nal felismeri az „elfekvő áru”-t; sikertelen feladat 
ezeket más cégeknek felajánlani licenciavétel cél
jából. E szabadalmakat azonban nem lehet fel
hagyni sem, gyakran nem lehet előre látni mi lesz 
a műszaki haladás további iránya. A jó szabadal
makat —- amelyeket magunk használunk — aligha 
licenzáljuk. Legalább is nem a versenytársak és a 
saját piacunk számára. A licencek megadása rend
szerint tehát csak igen kis számú oltalmi jogra 
korlátozódik, meghatározott műszaki területekre.

Ily módon a saját szabadalmak értékesítéséből 
gyakorlatilag csak csekély bevételek adódnak és 
éppen ezért a licencmérleg legtöbbször veszteséges. 
Nemcsak a VOEST-ALPINE-nél veszteséges (ami
óta nem léteznek már bevételek az LD szabadal
makból), de a világ valamennyi államában is, há
rom kivétellel, ezek: USA, Nagy-Britannia és 
Svájc [16].

Az oltalmi jogok licenciába bocsátása gyakran 
nem képezi egy — VOEST-ALPINE felépítéséhez 
hasonló —- vállalat szabadalmi politikájának első
rendű célját. Sokkal inkább elsődleges a saját ta 
lálmányok biztosítása utánzás és utángyártás el
len, vagyis a versenyben elért előny növelése vagy 
fenntartása.

Mi a célja a szabadalmi információnak?
I

A szabadalmi irodalom jelentőségét a legtöbb 
kutató és fejlesztő, de- a gazdaságban és iparban 
levő menedzser sem ismeri.

Szinte valamennyi technológiai eljárást, ame
lyet jelen század során kifejlesztettek, szabadalmi

dokumentumokban rögzítettek. Éppen ezért a 
szabadalmi irodalom több szempontból is egyedü- 
álló. Eredeti irodalmat képvisel, azaz a műszaki 
fejlesztéseket legtöbbször ezen az úton ismeri meg 
első ízben a közönség [4].

A legkülönbözőbb vizsgálatok [24] azt mutatták, 
hogy a szabadalmak csak kb. 5—10%-ának kinyil
vánított tartama kerül publikálásra más műszaki 
irodalomban is, ami annyit tesz, hogy a szabadalmi 
iratokban levő műszaki információ 90—95%-a

A z  1 9 8 0 -b a n  k ö z z é t e t t  v a la m e n n y i  
s z a b a d a lm i  i s m e r t e t é s

(IM PADOC ADATOK)

J P Ja p á n 225 815
D E N SZK 103 465
SU Szovjetunió 64 579
US E gyesü lt Á llam ok 63 442
GB N  agy-B ritann ia 50 569
FJR F  ranciaország 61 442
ES Spanyolország 29 159
IT Olaszország 28 970
CA K an ad a 23 500
AU A usztrália 18 708
SE Svédország 18 055
E P E uró p a i publikációk 16 316
N L N ém etalföld 15 023
P L Lengyelország 11 677
AT A usztria 11 130
BR B razília 10 679
D K D ánia 8  358
NO N orvégia 7 645
CS Csehszlovákia 7 345
F I F innország 7 198
DD N D K 6  444
CH Svájc 6  275
B E Belgium 5 552
H U M agyarország 1 775
RO R o m án ia 1 580
YU Jugoszláv ia 1 322
LU L uxem burg 1 079

M indösszesen 837 859

semmilyen más formában nem található meg. Vagy 
másképpen fogalmazva: egyedül a szakirodalomból 
és egyéb publikációkból származó információk, 
amely anyagok a mérnökök és gazdasági szakem
berek íróasztalára kerülnek, nem elégségesek a 
fontos döntések meghozatalához [24, 25, 26].

A feltétlenül figyelembe veendő szabadalmi iro
dalom mennyiségéről áttekintést nyújt a követ
kező összeállítás. Az éllovas itt Japán, ezt követi 
az NSZK, a SZU, USA, Franciaország, Nagy- 
Britannia. stb.

Jelenleg évente összesen kb. 1,1—1,2 millió sza
badalmi iratot tesznek közzé a világon.

A kutatás és fejlesztés során gyakran figyelmen 
kívül hagyják a szabadalmi szakirodalmat. [17]. 
Gyakran hiányzik az együttműködés a szabadal
mi osztállyal, illetve a szabadalmi dokumentáció
val.

Bekövetkezik a (gyakran értelmetlen) párhu
zamos fejlesztés vagy akár az igazi kudarc.

Trendelemzések

Milyen módon lehet valamely műszaki fejleşz- 
tés trendjét megállapítani?
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A szabadalmi dokumentáció és a szabadalmi be
jelentésekről szóló statisztikai adatok segítségével 
meg lehet állapítani valamely műszaki fejlesztés 
trendjét [19, 24).

A bibliográfiai adatok — például az INPADOC- 
szolgálat — kiértékelésével feleletet kaphatunk a 
következő kérdésekre:
a) hány oltalmi jog létezik valamely meghatáro

zott szakterületen?
b) hány oltalmi joggal rendelkeznek bizonyos be

jelentők (versenytársak)?
c) mely időponttól kezdve létezik valamely beje

lentő pozíciója egy meghatározott műszaki te 
rületen?

d) hol (mely országokban) léteznek (mióta) súly
pontok?

e) vajon atendencia (vonatkoztatva meghatározott 
találmányokra vagy meghatározott bejelen
tőkre) emelkedő vagy csökkenő?
A bibliográfiai adatok lehetővé tesznek bizo

nyos megállapításokat a műszaki vagy piaci ala
kulásokat illetően, különösen akkor, amikor még 
az is megállapítható, vajon az annak idején beje
lentett oltalmi jogok még érvényesek-e vagy sem.

Ebben az esetben két fontos görbét kapunk, 
amely közül az egyik megadja a bejelentett talál
mányok számát (valamely vállalat által vagy vala
mely piacon), míg a másik arról tájékoztat, hogy 
ez a vállalat folytatja-e még fejlesztési munkáját 
vagy a meghatározott piac már nem érdekes.

Az USA-ban már hosszabb idő óta foglalkoznak 
a szabadalmi adatok alapján trendelelmzéssel 
(lásd még a [24]). Itt évente elkészítik az ún. Pa
tent Intelligence and Technology Report című 
anyagot. Ez ismerteti minden egyes számba vett 
cég szabadalmi aktivitási profilját. A szabadalmak 
megoszlását szakterületek szerint, a cégek abc- 
jegyzékét szabadalmi bejelentéseik alapján, illetve 
kapott szabadalmaik szerint stb. Ily módon tehát 

képet alkothatunk magunknak a versenytársakról 
valamely meghatározott piacon.

Amennyiben következtetni óhajtunk a felta
lálói tevékenységre, úgy először le kell vonni a kül
földi bejelentések számát, másodszor pedig figye
lembe kell venni a lakosok számát. Ekkor a követ
kező fajlagos összehasonlító számokat kapjuk, pl. 
Japánra és Ausztriára vonatkozóan 1979-ben:

Ja p á n A usztria
L akósok szám a, millió 
V alam ennyi szabadalm i és 
h aszn á la ti m in tabejelen tés

113 7,5

összege
Belföldi bejelentésének rész 

354 924 8216

a rán y a
Az egym illió lakosra ju tó  
belföldiek bejelentésének rész 

92,8 % 30 %

arán y a 2 900 327

Végkövetkeztetés: Japánban egy lakosra majd
nem kilencszer több találmány jut, mint Auszt
riában!

Vajon Japán kihívást jelent-e?
Japán újabban folyamatosan vitatott gazdasági 

fölénye — amint láttuk —- nemcsak a találmányok

összes számát mutatja: Japán — éspedig jelentő
sen megelőzve az összes többi iparilag fejlett or
szágot — a világ legnagyobb szabadalmi bejelen
tője is. Azt is megfigyelték, hogy a szabadalmak a 
jövőben nagyobb jelentőséggel bírnak majd, mint 
a múltban: abban a gazdasági harcban, amely Ja 
pán és más országok között, különösen Japán és az 
USA között folyik. A szabadalomsértési panaszok 
száma állítólag növekszik [19].

A szabadalmakat tehát stratégiai fegyverként 
értékelik és már szó esik a kereskedelmi háború 
egy új változatának első jeleiről.

Az USA ellenreakciója: jobban biztosítják Ja 
pánban találmányaikat. Ügy hírlik, hogy a „fej
vadászok” az USA-ban a külföldi leányvállalatok 
szabadalmi osztályain végzett munkáért átszámít
va évi 1,1 millió schilling fizetést kínálnak.

Megfordítva: a japán szakértők információkat 
gyűjtenek a versenytársak technológiai fejleszté
seiről, megvédik saját kutatási eredményeiket min
den jogi eszközzel és végezetül segítenek a techno
lógiai stratégiák megfogalmazásában.

Hiroshima és Nagasaki: egy új műszaki 
fejlődés kiindulási pontja?

Servan-Schreiber összefüggést lát e japán váro
soknak a háború végén atombombával történt el
pusztítása és az új japán műszaki fejlődés között 
[8] az a sokk, amelyet ez a szörnyűséges esemény 
keltett, véleménye szerint első lépés a technológiai 
hatalom békés hasznosításában egy új filozófia 
szerint.

Servan Schreiber néhány példát idéz.

A NIKON-esete. 1945. augusztus 15-én — egy 
nappal a második atombomba ledobása után — 
a Tokióban levő Nippon Kogaku elnöksége úgy 
dönt, hogy átállítja a termelést hadihajók optikai 
készülékeiről az — időközben világhírűvé vált — 
Nikon márkájú fényképezőgépek gyártására.

A  Honda-esete. „Minden egyes munkás szemé
lyesen felel mindannak minőségéért, amit előállít, 
lett légyen az bármilyen kis alkatrész. Mindenki
nél van egy fehér gomb, amelynek egyszerű meg
nyomásával képes feltartóztatni az egész terme
lést, ha az a véleménye, hogy valamilyen alkat
rész nem tökéletes”.

E felfedezést Honda filozófiájává tette és ennek 
köszönheti karrierjét. Megbízik minden egyes 
munkásában. Nekik köszönhető, hogy gépei ma a 
legjobbak a világon. „Amikor ő (Honda) Japán
ban vagy máshol meglátogat egy Honda-üzemet, 
úgy valamely műhelyben tartózkodik. Itt keresik 
fel azután az igazgatók, akikkel megbeszélni va 
lója van, a munkások közepette, akik odahallgat
hatnak és gyakran kinyilváníthatják saját véle
ményüket is. Vagy egymaga keresi fel valamelyik 
gyárát, hogy ott beszélgessen az egyik csoport
főnökkel vagy egy munkással. Ennek során kér
déseket tesz fel, amelyek nagyon egyszerűeknek 
tűnnek, amelyek azonban tájékoztatják őt arról, 
hogyan is állnak és hol tartanak, és hol lehet kija
vítani valót találni.”
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A  T O Y O T A  esete. Japán autóipara 1980-ban 
több mint 10 millió járművet gyártott, és termelé
sének felét exportálja: midnkét számadat rekord!

Következzen itt Servan -S ch reiber véleménye a 
Toyota sikeréről.

„Toyota időben átállt a számítógépes techniká
ra, és felhalmozta az ebből származó többletbe
vételt. . . A vállalatvezetőség létrehozott . . . egy 
hitel- és beruházási bankot, amely kikeresi a leg
jobb vevőket és a legkifizetődőbb beruházásokra, 
hogy javítsa a vállalat globális pénzügyi eredmé
nyét, és hogy ily módon tökéletesítse ütőerejét, 
amellyel képes kivédeni a 80-as évek minden új 
műszaki találmányát. A japánok elhatározták, 
hogy ebből az évtizedből az újítások évtizedét ala
kítják ki. A munkások nélküli gyár (Toyota össze
sen kb. 80 000 robotot alkalmaz) nem jelent ember 
nélküli gyárat. Abban a mértékben, ahogy a robo
tok átvállalják az összes feladatot a munkaerők
től, Toyota sok tízezer szabaddá tett alkalmazott
ja nem a munkanélküli segélyért folyamodik, ha
nem a képzést, továbbképzést és szakmai átkép
zést végző iskolák vagy intézetek valamelyikébe 
kerül, amelyek a Toyota által alapított és fejlesz
tett „belső oktatási rendszer” részét képezik.”

„A számítógépes technika lehetővé teszi Toyota 
számára, hogy évenként és munkahelyenként 65 
járművet bocsásson ki, szemben az európai vagy 
amerikai gyártóknál levő 10-zel vagy 11-gyei. 
Toyota termelékenysége hétszer nagyobb az euró
pai vagy az amerikai gyártók termelékenységénél”.

A hiroshimai és nagasaki eseményekkel való 
összefüggést — az 1945. augusztusi „nullapont-tól 
a „jövő kapujáig” terjedően — Servan -S ch reiber  
a következőképpen vázolja.

„Amikor megfigyeljük a japánokat a munká
nál, odahaza, egymás között, ekkor jutunk el egy 
alapvető gondolathoz. Minden japán teljesítmény 
gyökerénél . . .  újból és újból ugyanazt az anyagot, 
és ugyanazt a gyújtóanyagot találjuk: az intelli
genciát”.

„Nagy szigetüknek először is nincs egyetlen 
nyersanyaga sem sem kőolaj vagy szén, sem vas 
vagy urán, sem bauxit, de még termékeny talaj 
sem. Egyáltalán semmi. Ezenkívül Hiroshima és 
Nagasaki után a teljes szegénység martalékává 
váltak. Képesek voltak mindent megtanulni és fi 
nomítani, de mindent jobban és olcsóbban”.

A számunkra adódó végső következtetések tu 
lajdonképpen egyszerűek.

a) Nem kell’ feltétlenül Nagasakival és Hiros- 
himával asszociálni, hanem csak emlékezni, mi
lyen nagy műszaki teljesítményeket vittek végbe 
Európában a második világháború idején és azt 
követően (nyersanyag- és emberhiány mellett). 
A szükség akkor találékonnyá tette az embereket, 
és a szükség most is elvezet az új találmányokhoz, 
ha megtanulunk másként gondolkozni!

b) A panaszkodás a magas energia- és nyers
anyag árakról, a növekvő inflációs rátákról, a ma
gas kamatlábak politikájáról, a csekély gazdasági 
növekedésről, a munkahelyek veszélyeztetettségé
ről, a szubvenciók következtében eltorzuló ver
senyről, stb. mindarról, amit a tanácstalan poli

tikusok és gazdasági szakemberek felhoznak a vál
ságok okául, bizonyára semmit sem segít!

c) Ösztönözni kell a feltalálói tevékenységet! 
Szükségünk van arra, hogy a vállalatok vezetősége 
több és jobb információval rendelkezzen az idegen 
találmányokról és technológiai fejlesztésekről. A 
munkatársak tudjanak többet a vállalat céljairól 
és azonosuljanak azokkal. Ekkor megjavul az új 
saját találmányok létrejöttét elősegítő légkör is!

d) Meg kell tanulnunk együtt élni azzal a felis
meréssel, hogy Európa (és az USA is) többé nem 
kiindulópontja az összes műszaki fejlődésnek. Le 
kell szállnunk arról a magas lóról, amelyen úgy 
gondoltuk, hogy ülünk és a legrövidebb időn belül 
be kell hoznunk a mulasztásokat. Késznek kell 
lenni, hogy mások jó műszaki és szellemi teljesít
ményét is átvegyük és azokat továbbfejlesszük!

e) Végezetül pedig nem valami új dolog, de bi
zonyára feltétele a sikerhez vezető útnak: meg kell 
javítani a munkaerkölcsöt, több kötelezettséget 
kell vállani, mint hogy csak többet követeljünk, 
nagyobb hűséget kell kialakítani a vállalathoz 
(kevesebb fluktuáció) stb. Vagyis mindazt, ami a 
mai Japán munöavilágát jellemzi és ami Európá
ban is a második világháború után a gazdasági fel
lendüléshez (úgy is mondják: a „gazdasági csodá
hoz”) vezetett.

Amennyiben (Európában) semmi sem történik, 
egy napon mi is fejlődő országokká válunk: az 
eredetileg a Távol-Kelet felé irányuló technológiai 
és tudásfolyam iránya lassanként teljesen megfor
dulhat.

Az új információs technológia

Servan -S ch reiber könyvében [8] „Az áttérés a 
mikroprocesszorra” c. szakaszban megmagyaráz
za, mi mindent tud az új számítógépes világ ezen 
alapsejtje. Ügy véli, hogy belépünk az „exponen
ciális növekedés” korszakába. Véglegesen elmúlt 
a „lineáris növekedés” ideje, amely lehetetlenné 
tett mindenfajta áttörést. A mikroprocesszorok 
alkalmazására például a következő lehetőségeket 
közli.

1. A mikroprocesszorral vezérelt robotokkal 
hétszer többet és hétszer gazdaságosabban lehet 
termelni, mint Európa és Amerika más gyáraiban 
(lásd a Toyota esetét).

2. A háztartási eszközöknél és az irodákban: 
automatikus fakszimilék, billentyűzet nélküli ön
magukat helyesbítő írógépek, programozható má
sológépek, lerakási kényszer nélküli informatizált 
dokumentáció, valamennyi papírból készült doku
mentáció elhagyása, és a távbeszélő készülékek he
lyettesítése olyan integrált készülékekkel, amelyek 
lehetővé teszik a képernyős átvitelt bármely tet 
szőleges helyre.

3. Az iskola előtti, iskolai és felnőttoktatásban: 
a hagyományos módszernek, amely a tanterembe 
és a tanár fizikai jelenlétére épült és épül, helyet 
kell adnia a programozott tanításnak.

4. Azt az energiát, amelyet a konferenciákra és 
megbeszélésekre történő személyszállításra fordí
tanak, helyettesíteni fogják az elektronika és a te 
lekommunikáció útján eszközölt információátvi
tellel.
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5. Manapság — mondja Servan-Schreiher to 
vább — már egyáltalán nem terveznek olyan nagy 
gyárépületeket, ahol naponta munkások ezreit 
fizikailag egyesítenek és akiknek naponta oda és 
vissza kell utazniok: ehelyett sokkal inkább a 
mindenkori lakóhely közvetlen közelében meg
szervezik kis csoportok munkáját számítógéppel 
és robotokkal, amelyek engedelmeskednek a gyár
ban levő központi számítógépnek.

6. A számítógépek tervezés alatt álló „ötödik 
generáció”-ja képes lesz arra, hogy „felismerje a 
hangokat, szóban válaszoljon azokra, sőt hogy ol
vassa a behelyezett szövegeket, rajzokat és diag
ramokat . . . ” Ez a rendszer közelíti meg leginkább 
az emberi agyat és éppen ezért ezzel nagyon gyor
san megbarátkozik az ember. Ez a rendszer hiva
tott elősegíteni az automatikus fordítást az egyik 
nyelvről a másikra.

Az új információs technológia hatásai

Az a vélemény, hogy nagyszámú képzett ember
re van szükség az információk felfogásához, feldol
gozásához és terjesztéséhez.

Valamennyi informatika-technológiát úgy jelle
meznek, hogy munkahely teremtő hatással lesz
nek. Semmi esetre sem következik be a munkahe
lyek számának csökkenése.

A harmadik világnak tehát mindenekelőtt az 
infrastruktúrák tökéletes hálózatára van szükség, 
amely infrastruktúrákat az új gazdasági és techno
lógiai feltételekhez illesztik. Amikor az felépült 
— és ez nagy anyagi eszközöket és átfogó koope
rációt igényel — a népeknek már csak intelligen
ciájukra van szükségük. Idetartozik egy világmé
retekben terjesztendő nevelési program. El fognak 
jutni a számítógéppel vezérelt oktatáshoz. A szak
értők úgy vélik, hogy hamarosan eltűnik az anal
fabetizmus, a harmadik világ országai fejlődésének 
legnagyobb gátja.

A legfontosabb azonban számukra az informáci
ók felfogása, az új találmányok felismerése és ész
szerű feldolgozása, valamint következetes tovább
fejlesztése.

Hozzáillesztett technológia
„Ne a növekedés, hanem az egész lakosság rész

vétele a növekedésben legyen a cél” , véli egy éppen 
most megjelent érdekes cikkében a harmadik vi
lághoz fűződő kapcsolatról dr. Seitz, a bonni Kü
lügyminisztérium tervező csoportjának helyettes 
vezetője [20].

Az a véleménye, hogy a fejlődés belső válsága 
abban rejlik, hogy összetévesztik a fejlődést a nö
vekedéssel, nevezetesen nyugati növekedési elmé
letek alkalmazásában, amelyek a tőkeberuházást 
teszik meg a fejlődés kulcsává.

E. F. Schumacher híres könyve [21], és Klaus 
Traube műve [22], aki jelentős atommenedzser 
és bennfentes a nagy technikai tervezésben. Rövi
den összefoglalva: mi a hozzáillesztett és alterna
tív technológia? Mire összpontosuljanak a jövő 
fejlesztései és találmányai?

Az Angliában levő BRAD (Biotechnic Research 
and Development =  biotechnikai kutatás és fej

lesztés) a tudósok egy csoportja, akik az alternatív 
technológiák koncepcióját dolgozzák ki, összeállí
tott egy kritériumjegyzéket, mi mindent kellene 
az alternatív, itt: „szelíd” technikának tennie [22].

Seitz azon a véleményen van, hogy az „Előbb 
növekedni, azután elosztani” jelszó helyébe a kö
vetkező jelszónak kell lépnie: „Növekedni a tö 
megeknek a termelésben való részvétele által”. 
Példaként Kínát említi.

Műszaki fogalmakra lefordítva, a következő pél
dákat lehet felhozni a fejlődő országok számára 
átdolgozott technikára, (lásd E. F. Schumacher 
könyvét -[21]:

. — vályogfalak üvegszál erősítése,
— hordozható elgázosító hulladékfa átalakítá

sára elgázosítható üzemanyaggá,
—- hajóépítés ferrocemşntteî,
— striling-motor tetszőleges üuemanyag szá

mára, beleértve trágyát, amit falusi kovácsmű
helyben is meg lehet építeni,

— olcsó, könnyen karbantartható röntgenbe
rendezés modellje,

— ember vagy állat által vontatott egyszerű 
járművek rossz utakhoz,

— emberi üzemű centrifugálszivattyúk,
— kis, egyszerű gyárak terve gyertya, üveg, 

szappan, tégla, tojáskarton, vasöntvény készíté
séhez ,

— oltóanyag hűtőberendezés vidéki kórházak 
számára,

— szélkerekek, biogáz-berendezések stb.
— katalógusok és útmutatók műszaki eljárások

oktatására, pl. a vidéki asszonyok munkaterheinek 
könnyítésére, a csecsemők táplálását szolgáló ter
mékekhez, vízkezeléshez és egészségügyi techni
kához, vagy akár a szövetkezetben történő okta
táshoz .

Ehhez járul még a technológia közlése oktatás 
és a szakértők célzott bevetése révén a fejlődő or
szágokban. [4].

A VOEST-ALPINE-nél a feltalálói tevékenység 
súlypontja az ipari létesítmények építése és a vég
termékipar területén van: az összes találmány kb. 
9%-a származik ezen üzleti tevékenység területé
ről.

Az NSZK-ba beérkező megbízások szerkezeti 
változást mutatnak az iparilag fejlett országok 
csökkenése és a fejlődő és a szocialista országok 
növekedése mellett [23]. Japán a jövőben is a leg- 
agresszívebb versenytárs lesz a létesítményépítési 
piacok megszerzése terén. A létesítményépítés 
jelenleg teljesen egyértelműen összekapcsolódik 
a fejlődő országok fiatal piacaival — és itt különö
sen az iparosodás küszöbén álló országokkal 
valamint a szocialista országokkal. Azután az ipa
rosodás küszöbén álló olyan országok is, mint 
Brazília, Tndia, Mexikó, Korea és Taiwan, olyan 
területekre nyomulnak be a létesítményépítésben, 
amelyek mindeddig az iparilag fejlett országok 
privilégiumai voltak.

Előtérben állnak a nyersanyagok nyerésére és 
visszanyerésére, a környezetvédelem, az energia- 
termelés, az energiamegtakarítás és az energiaát
alakítás számára szolgáló berendezések.
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A  hőfáradás leírása. A  hőtágulás és terhelés.
A  hőfáradás v izsgá la ti módszerei.

Bevezetés

A melegalakító szerszámok (kovácssüllyeszté- 
kek, melegsajtoló tüskék, csőgyártó tüskék, me
leghengerek, nyomásos öntőszerszámok, kok illák) 
üzemelésük során jelentős mechanikai és hőigény
bevételt szenvednek. Mind a mechanikai, mind a 
hőigénybevételük dinamikus és periodikusan is
métlődő. Míg a kovácssül lyesztékek esetében a 
hőfáradás csak az esetek 5%-ában mértékadó 
igénybevétel a tönkremenetel szempontjából [1], 
addig pl. a varratnélküli acélpalackok gyártásá
nál használatos sajtoló és húzótüskék, a varrat
nélküli csőgyártás lyukasztó és tolópadi tüskéi és 
a nyomásos öntőszerszámok szinte kivétel nélkül 
hőfáradás útján károsodnak.

Ennek magyarázata az, hogy — tüskék eseté
ben — az alakítási hőmérsékleten levő anyag és a 
szerszám érintkezése alatt az alakítási nyomás

elegendően jó hőátadási tényezőt biztosít ahhoz, 
hogy a szerszámok felületi rétege 500—600°C-ra, 
esetleg még magasabb hőmérsékletre melegedjen. 
Az alakítási folyamatot a szerszám kenése, illetve 
hűtése követi, ami a későbbiekben bemutatandó 
mechanizmus szerint a felület berepedezését, ezen 
repedések növekedését, esetleg a szerszám törését 
okozza [2].

A nyomásos öntőszerszámok hasonló igénybe
vételt szenvednek, mint a kovácssüllyesztékek, 
azzal a lényeges különbséggel, hogy amíg a süly- 
lyesztékek esetében a szerszám felületét a darabon 
maradt reve erősen koptatja és mértékadó igény- 
bevételük a,z abraziv kopás [3], addig a nyomásos 
öntőszerszámok a hőfárasztó igénybevétel mellett 
a folyékony fém eróziós hatásának is ki vannak té 
ve, amellyel szemben általában jobban ellenállnak, 
mint az ismételt gyors hevítésnek és hűtésnek [4]. 
Az 1. ábrán hőfáradás következtében károsodott 
szerszámokat mutatunk be.

Az 1. a. ábrán látható szerszám varratnélküli 
acélpalackok előgyártmányának sajtolására szol-
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l.a . ábra. Palacktüske felsőrész

l.b . ábra. N itridá lt fékagy tüske

gáló tüske felső része. A kb. 7 s időtartamú nyomó
érintkezés után a sajtolt darab még kb. 10 s ideig 
érintkezik a szerszámmal. Ezután következik a 
hűtőfázis, amelynek időtartama kb. 18 s. Méré
seink szerint a szerszámfelület hőmérséklete 
T max= 800 °C és jPm;„ =  300°C között váltakozik. 
Ennek eredményeképpen alakult ki kb. 350 ala
kítási ciklus után az ábrán látható repedéshálózat, 
amelynek átlagos mélysége 5 mm, a maximális 
repedésmélység pedig 10 mm.

Az 1. b. ábrán látható szerszám kerékpár hátsó- 
fékagy süllyesztékes kovácsolására szolgáló szer
szám egy darabja. Itt a nyomóérintkezés csak 
néhány tized másodperc, ezután a sajtolt darab 
még kb. 2 s ideig érintkezik a szerszámmal, majd 
ezt követi a néhány másodperc időtartamú hűtés.

A kb. 1000 alakítási ciklus után kialakult repe
déshálózat átlagos mélysége 1 mm, maximális 
mélysége 2,5 mm. A szerszám dolgozó felülete nit
ridált.

Ahhoz, hogy a szóbanforgó szerszámok hőfára
dási jelenségét leírjuk és vizsgáljuk, ismernünk 
kell egyrészről magát a jelenséget, a jelenség leí
rására szolgáló modelleket, a vizsgálati módszere
ket, másrészről pedig ismernünk kell a szerszám hő- 
és mechanikai igénybevételét.

Ezen ismeretek birtokában tűnik lehetségesnek 
olyan hőfáradás vizsgáló módszer kiválasztása, 
amely egyaránt szolgálhat jó eszközül a kifáradás 
elméleti kutatása, valamint az elméleti szerszám
kutatás és az ipari kutató-, szerszámfejlesztő szak
emberek számára.

A hőfáradással kapcsolatos vizsgálatok törté
nelmi kezdete a 40-es évekre tehető.

Az első jelentősebb irodalmi összefoglalást 
Thielsch adta [5]. Komoly elméleti háttérrel és tu 
dományos igényességgel kidolgozott vizsgálati 
módszerről Coffin és Wesley számolt be 1954-ben 
[6].

Az irodalmi források alapján megállapítható, 
hogy a 60-as évekre a hőfáradás vizsgálati mód
szerei — eredményeikkel és hiányosságaikkal — 
kialakultak [7].

Az újabb szakcikkek némelyike az elméleti 
hátteret elemzi [8], mások egy-egy konkrét ipari 
problémával kapcsolatos vizsgálatról számolnak 
be [9], ahol vagy korábbi vizsgálati módszerekhez 
nyúlnak vissza, vagy a konkrét problémához iga
zodó empirikus vizsgálatot alkalmaznak.

A hőfáradás leírása

A hőfáradás az anyagok károsodása olyan vál
takozó hőterhelés hatására, amelynek során a hő
tágulás akadályozása váltakozó képlékeny alak- 
változást idéz elő az anyagban.

Ha az anyag viselkedését ideálisan rugalmas 
— képlékeny modellel jellemezzük, akkor a 2.a. 
ábrán az alábbiak szerint írható le a ciklikus hőter
helés okozta ciklikus képlékeny alakváltozás [10].

Az első ciklusban az anyag a nyomó folyáshatárig 
rugalmasan alakváltozik, majd a folyáshatárt el
érve képlékenyen zömül a hőmérséklet-különb
ségnek megfelelő mértékben. A ciklus második fe
lében az anyag vissz ahül a kiindulási hőmérsék
letre, miközben rugalmas alakváltozást szenved, 
a nyomófeszültségek leépülnek, illetve a korábbi 
képlékeny zömülés következtében további hűlés 
esetén húzófeszültség ébred (1.ciklus). A második 
ciklusban erről a feszültségszintről indul a folya
mat, és a hőmérsékletkülönbség növelésével elő
állhat egy olyan állapot is, amikor a ciklus végén 
a húzóirányú folyáshatárt is eléri az anyag, így 
ebben a ciklusfélben is létrejön képlékeny alak- 
változás. A hőciklusok további ismétlésével kiala
kulhat az anyag alakváltozási ciklusának egy 
olyan állandósult folyamata, emelyet a 2. a. ábra 
harmadik ciklusgörbéje szemléltet.

Megjegyzendő, hogy elegendően kis hőmérsék
letkülönbség esetén az állandósult ciklikus alak- 
változási folyamat kialakulhat a rugalmas tarto
mányban is (pl. a 2. a. ábrán az 1—2 közös ciklus 
vonalszakasz).

Az anyag folyáshatárának hőmérsékletfüggését 
figyelembevéve a 2. b. ábra szemlélteti az előzőhöz
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2a. ábra. C ik liku s  alakváltozás — c ik likus-feszü ltség  d iag 
ra m  ideá lisan  rugalm as-képlékeny anyagm odell esetén

■ ■A.

\K L-m -2b\

2b. dbrß. C ik liku s  alakváltozás— cik liku s  feszültség d iagram  
hőm érsékletfüggő ruga lm as-kép lékeny anyagm odell esetén

hasonló ciklikus hőterhelés okozta ciklikus alak- 
változási folyamatot [8]. A nagyobb hőmérséklet
különbség miatt az anyag már az első ciklusban 
eléri a húzó folyáshatárt, és így a második ciklus
ban a kialakult állandósult folyamatra a mindkét 
értelmű ciklikus képlékeny alakváltozás jellemző.

A ciklikus alakváltozási folyamatot a reális 
anyagokban a magasabb hőmérsékleten hosszabb 
idő után jelentkező kúszási és relaxációs jelensé
gek [11], illetve az úgynevezett Bauschinger effek
tus módosítják [12] a hőterhelési ciklus jellemzői
től (frekvencia, hőmérsékletkülönbség, szünetidő, 
stb.) függően.

A hőíáradás megjelenési íormái

A hőfáradás megjelenési formái igen változato
sak, mind a belső (anyagszerkezet, ötvözettípus, 
szövetszerkezet), mind a külső (terhelési esetek, 
szerkezeti kialakítások) tényezők szempontjából. 
A következőkben megkísérelünk felvázolni né
hány csoportosítást az alábbi rendező elvek sze
rint.

A hőtágulás akadályozásának formája ( 3. ábra)

A hőtágulás akadályozása lehet anyagi ténye
zők, de lehet szerkezeti tényezők következménye

is. Amennyiben az anyagi tényezők az uralkodó- 
ak, akkor a hőtágulás mikroszkópos akadályozásá
ról beszélhetünk.

Ide tartoznak
— az anizotrop hőtágulási tényezőjű fémek,
— a különböző hőtágulási tényezőjű többfázisú 

ötvözetek és
— a hőciklus hatására bekövetkező allotrop 

átalakulás.
Közös vonásuk a felsorolt fémötvözeteknek, 

hogy valamely fizikai, illetve mechanikai (hőmér
sékletfüggő) jellemzőjüket tekintve nem elégítik 
ki az ideális kontinuum feltételeit, azaz a szóban- 
forgó tulajdonságuk vagy tulajdonságaik nem 
folytonos függvényei a helykoordinátáknak.

A hőtágulási tényezőre nézve anizotrop fémek 
általában a nem köbös rendszerben kristályosodó 
fémek, mint pl. az ón, a horgany, a kadmium. 
Ezekben az anyagokban a viszonylag lassan vég
rehajtott ismételt felmelegítés és lehűtés azáltal 
okoz képlékeny alakváltozásokat, hogy az egyes 
kristályok anizotrop hőtágulása következtében a 
szemcsehatár környezetében keletkező feszültsé
gek túlléphetik a kristályok kritikus csúsztató fe
szültségét [14].

A többfázisú ötvözetek esetén az alapmátrix és 
a beágyazott fázis hőtágulási tényezője egy nagy
ságrenddel is különbözhet egymástól. Ez az inho
mogén hőtágulási tulajdonság azt jelentheti, hogy 
ezen anyagok esetében kíméletes körülmények 
közötti felmelegítés és lehűtés a két fázis határfe
lületén az alakváltozásmező instabilitását idézheti 
elő [14].

A képlékeny alakváltozás mindig abban a fázis
ban keletkezik, amelyik lágyabb, tehát könnyeb
ben alakítható, de gyakran keletkezhet közvet
lenül a két fázis határfelületén, azaz a határfelület 
felreped.

Amennyiben az ismétlődő hőciklusok az anyag 
allotrop átalakulását is okozzák, pl. acélok eseté
ben az austenit- martensit átalakulást, így ez ön
magában is képlékeny alakváltozáshoz, illetve 
kifáradási jelenségekhez vezethet [15].

Ha a hőtágulás akadályozásában a szerkezeti 
tényezők a meghatározóak, akkor a hőtágulás 
makroszkópos akadályozásáról beszélhetünk. Bel
ső szerkezeti tényezőnek és így belső akadályo
zásnak tekinthetők azok a hőfáradási esetek, ami
kor azonos szerkezeti elem egyes anyagrészeinek 
alakváltozását más anyagrészek akadályozzák

\КЩ 6-3\

3. ríbra. A  hőtágulás akadályozása
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meg, illetve külső szerkezeti tényezőnek és így 
külső akadályozásnak tekinthető, amikor az egyik 
szerkezeti elem alakváltozását más szerkezeti elem 
vagy elemek gátolják.

Az előbbi esetben adott hőmérsékletű test meg
határozott részeit (általában valamely felületeit) 
eltérő hőmérséklet hatásának tesszük ki. Mivel a 
felületen a hőmérsékletváltozás sebessége (öT/^t)  
nagy, ezért az anyagban hőmérsékletgradiens 
keletkezik, ( ö T / ö x í ) ami azt okozza, hogy a test 
különböző részei a hőmérsékletüknek megfelelően 
különbözőképpen igyekeznek kitágulni, illetve 
összehúzódni.

A hőmérsékletgradiens következtében azonban 
minden részt a szomszédos részek akadályoznak 
ebben a hőtágulásban, illetve összehúzódásban. 
Ez az akadályozás vezethet helyi képlékeny alak- 
változásokhoz és repedésekhez [16].

A hőtágulás szempontjából külső akadályozást 
mindig maga a szerkezeti kialakítás jelenthet. 
Amennyiben az ismételt hőciklusoknak kitett elem 
mereven csatlakozik a szerkezet vagy berendezés 
többi részéhez, akkor ez a merev megfogás gátolja 
a hőtágulást, illetve összehúzódást és lehet oka a 
helyi képlékeny instabilitásnak.

A gyakorlatban előforduló hőfáradási jelenségek 
mindegyike besorolható kiváltó okát tekintve az 
ismertetett felosztásba. Ezekről hoz számos példát 
Glenny összeállítása [7] és annak irodalomjegy
zéke.

A leírtakat fjgyelembevéve látható, hogy a me
legalakító szerszámok hőfáradását a hőtágulás 
makroszkópos, belső akadályozása okozza. Szere
pet játszik emellett a hőtágulás mikroszkópos aka
dályozása is. A járatos melegalakító szerszámacé
lok ugyanis nagyrészt kiválásosan keményedő öt
vözetek. A kiválások komplex fémkarbidok, ame
lyek hővezetőképessége, hőtágulási tényezője, faj
hője, rugalmassági és képlékenységi anyagjellem
zője, stb. jelentősen eltér az alapmátrixot képező 
ferritétől [12]. Ez az inhomogenitás elősegíti a re
pedéscsiraként szolgáló helyi képlékeny alakvál
tozás kialakulását.

Esetenként tovább bonyolítja a termikus kifá
radás mechanizmusát az, hogy a szerszám felületi 
rétege az austenitmezőbe hévül, amiből lehűléskor 
martensit alakul ki. Az austenit és martensit faj- 
térfogatának különbségéből adódó feszültségek 
hozzáadódnak az ismertetett módon keletkezett 
hőfeszültségekhez.

A terhelés módja (4. ábra)

A terhelés módja alatt ebben a csoportosításban 
a vizsgált anyagra, illetve anyagrészre a környezet 
által gyakorolt hatásokat értjük, amelyek ciklikus 
ismétlődése termikus kifáradást okoz.

A terhelés lehet

— ciklikus hőterhelés (adott mechanikai terhe
lési szinten),

— ciklikus hőterhelés és ciklikus mechanikai 
terhelés,

— ciklikus mechanikai terhelés (adott hőmér
sékleten).

C iklikus h ó terh e iés  
(adott m echanika i 
terhelési sz in ten )

&• const 
T - const

\k L -6 8 6 -h

4. ábra. Terhelés m ódok  

\ak\ ~ aa T k ~ T a

Tk

\°k\+°a 
— középfeszültség  

= középhőm érsék le t, K,

r T  =
Tk + Ta 

a a, =  fe szü ltségam plitudó  
Ta =  hőm érsék letam plitucló , К

A ciklikus hőterhelés a terhelés szempontjából 
tiszta hőfáradásnak tekinthető. A ciklikus hőter
helésre számos gyakorlati esetben statikus mecha
nikai terhelés is szuperponálódhat*

A ciklikus hő- és mechanikai terhelés a hőfára
dási esetek igen gyakori fajtája, jóllehet a hőcik
lus és a mechanikai ciklus szétválasztása az anyag 
viselkedésének megítélésére számos esetben szük
ségessé válhat. Terhelésüket, illetve igénybevéte
lüket tekintve ebbe a csoportba tartoznak a me
legalakító szerszámok.

A ciklikus mechanikai terhelés a képlékeny alak- 
változások tartományában nem más, mint a kis- 
ciklusú fárasztás. Adott hőmérsékleten vizsgálva 
az anyag viselkedését a kisciklusú fárasztás során 
több olyan ismeret birtokába juthatunk, amely 
átvihető a hőfáradás területére is. Ez indokolja, 
hogy a fenti csoportosításban helyet kapott a cik
likus mechanikai terhelés is.

A munkarend

A munkarend megítélésénél a hőfáradás cikli
kus terhelésének időbeli lefolyását tartjuk szem 
előtt. A ciklikus terhelés lehet

— időben folyamatosan változó (pl. szinuszosan 
vagy fűrészfogjelszerűen),

— a terhelési ciklus kitüntetett pontjain szü
netidőkkel,

— hőlökés.
Az időben folyamatosan változó ciklikus terhe

lés ismérve, hogy az egymást követő ciklusokban a 
hőmérséklet állandóan változik, nem következik be 
hőkiegyenlítődés, illetve Szabad hőtágulás.

A terhelési ciklusban fellépő szünetidők elsősor
ban a nagy hőmérséklettartományban jelentenek 
az anyagszerkezetben változásokat, ugyanis a
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kúszási folyamatok, illetve a relaxáció módosítja 
az igénybevett anyagrész hőfáradással szembeni 
ellenállását [11].

A hőlökés olyan határesete a ciklikus hőterhe
lésnek, amikor a hőterjedésre még korlátozott ter
jedelemben sincs idő. Az ugrásszerű- hőmérséklet
különbség nagymértékű igénybevételt okoz az 
anyagban, amely igen rövid idő alatt az anyag ki
fáradásához vezet. Munkarendjüket tekintve ide 
sorolhatók a vizsgált melegalakító szerszámok.

A hőíáradási jelenség megközelítése

A hőfáradás soktényezős folyamat. A hő- és a 
mechanikai terhelés pontos megadása mellett a 
hőfáradási folyamatban az anyag igénybevétele 
feszültségi és alakváltozási analízissel adható meg. 
A feszültségi és alakváltozási állapot leírásához 
megfelelő anyagmodellt kell választani. Feltétle
nül figyelembe kell venni az igénybevétel megha
tározásakor a váltakozó hőmérsékletnek az anyag
szerkezetre kifejtett hatását.

A hőfárasztó igénybevétel hatására az anyag ká
rosodik. Károsodás alatt repedések keletkezése és 
terjedése, valamint anyagszerkezeti elváltozások 
értendők. Az anyagszerkezeti változásokat a ter
mikusán aktiválható folyamatok működésbe lépése 
idézi elő (pl. diffúziós folyamatok). Ennek követ
keztében a szövetszerkezetben és a kémiai össze
tételben változások játszódhatnak le. Az anyag- 
szerkezeti változások természetesen maguk után 

vonják a mechanikai tulajdonságok megválto
zását iş.

A repedések keletkezése, stabil és instabil ter
jedése — figyelembevéve a repedéskörnyezet ru
galmas, illetve képlékeny viselkedését — törés
mechanikai módszerekkel vagy az ismert Coffin- 
Manson összefügéssel írható le.

A tönkremeneteli kritérium megválasztása me
legalakító szerszámok esetében mindig a konkrét 
szerszámtól, alakítástechnológiától és a darabbal 
szemben támasztott követelményektől függ.

A hőfáradás vizsgálati módszereinek 
elvi alapjai

A hőfáradás jelensége vizsgálható üzemi körül
mények között, üzemelő berendezéseken, illetve 
laboratóriumi kísérletekkel. Az üzemi körülmé
nyek között folytatott vizsgálatok nehézkesek, 
mert szem előtt kell tartaniuk a termelés érdekeit, 
azonkívül drágák. A hőfáradás laboratóriumi vizs
gálati módszerének kiválasztásakor azt kell meg
fontolni, hogy — mint minden vizsgálati mód
szernél — itt is valamilyen módon és valamilyen 
fokon elvonatkoztatunk a konkrét valóságtól, 
azaz modellezünk.

A kiválasztott módszer — a modell — döntő 
ismérve a valóságtartalom, amely egyben az álta
lánosítás és az alkalmazhatóság mértékét is je
lenti.

Az eddig alkalmazott hőfáradási vizsgálatok 
során az alábbi modellezésekkel találkozhattunk: 
— a hőciklus által létrehozott feszültségállapot 

modellezése mechanikai ciklussal (a modell

nem veszi figyelembe a váltakozó hőmérséklet 
termikus hatását az anyag tulajdonságaira);

— a hőciklus által létrehozott feszültségállapot 
modellezése mechanikai ciklussal, valamilyen 
megfontolással meghatározott effektiv hőmér
sékleten (a modell figyelembe veszi a váltakozó 
hőmérséklet termikus hatását a termikusán 
aktiválható folyamatok alapján vagy a halmo
zódó károsodás alapján meghatározott állandó 
hőmérsékleten);

— a hőciklus által létrehozott feszültségállapot 
modellezése mechanikai és hőciklussal (a mo
dell figyelembe veszi a váltakozó hőmérséklet 
termikus hatását a hőciklus szinkron alkalma
zásával és a mechanikai ciklus előállításával);

— a hőciklus modellezése a mechanikai ciklus fi 
gyelembevétele nélkül (a modell a hőciklus 
anyagszérkezetre kifejtett hatását veszi figye
lembe, de nem veszi figyelembe a ciklikus me
chanikai igénybevételt);

— technológiai próbák olyan modellalkotásokat 
jelentenek, amelyeknél a feszültségi és alakvál
tozási állapot pontos meghatározása nem jelent
kezik igényként, a modellezés elsőrendű szem
pontja, hogy a mindenkori alkalmazásnál szi
gorúbb munkarendű hőciklus valósuljon meg a 
gyakorlati alkalmazáshoz igazodó próbates
tekkel.

A technológiai próbák elsősorban ipari igényt 
elégítenek ki, ahol az anyagkiválasztáshoz bizo
nyos rangsorolás elegendő az alkalmazott techno
lógiai próba relatív eredményei alapján. A koráb
biakban említett modellezések - ha egyszerűsíté
sekkel is- jól definiálható ciklikus feszültségi és 

, alakváltozási állapotot valósítanak meg adott ter
mikus viszonyok mellett (illetve fordítva), amely - 
lyel lehetővé válhat bizonyos méretezési jellem
zők, mérőszámok megadása.

A vizsgálati módszer kiválasztásánál tehát az is 
szempont, hogy a vizsgálati eredményeket hol és 
hogyan kívánjuk felhasználni.

Zárszó

A melegalakító szerszámokkal foglalkozó szak
emberek saját gyakorlatukból vett számos szer- 
számkárosodási példával, törési esettel alá tudják 
bizonyára támasztani a jelen munkánkban felve
tett gondolatokat, melyek az irodalomkutatás és 
az ipari gyakorlat alapján azt sugallják, hogy a me
legalakító szerszámok tervezésének, gyártásának 
és szakszerű üzemeltetésének területén még szá
mos fejlesztési feladat található.

A kutatómunka megkezdésével célszerűnek lát
tuk rendezni és rögzíteni az eddig megszerzett is
mereteket, amelyeket ezennel közreadtunk.
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A szennyezőanyagok koncentrációviszonyai a kohászati 
recirkuJációs hűtővíz-rendszerekben

D E .  C Í  B Ő I  B É L A  oki. gépészm érnök  D E .  B Á D E E  I M K E  egy. a d ju n k tu s  
4. D I .  B E E E C Z K I  1 Í S Z 1 Ó  egy. a d ju n k tu s

N ehézipari M űszaki E gyetem
D K :6 6 2 .78:628.5

A  vaskohászat m eta llurg ia i és technológiai fo lya 
m a ta inak  igen  nagym értékű  ip a r iv íz  szükséglete 
m a m ár csak a korszerű recirkulációs rendszerek 
kia lakítá sáva l biztosítható.

A  szerzők elem zik a d irekt és az ind irek t hűtővíz- 
rendszerekben k ia laku ló  oldott és lebegő szennyező- 
a n ya g  koncentráció v iszo n ya it a  szennyv íz  lecsa- 
p o lá s m értékének és a  pó tv íz m inőségének a  fü g g 
vényében. K im u ta tjá k  a  különböző inh ib itorok a l 
ka lm azásának az előnyeit és szükségességét a  recir 
ku lációs hűtővíz-rendszerekben.

Bevezetés

A nemzetközi gyakorlatban egy 1 millió tonna/év 
acélt termelő kohászati mű vízigénye kb. 150 m3/t 
acél [1], amely vízszükséglet megközelítően 18 000 
m3/ó vízmennyiségnek felel meg. E hatalmas, 
csakis technológiai célokat kielégítő vízmennyiség 
biztosítása a klasszikus vízfelhasználási technoló
giák módszerével jn& már nem oldható meg, sőt a 
jó minőségű vízkivételi források csökkenése miatt 
a modern, recirkulációs hűtővízrendszerekkel tör
ténő vízellátás sem problémamentes.

A termelés fokozása, s ezzel együtt a technoló
giai célokat szolgáló ipari vízfelhasználás mértéké
nek a növekedése általában nem jár együtt a víz 
kivétel fokozásának a lehetőségével. Nem fokoz
ható a vízkivétel környezetvédelmi szempontok 
miatt sem, miután a kisebb és a közepes vízhozamú 
folyóink a kohászati üzemeink többsége környeze
tében elérték az erősen szennyezett vízminőséget.

A recirkulációs rendszerek is ma már csak úgy 
képesek ellátni a termelésnövekedés szabta felada
taikat, ha egyrészt fokozatosan javuló vízelőkészí
tési és víztisztítási műveletek kerülnek kidolgo
zásra és bevezetésre, másrészt ha a recirkulációs 
hűtővízrendszerek vízforgalmát technológiai-, 
szennyvíztisztítási-, vízkémiai-, korróziós- stb. 
szempontok alapján optimalizáljuk.

A vaskohászat metallurgiai és technológiai folya
matainak vízszükséglete 20—25%-ban közvetlen 
hűtési feladatok ellátására fordítódik. A techno
lógiai feladatok során a víz közvetlenül érintkezik 
a hűtendő közeggel és a hőelvonáson kívül járulé
kos feladata még a technológiai folyamatban kép

ződött melléktermékek, szennyező anyagok (pl. 
reve, por stb.) leválasztása, ill. eltávolítása. E fela
datok ellátása során a hűtővíz jelentős mennyiségű 
oldott és oldhatatlan (lebegő) szennyezőanyagot 
vesz fel.

A hűtővíz kívánt hőmérsékletre történő lehűtése 
mellett a szennyeződés jellegének megfelelő kom
ponensek folyamatos leválasztása, szükséges mér
tékű folyamatos eltávolítása képezi a hűtővíz 
recirkulációs rendszerű újrafelhasználásának fel
tételét.

Egy-egy' technológiai részfolyamat vízszükség
letének meghatározása elsődlegesen természetesen 
a technológia szabta követelmények (adott meny- 
nyiségű hőelvonás, adott tisztasági fok, és bizton
ság elérése) alapján történik. Ugyanakkor nem 
elhanyagolható szempont a keletkezett és hővel, 
technológia eredetű anyagokkal (sókkal, lebegő
anyaggal) szennyezett víz tisztítási, újrafelhasz
nálási lehetőségének a vizsgálata, éppen a techno
lógiai folyamat jobb feltételeinek és gazdaságo
sabbá tételének biztosítása érdekében.

A vízfelhasználás minimalizálása nem jelent 
szükségszerűen optimális vízfogyasztást, mert a 
biztonsági feltételek csökkenésén túlmenően oly 
mértékben megnőnek a tisztítási, környezetvé
delmi, adott esetben a vízkőképződési, korróziós 
problémák, hogy ezek már kedvezőtlenül vissza
hatnak a technológiai folyamatra, üzemviteli 
zavarokat okozhatnak.

Bizonyos mértékben kisebb gondokat okoznak a 
vízellátás biztosításában azok a hűtőrendszerek, 
amelyekben a hűtővíz feladata kizárólagosan a 
technológiából származó felesleges mennyiségű hő 
elvonása, akkor, ha a hőelvonás hőcserélőkben 
indirekt úton valósítható meg. A kohászati colokra 
felhasznált vízmennyiség mintegy 75%-a ilyen 
közvetett hűtési feladatokat lát el. E rendszerek 
vízfogyasztása viszonylag egyszerű feltételek alap
ján optimalizálható, és a rendszerek zártsági foká
nak növelésével biztosítható az egyre növekvő víz 
igény többlet a pótvízmennyiség rovására.
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A közvetett hűtési folyamatban a hűtővíz 
viszonylag tartósan megőrzi a vízkémiai minőségi 
jellemzőit akár nyitott, akár zárt hőkicserélővei 
történik a víz visszahűtése. A vízminőség változá
sát csupán a nyitott rendszerből történő vízelpá
rolgás idézi elő, a víz mentesül a technológiából 
közvetlenül származó oldható és oldhatatlan 
szennyezékek koncentrációjának növekedésétől.

Mint az a fentiekből látható a hűtővíz mennyisé
gének tervezésénél a hőtani viszonyok elemzésén 
túlmenően ellenőrző számítások elvégzése is szük
séges a víz kémiai jellemzői változásának megálla
pítására. Főként azt kell megállapítani, ill meg
tervezni, hogy a hűtővízben mekkora lesz, ill. 
mekkora lehet az egyes szennyező anyagok határ
koncentrációja, amely még nem okoz üzemeltetési 
nehézségeket, túlzottan' magas tisztítási költségnö
vekedést és meg nemengedhető környezetszennye
zést. Meg kell állapítani az optimális lecsapolás 
mértékét, az ehhez szükséges pótvíz mennyiségét 
és a célszerű vízminőséget a kialakuló stacioner 
állapot elérése esetére.

Vizsgáljuk meg e célból a direkt és indirekt 
recirkulációs hűtőrendszerek hűtővizében létre
jövő koncentrációviszonyokat, valamint a lecsa
polás mértékének, a pótvíz mennyiségének és 
minőségének a hatását a koncentrációviszonyokra.

A közlem ényben az alábbi jelöléseket alkalm azzuk: 
сь pó tv íz  koncentráció; g/да3

Vb p ó t víz m ennyiség; m 3/ó
c0  a  recirkuláció első körfo lyam atába belépő víz

szennyezőanyag koncentráció ja; g /m 3 

F 0  a  recirkuláció első körfo lyam atába belépő víz
m ennyisége; m 3/ó

Csz egy körfo lyam atban  a technológiai fo ly am at 
ból a  szennyezőanyag koncen trác ió jának  a 
növekedése; g /m 3

j7 a  szennyvíztisz títás h atásfo k a a  vizsgált kom 
ponensre nézve;

ct az első körfo lyam at u tá n  a  szennyezőanyag
koncentráció ja; g /m 3

Cn,c az n. körfo lyam at u tán , ill. a  stacioner á lla 
p o tra  jellem ző szennyezőanyag koncentráció; 
g /m 3

Vs A  n y ito tt  h ű tő to ro n y b an  és a  recirkulációs
kör különböző p o n tjá n  fellépő szól- és sz ivár 
gási veszteség; m 3/ó

Vk A  lecsapolt hű tőv íz m ennyiége; m 3/ó
V  A technológiai fo lyam athoz szükséges hűtő-

vízm ennyiség; m 3/ó

A vizsgálatainkat az alábbi általános feltételek 
teljesülése esetére végeztük el:

a) A  technológia állandó mennyiségű hűtő
vizet igényel, és a pótvíz mennyiségét a lecsapolás 
és a veszteségek összege határozza meg;

b) A szennyezőanyag koncentrációváltozása — a 
technológiából eredően, ill. a párolgás és szélvesz
teség miatt — egy-egy körfolyamatban állandó 
érték. A fentiekből következően:

V — állandó, és 
Vb= r » + V p + V k
с8г =  állandó
Vs — állandó

A nyitott, direkt recirkulációs 
hűtővízrendszer koncentrációviszonyai

Vizsgálataink során célul tűztük ki a szennyező 
anyag koncentrációváltozásának megállapítását a

1. ábra. A  n y ito tt, direkt hűtésű red irku lációs rendszer 
elvi sém ája

hűtővíz körforgása során, ill. a kialakuló stacioner 
koncentrációszint megállapítását, és a lecsapolás 
mértékének, ill. a pótvíz minőségének a hatását a 
stacioner koncentráció értékére.

A nyitott, recirkulációs hűtőrendszer elvi sémá
ját az 1. ábra mutatja be [2].

A szennyezőanyagra az anyagmérleg időegységre 
vonatkozóan az alábbi összefüggéssel írható fel:

[ VbCb- \ - ( y  — V b )c 0 - \ - V c sz\  ■ (1 — 7j) =
=  Vsc1+ V kc1+ ( V - V b)c1. ( 1)

Az első körfolyamat után a hűtővíz szennyező- 
anyag koncentrációja az alábbi értékre változik

[cbVb-\-c0(V — Vb)-}-Vcsz] • (!  — íj)
C, = -

V s+ Vk+ V

Ha bevezetjük a relatív térfogatértékeket, vagyis

( 2)

Vb
V
v s
V
Vk
V 
VP
V

a relatív pótvízmennyiség,

—ß  a relatív szél- és szivárgási veszteség, 

— у a relatív lecsapolás,

=<x a relatív párolgási veszteség,

akkor a fentiek figyelembe vételével, miután 

ö —a + ß + y
_ (1 — Г]) •[(! — 0)c0-ţ- ÓCb-\-Csz]

(3)

(4)

A második körfolyamatban a rendszerbe beér
kező víz c0 koncentrációja már cv  az n. körfolya
matban pedig cn_} lesz.

Ez az összefüggés alkalmas egyrészt a tetszőleges 
szám cirkulációs kör utáni koncentráció kiszámítá
sára adott vízminőségi és víztechnológia adatok 
ismeretében, másrészt annak vizsgálatára, hogy 
milyen változás következik be a koncentráció érté
kében a lecsapolás mértékétől, a pótvíz.

Matematikailag igazolható, hogy az n. körfo
lyamat utáni koncentráció a

( 1  —  Ő)n ( l  —  rf)n  _  , Cb +  Csz 

Cn~  (!_ « )»  C°+  i t . *  ‘
1 — T]

( 1  —  é ) n ~ i ( !  -  ? ? ) " - !  | ( l - ö ) . ( l - y )

(1 - a ) » “1 i _ a

összefüggéssel számítható.
A szögletes zárójelen belüli tényező egy mértani 

sorozatot alkot, amelynek értéke
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2
n  = 1

(1— ő)»(l — 7])n 
(1 — a)”

(1 —a)*(l -?/)«  
(1 — a)n

1 — a

vagyis behelyettesítés és egyszerűsítés után:
(1—ő) с0-\-(Ьсь-)~с«г)

összefüggés adódik.

( 6 )

A nyitott, indirekt recirkulációs 
hűtővízrendszer koncentrációviszonyai

A rendszer elvi modellje rendszerelméleti szem
pontból csak abban különbözik a nyitott direkt 
hűtőrendszer modelljétől, hogy a technológiai 
folyamat nem okoz közvetlenül szennyezőanyag 
koncentráció növekedést. A hűtővíz betöménye- 
dése tehát csak a hűtővíz párolgása miatt lép fel, 
amit egy gyakorlatilag elhanyagolható mértékű 
szivárgási veszteség, vagy 0,5—1%-os lecsapolás is 
ellensúlyozni képes. Emiatt a szennyvíztisztító 
berendezés is elmarad. Ha tehát a levezetett (7) 
összefüggésbe csz=  0-t és r) =  0-át helyettesítünk, 
akkor a koncentrációviszonyok vizsgálatára a 
kapott összefüggés az indirekt rendszerre is alkal
massá válik.

Mint az az általános elvi modellekből is kitűnik, 
rendszerelméleti szempontból nincs különbség a 
koncentrációváltoztatást előidéző egyéb tényezők 
között. Jelentős a különbség viszont a tényezők 
gyakorlatilag fennálló értékintervallumai között, 
ami végül is minőségi különbségként jelentkezik a 
hűtőrendszerek rendszertani tárgyalásában.

A koncentrációviszonyokra levonható 
általános következtetések

Vizsgáljuk meg a (7) összefüggést különböző 
feltételek között

a) cb =  Cq

E feltétel akkor áll fenn, ha a pótvíz minősége 
— és abban a vizsgált anyag koncentrációja — 
megegyezik a recirkulációs rendszer első körfolya
matában betáplált víz minőségével.

b) с„г< 0

Egyes kohászati eljárások során előfordulhat az 
az eset, hogy a recirkulációs rendszerben egy adott 
komponens folyamatosan használódik el a techno
lógia folyamatok céljaira. Természetesen akkor egy 
körfolyamat után a koncentráció nem növekedik, 
hanem csökken, amelyet — hogy időben állandó 
szinten tartsuk — éppen a pótvíz beadásával lehet 
állandó szinten tartani. (Pl. a pótvízzel beadagolt 
inhibitorok esetében.)
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C)  П =  oo
Ha a körfolyamatban a ciklusok száma elég nagy, 

a hűtővízben a szennyezőanyagok koncentrációja 
egy stacioner határértéket ér el. E határérték 
függvénye a pótvíz minőségének, a szennyezőanyag 
utánpótlását biztosító tényezőknek és a lecsapolás 
mértékének.

A (7) összefüggés határértékét vizsgálva levezet
hető, hogy

lim c„ =c oo 
П -*• oo

bcb-\-Csz

1 — 7]
Ьсь -j- csz

<5-1

( t - a ) — — — + / ? + у
1 — Г)

( 8)

Eme összefüggés alapján szintén lehetőség nyílik 
a hűtési rendszerek rendszerezésére.

A (8) összefüggéssel egy olyan szennyezőanyag 
koncentrációja számítható a direkt hűtési rendszer
ben, amely szennyezőanyag a szennyvíztisztítás 
során leválasztható.

Ha a szennyezőanyag a szennyvíztisztítás során 
nem választható le, akkor rj =  0 helyettesítéssel

C oo Ьсь -f - cn

ß + y
(9)

összefüggés adódik a határkoncentráció értékére.
Az indirekt rendszerre vonatkozóan — a fentiek 

értelmében r/ =  csz =  0 helyettesítés esetében — a 
határkoncentráció a

C oo = C b
ö

ß + y
( 10 )

összefüggéssel számítható.

A koncentrációviszonyok a nagyolvasztói 
torokgáz hűtővíz-rendszerben

A (7) összefüggés alkalmazásának bemutatására 
kiválasztottuk a nagyolvasztói torokgáz hűtő
mosó vízrendszerét, mint egy direkt recirkulá
ciós, nyitott rendszert, és megvizsgáltuk abban 
egy olyan szennyezőanyag koncentrációviszonyait, 
amely belép a rendszerbe a technológiai folyamat
ból és a pótvízből is. A kiválasztott rendszerre 
nézve ez a szennyezőanyag lehet pl. a hűtővíz 
SO2--, Na+-ion és egyéb oldott komponens, vagy 
pl. a szilárd lebegőanyag is.

Vizsgáljuk meg általánosságban egy szennyező- 
anyag koncentrációviszonyait! A nagyolvasztói 
torokgáz hűtésére és tisztítására ülepített folyó
vizet alkalmaznak, amelyre a c0 =  cb, esetünkben 
az 50 g/m3. A gáz hűtése során a nyitott vízfelszí
nen a párolgási veszteség 4%, tehát a =  0,04. 
A szélveszteség és egyéb szivárgási veszteség 
maximálisan 1% (/3=0,01).

A technológiai folyamatból egy körfolyamat 
során a szennyezőanyag koncentrációja 10 g/m3- 
rel nő meg, azaz csz=  10 g/m3.

A fenti feltételek során azt vizsgáltuk, hogy 
hogyan változnak a koncentrációviszonyok a hűtő- 
vízrendszerben, különböző relatív lecsapolási té 
nyező (y) értéket felvéve a körforgások száma (n)
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függvényében. A 2. ábra bemutatja a cn- f(ri) 
függvénygörbéket у különböző értékeinél.

A görbék menetéből az állapítható meg, hogy a 
lecsapolás mértéktől erősen függően valóban léte
zik egy-egy határkoncentráció. Mint a (8) össze
függés is mutatja, a határkoncentráció változatlan 
feltételek között a pótvíz minőségének a függvé
nye. A stacioner állapotra vonatkozó határkon
centráció értékeket különböző koncentrációjú pót1 
víz- és lecsapolási tényező esetén az 1. táblázat 
foglalja össze.

Igen figyelemre méltó a pótvíz minőségének
— szennyezőanyag koncentrációjának — a hatása 
a stacioner koncentrációszintre. Mint az a táblá
zatból és a 3. ábra görbéiből is megállapítható, a 
pótvíz minőségének javulása — szennyezőanyag 
koncentrációjának csökkentése (pótvízelőkészítés)
— a lecsapolási tényezőtől függetlenül minden 
körülmények között lineárisan csökkenti a szeny- 
nyezőanyag határkoncentráció értékét a hűtővíz- 
rendszerben.

Ezt a határértékcsökkentő hatást szemléltetik 
a 4. ábra folytonos vonallal kihúzott görbéi, ame
lyek megadják egy, már korábbiakban kialakult 
stacioner koncentráció értékeknek új stacioner 
értékekre történő beállása menetét, ha a pótvíz 
korábbi 50 g/m3 koncentrációértékét vízelőkészí
téssel 0 g/m:i értékre csökkentjük. Például a hűtő- 
vízrendszerben korábban 50 g/m3 Cl-ion koncent
rációjú víz biztosította a pótvízigényt. Egy idő 
múlva kialakult egy stacioner koncentrációszint 
y =  0,l lecsapolási tényező esetén 159,091 g/m3 
koncentrációval. Áttérve 0 g/m3 koncentrációjú 
pótvíz beadagolásra, a korábbi stacioner koncent
rációszint 90,909 g/m3 értékre csökkenthető le.

Természetesen ugyanerre az eredményre vezet
ne, ha a pótvíz koncéntrációja már eredetileg 
0,g/m3 lett volna. Ez utóbbi viszonyokat mutatja 
a 4. ábra szaggatott vonalalal kihúzott görbéje, 
amely у =  0,1 lecsapolási tényező esetén ugyan
csak a 90,909 g/m3 határértékben közeledik.

Számos esetben a hűtőrendszerek szakaszos 
üzemmódban működnek. Az egyik periódusban a 
szennyezőanyag koncentrációja a (8) függvény 
szerint növekszik, a következő periódusban — 
amikor a technológiai folyamat szünetel, vagyis 
Cgz — 0 — hasonló függvény szerint csökken. Ilyen 
feltételek esetén a szennyezőanyag koncentráció 
egy ingadozó kvázistacioner szintet ér el, amely 
kisebb kell legyen, mint а с »  határérték.

Az inhibitorok szerepe a recirkuláeiós 
hűtővíz-rendszerben

Számos kohászati folyamat esetén a hűtővízrend
szer szennyezőanyag-komponensének stacioner 
koncentrációszintje sem a pótvíz minőségének a 
javításával, sem a lecsapolás mértékének növelé
sével, sem a szennyvíztisztítás hatásfokának javí
tásával (de még a technológiai fegyelem betartá
sával sem) tartható gazdaságosan olyan szinten, 
amely nem okoz üzemviteli problémákat. Ezért a 
recirkuláeiós hűtővízrendszerek vízfelhasználásá
nak technológiai-, szennyvíztisztítási-, vízkémiai - 
és korróziós szempontok szerinti optimalizálásá-

2. ábra. A z  oldott a n ya g  koncentrációjának változása a 
körforgások szám a függvényében

4. ábra. A  stacioner határ koncentráció értékének függése  
pó tv íz koncentrációjától

I
a-0,0b v-0

4 ß -UOI с̂-Юдт
r - m a r

4. ábra. A  stacioner határkoncentráció értékének k ia la ku 
lása  сь =  О pótvízkoncentráció  esetén

1. táblázat
S t a c io n e r  á l la p o tb a n  k ia la k u ló  h a t á r k o n c e n t r á c ió k  

k ü lö n b ö z ő  le c s a p o lá s i  t é n y e z ő  é s  p ó t v íz m in ő s é g  
e s e té n

сь, g m  3

0 25 50

0,0
0,05 166,667 208,333 250,000
0,10 90,909 135,000 159,091
0,15 62,500 93,750 125,000
0,20 47,619 77,381 107,143
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nak meghatározásánál a korszerű vízgazdálkodás
ban már a pótvíz előkészítésénél megfelelő korró
ziós- és vízkőlerakódást gátló inhibitorokat, vala
mint a kolloid- és durva diszperz állapotú anyagok 
leválasztását és ülepítését segítő anyagokat is 
alkalmaznak.

A korróziós folyamatok megelőzésére, ill. sza
bályozására különböző inhibitorokat alkalmaznak 
a gyakorlatban. Ezeket — az általuk gátolt kémiai 
reakció típusa alapján — közismerten az anódos 
és a katódos inhibotorok csoportjába sorolják be. 
Az oxigénkorrózió szempontjából kritikus nyitott 
hűtővízrendszerekben — semleges vagy enyhén 
lúgos közegben — a vas oxidációjánál az anódos 
inhibotorok az

F e^ F e2+-f 2e~

elektrokémiai reakciót, ill. a katódos inhibitorok 
az anódos folyamattal összekapcsolt

0 2+ 2 H 20 + 4 e - ^ 4 0 H -

folyamat végbemenetelét gátolják. Nyitott recir- 
kulációnál a katódreakció oxigénszükséglete folya
matosan biztosított, amit a hűtővíz áramlása 
által létrejövő depolarizációs hatás — a korróziós 
termékek folyamatos elszállítása következtében — 
még inkább elősegít. Ezért olyan korróziós inhibi
torokat célszerű alkalmazni, amelyek a fém felüle
tén összefüggő, megfelelő «tömörségű védőréteget 
képesek kialakítani és ezáltal gátolják a fém folya
matos oldódását, ill. oxidációját. A leggyakrabban 
alkalmazott anódos inhibitorok a kromát-, fosz
fát-, nitrit-, molibdát-, volfromát-,' hidroxid-, 
karbonát-, szilikát-, acetát-, benzoát- stb. anionok
nak többnyire alkálifémekkel (Na ,K) alkotott sói
[4]. Katódos inhibitorként pedig olyan fémsókat 
alkalmaznak, amelyek semleges, vagy gyengén 
lútos közegben nehezen oldódó hidroxid-, karbo
nát-, foszfát- stb. vegyületeket hoznak létre a fém 
felületén és ezáltal gátolják a katódreakció oxigén- 
ellátását.

A szilárd szemcsés, valamint az összefüggő kris
tályos vízkőlerakódás képződésénél a vízstabilitást 
meghatározó tényezők megváltozásával járó kémiai 
reakciók közismerten, mint pl. a vízben oldott 
kalcium-, magnézium-, vashidrokarbonátok átala
kulásai oldhatatlan karbonáttá vagy hidroxiddá, 
az oldott széndioxid koncentráció változásai stb. 
igen jelentős szerepet játszanak.

Azok a sók, amelyek ún. retrográd oldhatóság
gal rendelkeznek (ilyenek pl. a CaC03, CaS04, 
CaSi03 stb.) a hőkicserélők hűtővízoldali felületén, 
különösen a nagyobb hőmérsékletkülönbségű he
lyeken összefüggő, igen kemény kristályds vízkő
réteg alakban válnak le. A folyamat — egyes csa

padékképződési reakciókkal összehasonlítva — 
viszonylag lassan megy végbe, egyrészt a kristály
növekedés, ill. kristálytextúra kialakulása, más
részt pedig a környező vízösszetétel folyamatos 
változása következtében.

A leválások másik csoportját az előbbiekből 
morfológiailag is különböző szemcsés tapadványok, 
a pótvízzel lebegő állapotban bekerülő egyéb 
szennyezésekből leváló anyagok, esetleg magából 
a technológiai folyamatból (pl. a direkt hűtésű 
nagyolvasztói to.rokgáztisztító rendszerből, nyitott 
hűtőtoronynál a környező levegőből stb.) származó 
szennyezőanyagok alkotják.

A vízképződés és a szilárd szemcsés lerakódás 
általában együtt megy végbe, és a víz által szállí
tott szemcsék be is épülhetnek a vízkő kristályok 
közé. Ez az oka annak is, hogy nagy lebegőanyag
tartalmú hűtővizek esetében a vízkőréteg viszony
lag gyorsabban kiépülhet, mint pl. a lebegőanya
got nem tartalmazó hűtővízrendszerek esetében.

A vízképződés és a szilárd szemcsés lerakódás 
mérséklése megelőző jellegű intézkedésekkel meg
oldható. Ilyen módszerek pl. a hűtőrendszerben 
lerakódást okozó anyagok vízbejuttatásának csök
kentése, a vízbe jutott, vagy esetlegesen ott kép
ződő lebegő anyagok recirkuláción belüli fokozot
tabb ülepítése, a vízkőleválást gátló inhibitorok 
alkalmazása, valamint a hőátadó felülethez kötődő 
szemcsés lerakódás megakadályozása szelektív 
diszpergáló, pelyhesítő és hidrofil jellegű felület
aktív anyagok folyamatos adagolásával. Ilyen 
inhibitorhatást fejtenek ki a nagy relatív móltö
megű, hosszú láncot alkotó szervetlen polifoszfát- 
molekulák. Nyitott hűtési recirkulációs rendszerek
ben igen előnyösen alkalmazzák napjainkban a 
nagy relatív móltömegű szerves foszfónium vegyü
leteket, amelyek igen hatékonyan gátolják a kal
cium-karbonát és kalcium-szulfát és egyéb vegyü- _ 
letek összefüggő rétegű leválását. A vegyületek 
hatékonysága javítható, ill. tovább fokozható 
szerves polimerek és megfelelő hidrofil-felületaktív 
anyagok adagolásával. Az alkalmazható polimerek 
általában 100 000-nél kisebb relatív móltömegű, 
anionos jellegű szerves vegyületek (pl. poli-akrilá- 
tok, poli-metakrilátok stb.).
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Egyesületi hírek
B e s z á m o ló  a  K O G É P T E R V  H e ly i  S z e r v e z e t

1 9 8 1 .  I I .  f é lé v i  m u n k á já r ó l

A K O G É P T E R V  helyi csoportja  augusztus h ó n ap 
ban  —  a m iniszterhelyettesi felkérés értelm ében, a 
V askohászati Szakosztály  m egkeresésére —  ak tív an  
részt v e tt a  kohásza t 1990 évig te rjed ő  közép távú  te rv - 
jav as la tán ak  észrevételezésében. A jav asla to k  szak á 
gankén t készültek el és a  vélem ényeket a  k ib ő v íte tt 
vezetőség v ita t ta  meg. A helyi csoport t i tk á ra  a  V asko 
h ásza ti Szakosztály  M VAE-ben ta r to t t  ülésén ism erte tte  
a  K O G É P T E R V  kohászainak vélem ényét. E zen az 
ülésen képviseletünkben 5 fő v e tt rész t és k e tten  szóltak 
hozzá a  fe lv e tő d ö tt kérdésekhez. A szakosztály  észre 
vételeinket nagyrészt figyelem be is vette  az állásfogla 
lásának  k ia lak ításában .

Az őszi p rogram  szept. 9-én k lubnappal kezdődött. 
E zen a  D unai V asm ű k é t szakem bere —  B arcsik  László  
fejlesztésvezető és H orváth  Á ko s  hengerm ű főtechnoló 
gus —  „Élm énybeszám oló a  kanadai kohászati üzem ek 
ben t e t t  lá togatásró l”  cím m el ta r to t t  előadást. U tán a  
le v e títe tték  a  „Coilbox (előlemez tekercselő) alkalm a 
zása egy ausztráliai széles acélszalag m eleghengerm űben” 
tá rg y ú  m űszaki film et. Az előaást k ö v ető en  —  m elyen 
a helyi tagokon  tú lm enően külső érdeklődők is rész 
v e ttek  —  élénk vélem énycsere a lak u lt k i az eljárásról 
és an nak  hazai alkalm azhatóságáról.

O któber 29-én nagyszám ú érdeklődő jelenlétében 
T a ká ts  B éla  a  K O G É P T E R V  generálfőtervezője „ É l 
m énybeszám oló a  ja p á n  kohászati üzem ekben te t t  
lá to g atásró l”  címmel ta r to t t  szakm ai ism ertetést. 
Az előadás során  átfogó képet k ap tak  a  hallgatók  a 
jap án  kohásza t d inam ikus fejlődéséről, az eredm ények 
elérésében a ja p án  sajátosságokban  rejlő  okokról, am e 
lyeknek m egértéséhez az előadót a  szem élyes élm ények 
is nagyban  hozzásegítették.

A m eg lá to g a to tt üzem ek m űszaki ism ertetésén tú l 
m enően az előadó a  sa já t ta p asz ta la ta iró l is beszám olt. 
Az előadást az á lta la  k ész íte tt d iák  levetítése m ég színe 
sebbé te tte . Az érdeklődésre jellem ző volt, hogy a 
k lu b d é lu tán t a  sok kérdés m ia tt  csak jóval a  k itű z ö tt 
időpont u tá n  leh e te tt befejezni.

A V állala t vezetőségének tám o g atásáv a l nov. 11-én 
ü zem lá to g a tást szerveztünk  az LKM  kom biná lt acél
m űvének m egtekintésére. E zen a m ás beruházások te r 
vezésén dolgozó, főleg fia ta lab b  ta g tá rsa in k  v e ttek  
részt. A m ég kivitelezés a la tt  álló üzem et T a ká ts  B éla  
generálfőtervező m u ta t ta  be a  résztvevőknek, ak ik  sok 
hasznos ta p a sz ta la tta l gazdagabban  té r te k  vissza m u n 
kájukhoz. (K. A.)

B e s z á m o ló  d ió s g y ő r i  s z a k m a i  d é lu tá n r ó l

V askohászati S zakosztályunk diósgyőri csoportjának  
kovács szakcsoportja  1981. ok t. 23-án jó l sikerü lt szak 
m ai d é lu tán t ta r to t t .  A szakm ai összejövetel előadója 
Oácsi László  k u ta tó m érn ö k  volt, aki a  „N agyszelvényű 
gyorsacélok kísérleti g y á r tá sa” cím m el ta r to t t  előadást. 
É lőadásában  ism erte tte  az LK M -ben le fo ly ta to tt k ísér 
le tek e t és ezek eredm ényeit. Többek k ö zö tt sor k erü lt 
elektrósalakosan á to lv asz to tt gyorsacél tu sk ó k  kovácso 
lá sára  is, ae lyet a  V asipari K u ta tó  In téz e tb e n  olvasz 
to t ta k  á t.

Az e lőadást követően B rid za  Ottó és Zsoldos Józse f 
ta g tá rsa k  rövid  ú ti beszám olót ta r to t ta k  előző héten  
(okt. 13— 15-én) ren d ezett csehszlovákiai kovácskon 
ferenciáról, az o t t  e lhangzo tt előadásokról. A konferen 
cia an yagának  feldolgozása u tá n  az érdekesebb előadá 
sokról részletes beszám olót fognak ta r ta n i.

A szakm ai d é lu tán  kö te tlen  beszélgetésekkel záru lt. 
(ZS. J .)

N y e r s v a s g y á r t ó  S z a k c s o p o r t  ü lé s e  Ó zd o n  
o k tó b e r b e n

A V ashohásza ti Szakosztály  kere tében m űködő 
N yers v asgyártó  Szakcsoport soron következő ü lését

okt. 22— 23-án ta r to t ta ,  az Ózdi K ohászati Ü zem ek 
m űszaki k lub jában . A tanácskozáson a Szakcsoport 
állandó ta g ja it, v alam in t az O K Ü, LKM , DV, BÉM  és 
K O G É P T E R V  m egh ívo tt szakem berei v e ttek  részt.

A vendéglátó  nevében P olencsik Jó zse f gyáregység 
vezető köszöntö tte  a  m egjelenteket, hangsúlyozva a 
napirendre tű z ö tt  szakm ai kérdések időszerűségét. 
A jelenlegi gazdasági körülm ényekre u ta lva , fe lh ív ta  a 
figyelm et a  nyersvasgyártás gazdaságosságának je len tő 
ségére, a  nyersvas önköltség csökkentésének elengedhe 
te tle n  szükségességére.

E z t követően M a rczis  László , a  szakcsoport elnöke 
üdvözölte a  tan ácsk o zást és ism erte tte  a  k itű z ö tt prog 
ram ot, am i a  következők szerin t a la k u lt :

— T ájékozta tó  az O M BK E 69. tisz tú jító  k ü ld ö ttk ö z 
gyűléséről.

— Ü stm eta llu rg ia i ú to n  tö rtén ő  nyersvaskéntelenífés 
elm életi összefüggései és gyakorla ti tap asz ta la ta i.

—  N yers v asgyártással és ércelőkészítéssel összefüggő 
fejlesztések.

Az első napirend előadója I lly é s  Já n o s , a  szakcsoport 
t i tk á ra  ism erte tte  a  V askohászati Szakosztály, az Acél
gyártó  és N yersvasgyártó  Szakcsoportok vezetőség 
választásainak  eredm ényeit, valam in t az egyesületünk 
a lapszabályában  bekövetkeze tt változásokat.

É zu tán  dr. F a rka s Ottó egy. ta n á r  „Az ü stm eta llu r 
giai u tó n  tö rtén ő  nyersvaskén telen ítés” címmel ta ro t t  
előadást.

A kohón kívüli kéntelenítés reneszánszának okait 
ism ertetve fe lh ív ta  a  figyelm et a rra , hogy hazai viszo 
nyaink  kö zö tt lé tjogosu ltságát a salakm ennyiség, ezen 
keresztül, végsősoron a nagyolvasztók  fajlagos koksz 
fogyasz tásának  csökkentése teszi indokolttá . N agyol
vasztó ink  jelenleg m in tegy  850 kg salakm ennyiség kele t 
kezése m elle tt dolgoznak, 1  t  nyersvasra  von atk o zta tv a , 
1,15-—1,2 bázikussági értékkel. I ly en  elegyviszonyok 
m elle tt a  sa lak  bázikusságának 0,05-dal tö rtén ő  csök 
kentése a  fajlagos salak  m ennyiségét a  szám ítások sze 
r in t m in tegy  19 k g /t nyersvas értékkel csökkenteni. 
E n n ek  eredm ényeként a  nagyolvasztók  fajlagos koksz 
fogyasztása közel 15 kg-m al csökkenne, 1 t  nyersvasra 
v o n atk o zta tv a . U gyanakkor azonban szám olni kell 
azzal, hogy a nyersvas jelenlegi 0,04 %-os k én ta rta lm a  
0,055— 0,06 %-ra növekszik. E z t a  tö b b le t kénm enny i 
séget üstm eta llu rg ia i ú to n  kell eltávolítan i.

Az ism ert kéntelen ítési lehetőségek figyelem bevételé 
vel, a  szakirodalm i ad a to k  szerint, ennek az e ljárásnak  a 
tö b b le t költsége körülbelül fele akkora , m in t am ekkora 
költség csökkenés következik  be a  nyersvasgyártás 
során, a  fajlagos kokszfogyasztás csökkenése eredm é 
nyekén t.

E lő ad ásán ak  következő részében ism erte tte  a  szódá 
val, az ég e te tt mésszel, a  kálcium -karbiddal, a  m agné 
zium m al, illetve m agnézium -koksszal tö rtén ő  kén tele 
n ítés m echanizm usát és az egyes kéntelen ítő  szerek a l 
ka lm azásának  előnyeit és h á trá n y a it.

V égezetül m eg állap íto tta , hogy hazai viszonyok kö 
zö tt a  nyersvas hőm érsékletének ingadozását figyelem- 
bevéve o lyan  kén telen ítő  anyag  k ivá lasztása  célszerű, 
am ely nem  csökkenti a nyersvas m etallu rg iai é rték é t 
(nem  fogyaszt C-t és Si-ot), illetve nem  já r  e g y ü tt a 
nyersvas hőm érsékletének csökkenésével.

A soron következő előadásban az üstm etallu rg ia i 
nyersvaskén telen ítés gyakorla ti kérdéseivel dr. M ocsy  
Á rp á d , a  V A SK Ú T m u n k a tá rsa  foglalkozott. Ism erte tte  
az Ózdon m egvalósítás a la t t  álló kéntelen ítő  berendezés 
legfontosabb m űszaki ad a ta it, a  kéntelenítéshez hasz 
n á lt ö tvözet összetételét és az eddig le fo ly ta to tt kísérle 
te k  eredm ényeit. E lm ond ta , hogy a kéntelenítő  beren 
dezést egy kohónál az év  végén k ív án ják  üzem behe 
lyezni, ahol a  sa lak  bázikusságát a  jelenlegi 1,18 é rté k 
ről 1 , 1 0  é rtékre te rvezik  beállítani.

Az előadásokhoz kapcsolódó kérdésekre válaszolva 
H alász Jó zse f (O K Ü  M EF) elm ondta , hogy a kéntelenítő  
berendezés v árh a tó  beruházási költsége m ax. 3,5 M Ft. 
A te rv ek  szerin t 1982-ben m ég egy kéntelenítő  egység 
kerül letelepítésre. C laus A la jo s  felvetésére arró l is
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tá jé k o z ta tta  a résztvevőket, hogy ezt a rendszert szin te 
tik u s nyers vas g y ártá sá ra  is szeretnék felhasználni 
an n ak  érdekében, hogy az FeSi 30 %-át k itevő  3 m m  
a la tt i szem cserészesedését is megfelelően hasznosítsák.

P á p a i Géza (LKM  NO) m űszaki osztályvezető hozzá 
szólásában u ta lt  arra , hogy az LKM  acélm űvében je len 
leg üzem elő kéntelen ítő  csak különleges acélfaj ák  g y ár 
tá sán á l kerü l alkalm azásra, m elynek konkrét m űködési 
körülm ényeiről a következő szakcsoport ülésen részle 
te sebb  tá jé k o z ta tá s t fog adni.

E z t követően az O KÜ, LKM , DV és BÉM  illetékes 
szakem berei a  nyersvasgyártás, és ércelőkészítés te rü le 
té n  fo lyam atban  levő fejlesztésekről n y ú jto tta k  tá jé 
k o z ta tá s t. Ezek elsősorban a fúvószélhőm érséklet növe 
lésére, a  nagytoroknyom ás üzemi feltételeinek k ia lak í 
tá sá ra , a  kohói segédberendezések korszerűsítésére, a 
sa lakhányói vaskiterm elés m egoldására és a  zsugorít- 
vány  m inőségének ja v ítá sá ra  irányulnak .

M arczis László elnöki összefoglalójában m egkötszönte 
a  résztvevők  ak tiv itá sá t, m elyet a  hozzászólások nagy 
szám a is igazolt. T ém afelvetésként javaso lta , hogy a 
N yersvasgyártó  Szakcsoport következő ülésén foglal
kozzon :
—  a pellet felhasználásának hazai tap asz ta la ta iv a l,
—- a szin te tikus nyersvasgyártás elm életi és gyakorla ti 

kérdéseivel,
—  dolom it zsugorítóm űvi felhasználásának eddigi ered 

m ényeivel.

E zu tán  a  Szakcsoport ülés résztvevőit a  helyi csoport 
közös vacsorán lá t ta  vendégül, m elyen a Szakcsoport 
nevében Marczis László elnök köszöntö tte  Claus Alajos 
tisz te le ti ta g u n k a t abból az alkalom ból, hogy a közel
m ú ltb an  v e tte  á t  aranyd ip lom áját.
M ásnap az ülés résztvevői a N agyolvasztó G yárrészleget 
lá to g a ttá k  meg. (B.L.)

Szakosztályvezetői ülés novem berben

A V askohászati Szakosztály 1981. nov. 24-én a 
M VAE-ben ta rto tt vezetőségi ülést, m elyen összesen 
40 fő v e tt részt.

H ázigazdaként H o rvá th  G yula  szakosztályi elnök- 
helyettes ny ito tta  m eg az értekezletet.

E zután dr. T a rd y  Pál t itk á r  ism ertette  a  szakosz
tá ly  középtávú m unkatervét. A m egvalósításra szánt 
p rogram  7 m unkaterü le te t foglal m agába. Célja, hogy 
a kohászat fejlesztésének m inden te rü letén  m utatkoz 
zék az egyesület ajctív segítsége, m elyet speciális b i 
zottságaival biztosíthat. Ilyen pl. a  konferenciák szer 
vező bizottsága. Ezek közül is k itűn ik  a II. Clean Steel 
konferencia, m elyet a harm ad ik  nem  tíz év m úlva kö 
vet hanem  — a  külföldi résztvevők k ívánságára — 
m ár 1986-ban kell m egszerveznünk. Ami pedig a kü l 
fö ldre u tazókat illeti, a  velük szem ben tám aszto tt kö 
vetelm ény változatlanu l az, hogy a külföldi konfe 
rencia h ivatalos nyelvét ism erjék.

S elm ecz i B. javasolta, hogy az OMBKE csatlakoz 
zon a  kohászat készülő hosszú távú  (2 0 0 0 -ig  terjedő) 
prognózisához, nem  hagyva figyelm en k ívül a  MTESZ 
szakm ai bizottságait.

F arkas S. a  gépgyártók — nem  m indig m egalapo 
zott — b írá la tá ró l szólt. Szükségesnek ta r t ja  cikkso 
rozatban ism ertetn i a  kohászat lehetőségeit, új te rm é 
keit és azok alkalm azási terü leteit. Javasolja, hogy a 
konferenciákra a  konstruktőröket, gépgyártókat és 
felhasználókat egyarán t h ív ják  meg.

Egyetértőén nyila tkoztak  Sze less L., S zűcs E. is, S i 
pos I. (LKM) m ég a tűzálló  szakem berek m eghívását 
is indokolta.

Dr. S zeged i J. az ú j kohászati szakkönyvek szám át 
keveselte. Illyés  J. (VASKÚT) egyetérte tt a  program 
mal.

Az alelnök a p rogram ot b izottságnak ad ja  á t véle 
m ényezés céljából (a bizottsági tagok: dr. S zőke, M e 
zei, S ch m id t, P álvö lgyi, H orváth).

Az első nap irend i pontot dr. T ardy P ál zá rta  le  az 
zal, hogy a hazai V askohászati N apok-at 1983-ban len 
ne1 célszerű m egtartani, m elynek egyik szekciója len 
ne a kohászat fejlesztése 2 0 0 0 -ig, m ásik szekciója pe 
dig kapcsolatok a  feldolgozókkal.

A következő napirendi pon t: a  szakosztály tö rténe 
ti-m úzeum i m unkája, eredm ények és tervek. Előadó 
Sze less L. Á tnézte (1950-ig) a  BKL 82 évfolyam át, 
ezekben 569 történelm i cikket ta lált, közülük 120 fog
lalkozott a kohászattal. Pedig az akkori taglétszám  
csak 1 0 0 0  volt, a m ai ennek nyolcszorosa!

Ma a vállalatok  áldozatkészségével inkább m úzeuu- 
m ok létesülnek, és hivatásos történészek, m uzeológu 
sok tá r já k  fel kohászatunk m últját.

Büszkék lehetünk a kohászat hazai ú ttö rő ire: W all-  
nerre, P échre, L itschauerre , és azokra a  legnagyob- 
bakra, akik szakm aszeretetből foglalkoztak a  m últtal, 
m int Sch leicher A ladár.

A beszám olót K isze ly  G y. folytatja. A világ nagy 
ta lálm ányait azonnal bevezették hazánkban  is: 1865-ös 
első franciaországi SM kem encét m á r 1867-ben követi 
a  resicai. A bázikus bélést SM kem encében m áso 
d ikként alkalm aztuk  E urópában  (Diósgyőrben).

Dr. R em p o rt Z. h iányolta, hogy a m ai gyártö rténe 
tek nem  foglalkoznak a technológiákkal; az ú jak  be 
vezetésével. Ebben a D unai Vasm ű m u ta to tt példát, 
am ikor egy-egy üzem részt ism ertetett lapjában.

A fiatal üzem eknek is legyen történetkönyve. A ko 
hászok pedig, akik tisztelettel nyúlnak a  m últhoz, ren 
delkezzenek tiszta  jövőképpel, m ely m eghatározza 
gondolkozásm ódjukat és te tte iket.

A 3. napirendi pont kere tében  Dr. P á lvö lgyi Á . szá 
m olt be a  VII. Országos Hengerész K onferenciáról. Az 
Egerben ta rto tt k itűnően szervezett konferencián a 
137 résztvevőből 17 volt a külföldi.

Farkas S.: az ívkem ence onkéto t a  KGYV rendezte. 
Az első 1975-ben volt, m elynek célja csak a  vállalati 
(KGYV) m unka ism ertetése volt. Az 1978. évi (II.) 
m ár külföldiek is m egjelentek és itt m ár fejlesztési 
m unkákró l is beszám oltak. Az 1981. szeptem ber ele 
jén  Miskolci Egyetem en rendezett III. ívkem ence an 
két nemzetközi, rangos konferencia-szin tre  lépett elő. 
A legutóbbi évek m űszaki fejlődését neves szakértők 
46 .előadásban ism ertették, az ívkem encék konstruk 
cióit, villam os berendezéseit, szám ítógépes irán y ítá 
sukat.

A m egjelent 94 külföldi szakem ber kívánsága az 
volt, hogy m á r 1984-ben kerü ljön  sor a  IV. ívkem en 
ce ankétra.

B ors J. beszám olt arról, hogy a  kovács szakcsoport 
Győrben a  M agyar Vagon és G épgyár új kovácsüze 
m ében te tt szakm ai látogatást.

Az alelnök ezután  a szakosztály vezetőség év végi 
ju ta lm a it osztotta ki, m egköszönve a  kiem elkedő m un 
kát.

Az ülést dr. Tardy P. t itk á r  zárta  be, m egem lítvve, 
hogy az OMBKE 1982-ben éri el 90 éves jubileum át, 
m elyet — b á r  szerény keretek  között — illő m egün 
nepelnünk. (G L)

Szakosztályvezetői ülés decem berben

Az MVAE tanácsterm ében ta rto tt évzáró szakosz
tályvezetőségi ülésén 1981. decem ber 16-án, m integy 
50 fő résztvevő je len t meg.

Elsőnek H o rvá th  G yu la  szakosztályi alelnök, a Né
m et K ohászati Egyesület közgyűléséről szám olt be. A 
Düsseldorfi Napok során számos értékes kapcsolat lé 
tesült. É rdekes jav asla t hangzott el a  jövőbeni kong 
resszusokra vonatkozóan. Az angolszász terü le te t Lon 
donban fognák össze, a  la tin  te rü le te t Párizsban, és 
Düsseldorf lenne azon kongresszusok szervezőközpont
ja, m elyeket a  ném et nyelv terü le t vagy a keleti á lla 
mok részvételével k ívánnak  m egszervezni. Az előadá 
sokról is ny ú jto tt áttek in tést, nevezetesen a  kohászat 
versenyképességének, gazdaságosságának problém áiról, 
a  fejlesztések jelenlegi pénzügyi nehézségeiről. A 
kohóm érnökképzés válságos helyzetének előzményei 
csaknem  két évtizedre nyú lnak  vissza.

Dr. T a rd y  Pál t i tk á r  szerin t a  kohászat m unkakö 
rülm ényei azok, am ik nem  tetszenek a fiataloknak. 
N álunk a b a jt fokozza, hogy az egyetem ek a  felvéte 
li követelm ények m érséklésére is kényszerültek.

H a m m er F erenc  elnök a  végző kohóm érnökök szá 
m á t sokallotta. M egem lítette, hogy az N SZK -ban —
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ahol az éves acélterm elés 43 m illió tonna, a  hallgatói 
létszám  évente 2 0 0 — 2 2 0  elsőéves.

Ezután a titk á r  a konferenciák szervezésének gaz 
dasági —• m indegyre növekvő — nehézségeit ism erte t 
te. K ité rt a  külföldi konferenciákra is. 1981-ben 3
acélgyártó rendezvény volt külföldön, ezekre 50 fő 
u tazo tt ki, közülük 26-nak a költségeit fedezte az 
Egyesület. A m ár eldön tö tt tény, hogy a legközelebbi 
hazai Clean Steel konferenciára 1986-ban kerül sor.

A B K L-K ohászat m egjelentetésének pénzügyi prob 
lém áit a  vállalatok  segítségével sikerü lt megoldani. 
Je len tős eredm ény, hogy a lap késései m egszűntek, az 
utolsó 6  szám m ár tárgyhóban je len t meg. Megköszöni 
a  szerkesztő-társaság segítségét, nem különben a  v á l 
la latok  anyagi-erkölcsi tám ogatását.

1982-re rendezvényeink: Anyavizsgáló Napok, 
N yersvasgyártó-A célgyártó  konferencia, és Színkép- 
elem zők Vándorgyűlése.

M arczis L ászló  javasolja, hogy a nyersvasgyártó- 
acélgyártó  konferencia az „energia-takarékosság” je l 
szó jegyében kerü ljön  m egrendezésre.

Sipos J. (LKM-csop.) fe la ján lja , hogy korferenciák 
szervezését elvállalják.

D. P á lvö lgyi A . az energia-takarékossági pályázat 
eredm ényeit ism ertette.

H am m er Ferenc elnök felolvassa S o ltész Is tvá n  
iparügyi m iniszterhelyettes levelét a kohászat jövő 
beni célkitűzéseiről (gazdaságos m etallurgia, helyes 
árak, de anyag-, energia- és devi'zam egtakarítás m el
lett).

Végül Sze less L ászló  m egtisztelő szokás szerin t a 
résztvevők doyenjeként m egköszönte a vezetőség m un 
k á já t és k íván t a  jövő esztendő feladataihoz jó egész
séget és erőt. A ju ta lm ak  kiosztása u tán  újévi jók íván 
ságokkal végződött az ülés. (G L)

Beszámoló külföldi konferenciákról
„ K é p lé k e n y a la k í t á s  h e ly z e t e  é s  f e j lő d é s i  

p e r s p e k t ív á j a “  k o n f e r e n c ia  R ig á b a n  
( S z o v j e t u n ió )  1 9 8 1 .  s z e p t .  1 6 — 1 8 .-á n

R é s z tv e v ő :  V o llá k  A n d o r  (G T I)

A  k o n f e re n c iá t  a  s z o v je t  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  Ö s sz sz ö v e tsé g i  és K ö z tá r s a s á g i  t a g o z a tá n a k  
K é p lé k e n y a la k í tá s i  s z e k c ió ja  e g y ü t te s e n  s z e rv e z te .

A szim pózium  célja: összefoglalni a  technológiai ág a 
za t egyes tém aköreinek  prob lém áit és m eghatározni 
következő évekre, v alam in t a  tá v la to k ra  a  fejlesztési 
ten d en ciák a t.

A z E g y e s ü le t  a z  e lm ú l t  é v e k b e n  a  k o v á c s o ló -s a jto ló -  
ip a r  p r o b lé m á in a k  á tfo g ó  v iz s g á la tá r a  a z  a d o t t  t e r ü l e 
t e k e t  le g jo b b a n  ism e rő  s z a k e m b e re k b ő l  r e n d s z e re s e n  
m ű k ö d ő  o rsz á g o s  b i z o t t s á g o k a t  h o z o t t  lé t re .
A bizottságok az a lább i tém akörökkel foglalkoznak:

1. K épléke nység és alak íthatóság
2. S a j to lá s  ru g a lm a s - ,  fo ly a d é k - ,  v a la m in t  g á z  k ö zeg g e l,
3. E le k t r o h id r a u l ik u s  s a j to lá s ,
4 . E le k t ro m á g n e s e s  a la k í tá s ,
5. L e m e z a la k í tá s  a  k is s o ro z a t  g y á r tá s b a n ,
6. S z é tv á la s z tó  m ű v e le te k  fe jle s z té se ,
7. S z a b a d  a la k í tó ,  k o v á c s o lá s  a u to m a t iz á lá s a  és a  t e c h 

n o ló g ia  o p t im a liz á lá s a ,
8 . N agym éretű  kovácsdarabok  előállítása szabadalak í 

tó  kovácsolással,
9. T érfogati m elegalakítás,

10. N agysebességű alakítás,
11. I z o te r m ik u s  a la k í tá s
12. H id e g  t é r f o g a ta l a k í t á s ,
13. S ü l ly e s z te k  s z e rs z á m o k  e lő á l l í tá s a  k é p lé k e n y a la k í-  

tá s s a l ,
14. K é p lé k e n y a la k í tá s  s z a k a sz o s  te rh e lé s s e l ,
15. Szuperképlékenység,
16. A utom atikus tervezési rendszerek a  kovácsoló sa j 

to ló  iparban ,
17. K o v á c s o ló  s a j to ló  b e re n d e z é se k ,
18. M e c h a n ik u s  k o v á c s s a j tó k  fe jle s z té se ,
19. K o v á c s o ló  s a j to ló  i p a r t ö r t é n e t e .

A  k o n fe re n c iá n  e g y -e g y  t e r ü l e t e n  e lé r t  e r e d m é n y e k e t  
és t o v á b b i  f e la d a to k a t  i s m e r t e t t é k  a  b iz o t t s á g o k  v e z e 
t ő in e k  e lő te r je s z té s é b e n ,  v a la m in t  n é h á n y  k o n k r é t  
t é m a k ö r r e  v o n a tk o z ó  e lő a d á s  is e lh a n g z o t t .  A  m e g h ív o t 
t a k  jo b b  fe lk é s z íté s e  é rd e k é b e n  a  te c h n o ló g ia i  á g a z a t  
s z a k la p já n a k ,  a  „ K o v á c s o ló s a j to ló  ip a r ”  (K u z n e c sn o -  
S ta m p o v o e s n o e  P ro iz v o d s z tv o )  c ím ű  la p  1981. 8 -i s z á 
m á b a n  az  e lő a d á s o k  je le n tő s  r é s z é t  le k ö z ö l té k .
1. O. A .  G anago: A kovácsoló sa jto ló ip ar op tim alizá lá 
sának  problém ái

A  te c h n o ló g ia i  f o ly a m a t  o p t im a liz á lá s a  é rd e k é b e n  
t ö b b  p r o b lé m á t  k e ll  e g y ü t t e s e n  m e g o ld a n i.  A z e lő a d ó  
e z e k  k ö z ü l h a n g e á ly o z o t ta n  fo g la lk o z o t t  a  k i in d u ló  
a n y a g o k  o p t im á lis  m eg v  á la s z tá s á n a k  k é rd é se iv e l .  K o n k 
r é t  m e g o ld á s k é n t  i s m e r t e t t e  a  f o ly a m a to s a n  ö n t ö t t  
b u g á k  k o v á c s ip a r i  a la p a n y a g k é n t  v a ló  f e lh a s z n á lá s á t .
2 . E . A . P o p o v:  K é p lé k e n y a la k í tá s  e lm é le ti  k é rd é se i

Az előadás fő m ondanivaló ja, hogy a  kép lékenyala 
k ítás elm életi eredm ényei m ég nem  eléggé b iz tosítják  a 
technológia m egalapozott tervezéséhez szükséges segéd 
le tek  kidolgozását. Az elm életi eredm ények gyakorla ti 
felhasználására való tö rekvéseket az is d ik tá lja , hogy 
au tom atizá ln i kell a  technológiai tervezést.
3. S z . Szo lovcer: Szétválasztó  m űveletek  fejlesztési k ér 
dései

Az előadó elsősorban a rúd  és buga darabolás kérdé 
seivel foglalkozott. Ezzel k apcso la tban  k ét fő irán y b an  
keresik a  m egoldást: képlékenység növelése a  vágási 
zónában ( itt m egem líte tte  a  m agyarországi eredm énye 
k e t is) és a  növelt sebességű darabo lás alkalm azása. 
F on tos fe lad a t a  daraboló szerszám ok é le tta r tam án ak  
növelése.
1. L . V . Prozorov: Szabadalak ító  kovácsolás techno ló 
g iá jának  optim alizálása és au tom atizá lása

A szabadalak ító  üzem ek á ltalános problém ája, hogy 
a hevítési k ap acitás elm arad  a  term elő  gépek k ap a c itá 
sától, ezért je lentős a  m elegrevárás.

Az üzem i ad a to k  elemzése a lap ján  m egállap íto tták , 
hogy a n y ú jtá s  m űvelete  az ossz m űveletek  60— 70 %-át 
teszi ki. A CN IITM A S in téze tben  a  különböző típ u s 
szerszám okkal végzett n y ú jtá s  technológ iájának  o p ti 
m alizált v á lto za ta ira  p ro g ram o k at dolgoztak ki.
5. I .  L .  A k a ró :  Meleg té rfo g a ta lak ítá s  fejlesztésének fő 
irányai

K iem elt fe lad a t az, hogy el kell te rjesz ten i a  szám ító- 
gépes technológiai te rvezést. Fokozni kell a  z á r t üregű 
sa jto lás v á lto za ta in ak  széles körű  elterjesztését. Fokoz 
ni kell a  vízszintes kovácsológépek, a  két vízszintes 
nyom ófejjel rendelkező h idrau likus orsós sa jtók , a 
m elegsajtoló au to m a ták  alkalm azását. K ülönösen je len 
tő snek  ta r t já k  a  különböző hengerlési eljárások te r 
jesztését. K ülönösen nagy  jelentőséget tu la jd o n íta  lak  
a szerszám -fejlesztés kérdéseinek.
6. M . A . P asisz tov:  L ánghevítés fejlesztése a  kovácsoló 
sa jto ló iparban

A lánghevítés helyzetének (és fejlesztésének) az 
elektrom os energia m agas á ra  ellenére az indukciós 
hevítés a  leghatékonyabb  változa ta .
7. A .  N .  S a m o v : E lek trom os hev ítés alkalm azása a  gép 
ipari kovácsüzem ekben

A Szovjetún ióban  az összes üzem ek fejlesztésénél 
elektrom os h ev ítés t irányoznak  elő. Ezzel összefüggés
ben jelentős tevékenységet fo ly ta tn ak  a  különböző 
speciális hevítőberendezések és a  védőgázos változatok  
lé trehozása irányába.
8. V . A .  G olovin: H ideg és félmeleg té rfo g ata lak ítá s

Összefoglaló értékelés a rra  irán y u lt, hogy a képló-
keny a lak ítá s h a ték o n y  fejlesztése szem pontjából az 
igen jelentős ta r ta lé k o k a t fe ltárja .
9. R . A .  V a jszburd:  A u to m atizá lt technológiai tervezési 
rendszerek fejlesztése

A technológiai tervezés au to m atizá lása  elsősorban 
gazdaságossági, de. m ás egyéb szem pont m ia tt  is (m int 
pl. szakképzett m unkaerő  hiánya) alapvető  fontosságú
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kérdés. E zé rt a  szabadalak ító  kovácsolás, a  süllyesjzté- 
kes kovácsolás és a  lem ezalakítás technológiai te rvezé 
sére megfelelő szám ítógépes p rogram okat dolgoztak ki. 
(V.A.)

M a r ia n s k e  L a z n e b a n  t a r to t t  „ s z a b a d a la k ít ó  
k o v á c s o lá s  r a c io n a l iz á lá s a “  n e m z e t k ö z i  

k o n fe r e n c ia

A kiu tazáson  részt v e ttek : P a lá n k i Im re  (SKÜ), 
G yurcsik Sá n d o r  (SKÜ), B rin d ra  Ottó (LKM ), Zsoldos 
Józse f (LKM ), Veréb Já n o s  (CSM), Szőcs A tti la  (CSM).
A kiu tazási időpon t: 1981. ok t. 12. V isszautazási idő 
p o n t: ok t. 16.

A konferencia előzetesen k ia d o tt p rogram ja  szerin t az 
előadások te m a tik á ja  5 szekcióra tagozódott. Az előadá 
sok an y ag át n y o m ta tá sb an  rendelkezésünkre bo csáto t 
tá k  cseh, lengyel és ném et nyelven. Az előadás során 
négy nyelvű  szinkrontolm ácsolás volt.

A konferenciát nem zetközivé te tte , hogy a rendező 
ország előadóin kívül k épv iseltette  m ag á t: Lengyelor 
szág, az N D K , az NSZK, Ja p á n , Jugoszlávia és M agyar - 
roszág.

Az előadások szekciói felölelték a  nagym éretű  és 
töm egű  (m ax. 570 t)  acélingotból kovácsolt készterm ék 
teljes technológiai keresztm etszetét.

A  szabadalakító kovácsolás során alkalm azott acélingot 
előállításának m eta llurg ia i kérdései:

Az előadások során  elemzésre kerü ltek  a  m ax. 570 t-ás 
acélöntecsek g y ártá sa  során a lkalm azo tt speciális m e ta l 
lu rg iai eljárások, különös te k in te tte l a  nagym éretű  
kovácsdarabok különleges rendelketésére, pl. generáto r 
tengelyek és egyéb forgó részek, n y om ástartó  edények 
elemei.

K ülön részletezték az előadók a nagytisz taságú  acélok 
g y ártá sa  során alkalm azo tt speciális m etallurg iai e ljá rá 
sok előnyeit, m in t pl. az? A SEA -SK F, U D D EH O LM  
elektrosalakos eljárás.

A  nagytöm egű acélingot a lak ítá sának prob lém á i:

Az előadások k ité rtek  a  d arabok  töm egéből és jellegé 
ből adódó speciális kovácsolási technológiákra. A n ag y 
m ére tű  kovácsdarabok gy ártási ta p a sz ta la ta it elemezve 
kiem elték az a lak ítá s t előkészítő és az t követő kezelési 
e ljárásokat. E lénk  érdeklődést v á lto tt ki a  JA P Á N  
S T E E L  W O R K S szakem bereinek előadása, am ely a 
016OOX 16 500 m m  m ére tű  ro to rtengely  (kb. 40Ó t), 
v alam in t 0516O /0381O X  3230 m m  m ére tű  n y o m ásta r 
tó  elem  kovácsolási technológ iájá t, ill. ennek hőkezelé 
sét részletezte.

K ülönleges rendeltetésű kovácsdarabok g yá r tá sa :

Ism erte tésre  k erü lt egy 4000 m m  átm érő jű  rea k to r 
elem speciális gyártástechno lóg iá jának  kifejlesztése,

v alam in t a  megfelelő szálfu tással g y á r to tt  fo rga ttyús- 
tengely kovácsolása. E zen  tú lm enően  a  tu rb in a fo rg ó 
részek hőkezelésének m atem atik a i m odellje kerü lt 
bem utatásra .

A uszten ites C rN i acélok kovácsolása:

Az előadások lényege az ausztenites acélok k ris tá ly 
közi korrózió jának megelőzése köré összpontosult, 
kiemelve a  m ikroötvözők alkalm azásának  szerepét 
(Ti, N b, Т а, stb .)

B erendezések:

Ism erte tésre kerü ltek  a  nagytöm egű és m éretű , sza 
badon a la k íto tt kovácsdarabok izzítására és hőkezelé 
sére a lkalm azo tt kem encetípusok és alakítóberendezé 
sek.

A vendéglátók lehetővé te tté k , a külföldi résztvevők 
részére K arlovy  V ary  és környékének m egtekin tését.

A konferencián elhangzo tt előadásokat szakm ailag 
hasznosnak íté ljük , és vélem ényünk szerin t a  kísérleti 
eredm ények alkalm azására a  jövőben a  hazai ko h ásza t 
ban  is sor kerülhet. (SZ. A.)

A  N e m z e t k ö z i  E t a lo n  B iz o t t s á g  X X I .  M u n k a ü lé s e

Az ülést 1981. m ájus 19— 23-a kö zö tt ta r to t tá k  m eg 
Pilzenben, Csehszlovákiában. A résztvevő m agyar 
delegáció tag ja i vo ltak : D r. R épás P á l, dr. S z ip k a  
K á ro ly , dr. Vorsatz B rú n ó , dr. G egus E rn ő , K a lm á r  
E lem ér  és dr. P a k sy  László.

E bben  a nem zetközi együ ttm űködésben  a V asipari 
K u ta tó  In téz e t m ár 1961 ó ta  vesz részt a  bolgár, cseh 
szlovák, lengyel és ném et in tézm ényekkel eg y ü tt.

A M unkaértekezleten é rték elték  az előző évben elért 
eredm ényeket, és m eg állap íto tták , hogy az eg y ü ttm ű 
ködésnek ez az éve is je lentős hasznot b iz to síto tt a 
résztvevő állam oknak.

A fo lyam atban  levő m unkák  m elle tt igen értékesnek 
ígérkező m u n k a  elkezdésében egyeztek m eg a  rész tve 
vők. E nnek  értelm ében a jelenleg előállítás a la tt  levő 
ném et, lengyel ferroö tvözet etalonok  nyom elem  ta r ta l 
m á t is g aran tá ln i fogják. E zenkívü l a delegációk fon tos 
n ak  ta r t já k  o lyan etalonok előállítását, am elyek m a még 
r itk á n  ö tv ö zö tt elem ek százalékos ta r ta lm á t is g aran 
tá lják , m ivel ezek ötvözése —  v árh a tó an  —  a következő 
években  szélesebb körben elterjed  m ajd , és jelenleg 
ilyen típ u sú  etalonok gyakorla tilag  beszerezhetetlenek, 
de ism eretük  nagy  gazdasági jelentőségű. I ly en  elem ek 
p l : Se, Te, Be, Ce, Cd, Y, stb .

A következő, X X II . M unkaülését V eszprém ben
1982. m ájus 22— 28. kö zö tt fogja ta r ta n i  a N em zetközi 
E ta lo n  B izottság. (R  P)

A Kohómérnöki Kar hírei
A IV . és V. éves vas- és fém kohász szakos hallgatók  

1981. szept. 30. és ok t. 2.-a kö zö tt tan u lm á n y ú to n  v e t 
te k  részt. A negyedévesek az Ózdi K ohászati Üzem ek 
K ohászati gyáregységét, S algó tarjánban  a K ohászati 
üzem eket, az Ö blösüveggyárat, és az Ö tvöze tgyára t t e 
k in te tté k  meg, m íg az ötödévesek a  V asipari K u ta tó  
In téze tb en , a  D unai V asm űben, és az A jkai Tim föld 
gyár és A lum ínium kohóban te tte k  lá to g atást.

1981. szept. 29.—  ok t. l.-e  k ö zö tt E gerben m egren 
d ezett V II. Országos H engerész K onferencián előadást 
ta r to tt ,  dr. K áldor M ih á ly  tszv . egy. ta n á r  „Term om ec- 
han ikus m ódszerek a  m eleghengerlésben” (társszerző: 
U ray M ártonné  ad junk tus), dr. K is s  E rv in  tszv . egy. 
ta n á r  ,,A  m eleghengerlés jelene és jövő je” , v alam in t 
dr. V oith  M árton  egy. docens ,,A  meleghengerlés ener 
getikai problém ái”  (társszerző D ernei László  tanársegéd) 
tém akörből.

Az I. Országos Törésm echanikai Szem inárium on, 
m elyet 1981. szept. 29.—okt. l.-e  közö tt A ggteleken 
rendeztek  meg, közös e lőadást ta r to t t  K ovács K á ro ly  
önálló aspiráns és dr. T ra n ta  Ferenc egy. ad ju n k tu s 
„A z acél szövete és szívóssága közö tti kapcso la t”  cím 
m el (társszerzők: dr. K á ldor M ih á ly  egy. ta n á r  és U ray  
M ártonné  egy. ad junk tus).

Székesfehérváron 1981. ok t. 7— 9.-e k ö zö tt m eg ta r 
t o t t  IX . Országos H őkezelési Szem inárium on előadást 
ta r to t t  dr. B árczy  P á l egy. docens „B eté tb ő l edzett fo 
gaskerék hőkezelésének felü lv izsgálata” (társszerzők: 
K ovács K á ro ly  és dr. N e m é n y i Rezső), dr. T ra n ta  Ferenc 
egy ad ju n k tu s „A  m arad ék au sten it viselkedése m eleg 
a lak ító  szerszám acélok m egeresztésekor” , v alam in t 
S ó lyom  Jen ő  egy. ad ju n k tu s „Al-M n ö tvözet ú jrakris- 
tá lyosodása”  címmel. (UM-né)
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D R .  V A R G H A  K Á L M Á N  

1 897— 1981

A m agyar kohászat, —  s joggal m ond h a tju k , a gépé 
szet is, —  nagy  egyéniséget v eszte tt el dr. Vargha K á l 
m á n  szem élyében. Tudós m érnök  volt, a  szó igazi é rte l 
m ében.

F e lv id é k i  s z á rm a z á s a  f o ly tá n  m á r  i f jú s á g á b a n  k ö ze l 
k e r ü l t  a  b á n y á k  és v a s g y á ra k  v ilá g á h o z . É r e t t s é g i  v iz s 
g á ja  u t á n  m é g is  a  v i lá g h á b o rú  f r o n t j a i r a  k e rü l ,  a h o n 
n a n  sú ly o s  se b e sü lé s e k k e l  t é r  v issza . í g y  k e z d i  el t a n u l 
m á n y a i t  a  S e lm e c b á n y á i  fő isk o lá n , m a jd  S o p ro n b a n  
1 9 2 1 -b e n  k i tü n te té s s e l  sz e re z  v a s k o h ó m é rn ö k i  o k le v e le t .

G yakorla ti tevékenységét a korom pai vasgyárban  
kezdi el, a  g y á ra t azonban rövidesen leállítják . Ä hazai 
elhelyezkedési nehézségek m ia tt  ekkor P árisba  megy, 
és oklevelét e ltitk o lv a  a  R en au lt-au tó g y á rb a  áll be 
m unkásnak . Ú jítá sa i következtében  képzettsége mégis 
rövidesen kiderül, s így alkalm a nyílik elhelyezkedni 
F ranciaország  akkori legnagyobb kohászati gépgyárá 
ban, ahol gépeket és g y árak a t tervez, m egism eri a 
francia  kohó- és gép ipart, m agánidejében pedig lejegyzi 
és rendszerezi ism ereteit. A  te rvező irodában  ta p a sz ta lt 
szám ítási nehézségek és h ib ák  —  s nem  különben a 
francia tudom ányos világ akkori érdeklődése a  nomog- 
rá fia  irá n t —  egy új nom ogram rendszer fe ltalá lására 
ösztönzi, am elyet a m agyar m űszaki életben m a is k i 
te rjed te n  ism ernek és alkalm aznak.

E redm ényei révén a F ran c ia  T udom ányos és Ip ari 
K u ta tó in téze tb e  kerül, ahol M esnagernek, a  híres szi 
lá rd ság tan tu d ó sn ak  közvetlen  m u n k a tá rsa  lesz. Ezzel 
egyidőben a F ran c ia  Légiforgalm i M inisztérium  k u ta tá 
si o sztálya is alkalm azza, és m egoldja a  repülőm otorok 
be- és kiömlósi viszonyainak szám ítási p rob lém ájá t.

A B eranger k iadónál egy m echanikai és egy te rm o d in a 
m ikai szám ításokkal foglalkozó m üve jelenik meg, és 
részt vesz egy gépészeti kézikönyv írásáb an  is. M un 
kásságának  elism eréseként a  francia állam  m agas tu d o 
m ányos k itü n te té sb en  részesíti: k é t ezüst és egy bronz 
é rm et kap. A po litikai helyzet rom lása m ia tt  mégis el 
kell hagyn ia  m unkahelyé t, de jelentős tá m o g a tá s t kap  
egy am erikai tan u lm án y ú ih o z . 1932-ben közel egy évet 
tö lt  az E gyesü lt Á llam okban, ahol vasm űveket, gép 
g y árak a t, tudom ányos in tézm ényeket lá togat meg, 
és irodalm i k u ta tá so k a t fo ly ta t.

1933-ban, gazdag m űszaki tap asz ta la to k  és négy ide 
gen nyelv  ism eretének b irtokában , —  tö b b  kedvező 
am erikai a ján la t ellenére —  hazatér. A R im am u rán y - 
Salgótarjáni V asm ű R .T . vezérigazgatóságán nagy 
in tenzitással —- és eredm ényesen —  igyekszik bevezet 
ni a fe jle tt n y u g ati term elési m ódszereket és korszerű 
síten i a hazai berendezéseket. K ezdem ényezője m ajd  
kidolgozója volt az 1933— 1944 közt lé trehozo tt első 
hazai acélszabványoknak. 1936-ban doktori oklevelet 
szerez, 1940-ben pedig m űegyetem i m ag án tan árk én t 
kohászati g ép tan i előadásokat ta r t .  Közben 1936-tól 
hengerm űi té m á jú  tan u lm án y o k a t ír a  B ányászati és 
K ohászati Lapok hasáb ja in  és a  M érnöki Továbbképző 
In téz e t k iadásában . Az egész ipar szem pontjából ú ttö rő  
jelentőségű az 1941-ben á lta la  szerkesz te tt m ár a  m i 
nőségi és m ére tszabványokat is ta rta lm azó  részletes 
term ék-, illetve szelvénykatalógus kiadása.

A m ásodik világháború  u tán i nagy  ipari á trendező 
désben ism ét m eg talá lja  az alkotó m unka lehetőségét. 
A N ehézipari K özpontba, m ajd  a  K ohóipari Tervező- 
irodába kerül. I t t ,  sok egyéb szakm ai tevékenység m el
le tt, nom ogram ok készítésével bízzák meg, s ő m eg te 
rem ti a  tervezési segédlet fogalm át, és m u n k a társa iv a l 
szám os segédletet dolgoz ki a kohászat és a gépészet leg 
változatosabb  m éretezési problém áiról. Az A céldrót 
húzás cím ű segédletét a  D rah t cím ű ném et fo lyóirat 
teljes egészében közli. E  segédletek a  korszerűen és 
gyakorla tiasan  ren d ezett ism eretek  m elle tt sok új tu d o 
m ányos felism erést és elvet is ta rta lm azn ak , és jelentős 
tényezői és alakító i m éretezési k u ltú rá n k  fejlődésének.

M unkásságát később a KGM M űszaki Tudom ányos 
T ájékozta tó  In tézetében  fo ly ta tja . M űveiből 1961-ben 
az N D K -ban  k iá llítást rendeznek. 1967-ben nyugalom ba 
vonul, de m ég sok évig nem  szűnik m eg alkotni. E g y e 
sü le tünknek  1929-től nyugd íjba  vonulásáig ak tív  ta g ja  
volt.

D r. V argha K á lm á n  tu d ásáh o z nagyszerű em beri 
tu la jdonságok  is já ru lta k : jó in d u la t, szerénység, tü re 
lem, segíteni akarás, őszinte vágy tu d ásán ak  á tad ására , 
tudom ányos lelkiism eretesség és tisztaság , ro p p an t 
szorgalom , m ások eredm ényeinek elismerése és m egbe 
csülése. É le te  példa, életm űve örökség m indanny iunk  
szám ára. Tem etése ok t. 13.-án volt a  F a rk asré ti tem e 
tőben , am elyen nagy  szám ban v e ttek  részt b ará ta i és 
volt m unkatársa i.

M a kh u lt M ih á ly

Emlékezés Balázs István egyetemi tanárra., születésének
100. évfordulóján

E m lékezni az elődökre, p é ld á t és tan u lság o t m eríten i 
m unkásságukból, m indenkori tisztes kötelessége az 
u tódoknak . F o k o zo tt m értékben  áll ez iskolaterem tő 
nagy jaink , a  kohászati felsőoktatás k é t évszázados 
m ú ltján ak  a lak ításában , alkotó továbbfejlesztésében 
fá rad h a ta tlan u l m unkálkodókra, ak ik  időnkén t nehéz 
körülm ények közö tt, m inim ális eszközkészlettel, ép ü 
le tek , labora tó rium ok  h íján  is n ap  m in t n ap  kezd ték  
az ú jra te rem tést, az alm a m a te r h árm as fe lad a tá t, az 
o k ta tá s t —  a nevelést —  a k u ta tá s t fen n ta rtan i és to 
vábbfejleszteni.

Nehéz körülm ények ju to t ta k  osztályrészül az 1881. 
aug. 20.-án szü le te tt B alázs Is tv á n  vaskohóm érnöknek, 
ak i 1903-tól 1938-ig szolgálta Selm ecbányán, m ajd

Sopronban a hazai kohóm érnökképzést. A zólyom brezói 
Á llam i V asgyárból, —  ahol kezdő m érnökgyakornok 
k én t dolgozott —  h ív ta  m eg Selm ecbányára a  főiskola 
V askohásza ttan i Tanszékére tanársegédnek  B a rla i 
B éla, a  tan szék  akkori ta n á ra .

A k itűnő  tan u lm án y i eredm énnyel végzett, teh e tsé 
ges fia talem ber k a to n a i szolgálata u tá n  k é t éves ta n u l 
m á n y u ta t t e t t  a  v ajd ah u n y ad i és a  diósgyőri vasgyá 
rak b an , m ajd  a  ném etországi Berlin-dahlem i M aterial - 
p rüfungsam t-ban . Az 1904. évi tanársegéd i kinevezését 
e ta n u lm á n y u tak  u tá n  1908-ban az ad ju n k tu si kineve 
zés követte . Ezzel egyidőben m egbízást k ap o tt a  Vas- 
kohászati E ncik lopédia c. ta n tá rg y  előadására.

O k ta tási fe lad a ta  m elle tt a  kezdeti években végzett
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tudom ányos m u n k á já t a  sok irányú  érdeklődés jellemzi. 
A B ányászati K ohászati L apok 1912. évi szám aiban 
ta lá lkozunk  először publikáció ival:
—  „A  dró tkö te lek  szilárdsági v izsgálata” cím űt a
—  „A  Filla-féle vízzel h ű tö tt  a jtó k eretek  tüzelőberen 

dezésekhez”  c. cikke követte.
M unkájá t az I. v ilágháború sz ak íto tta  félbe. Tüzér- 

tisz tk é n t harcolt, m ajd  leszerelése u tá n  1918 őszétől 
ism ét a tanszéken  volt. Még ez év decem berében bánya- 
tanácsossá nevezték  ki. A főiskolának 1919-ben Selmec
bányáról bekövetkeze tt elköltözésével a  V askohászat 
ia m  Tanszék is — éppúgy m in t a több i — tö rtén e tén ek  
legválságosabb helyzetébe kerü lt. A ' D r. B a r la i Béla  
tan á rság a  idején lé tes íte tt, s E u ró p áb an  a legm oderneb 
bek k ö zö tt sz ám o n ta rto tt V askohászati K ísérleti L a 
bo ra tó rium  egyetlen anyagvizsgáló géppel te lep ü lt á t 
Sopronba. A súlyos szakm ai és anyagi veszteséget sze 
m élyi p roblém a is te tő z te , m ivel dr. B arlai professzor 
végzetes betegségben szenvedett, s bár elindu lt Sopron 
ba, a  főiskola új székhelyére, de á tu tazó b an  Budapesten 
kó rházba kerü lt, ahol hosszas betegeskedés u tán  1921- 
ben m eghalt.

A so k a t ta p asz ta lt, nagyhírű  tu d ó s és iskolaterem tő 
ta n á r  h iánya, v alam in t az átköltözés teendői 1919-től 
m inden  gondjával B alázs Is tv á n  vá llára  nehezedett, 
ak it a  főiskola T anácsa előbb m egbízott ta n á r i címmel, 
m ajd  B arlai professzor halá la  u tá n , 1921 szeptem beré 
ben  főbányatanácsosi ranggal ru h áz o tt fel es tanszékve- 
,ető helyettes ta n á rrá  nevezett ki. Egyedül, tanársegéd 

nélkül kezdte m eg az o tth o n te rem tés t az ok ta táshoz 
Sopronban a K áro ly  la k tan y a  üres, ffitetlen, e lhanya 
go lt helyiségében, a  legelemibb feltételek h íján , ahol a 
V askohásza ttan i Tanszék elnevezés szinte csak szim 
bólum  volt. B alázs Is tv á n  a  nehéz körülm ények köze 
p e tte  fá rad tság o t nem  kím élve o k ta to tt ,  m aga készí
te t te  szem léltető áb rákkal, rajzokkal, képekkel igyeke 
z e tt  póto ln i a  felszerelés h ián y át, m egvalósítani az o k ta 
tá s  fo lyam atosságát. A nélkülözések enyhítésére csak az 
1922/23. évi költségvetés n y ú jto t t  először lehetőséget.

1923-ban az in tézm ény B ányam érnöki és E rd ő m ér 
nöki Főiskola elnevezést és m ás épü le te t k ap o tt. íg y  
ú ja b b  helyre kö ltö zö tt a  V askohászattan i Tanszék, de 
egyidejűleg új ta n te rv  lép e tt életbe, m elynek érte lm é 
ben a  v askohászattan tó l k ü lönválaszto tt két té m a te rü 
le t gondozására új tan szék et a lap íto tta k  T üzeléstani és 
A nyagvizsgálati T anszék néven, m elynek vezetését 
1923. m ájus 14-én Balázs Is tv á n ra  bízták , s ebben még 
ez év decem berében tö r té n t  főiskolai rendes ta n á r i ki
nevezésével m egerősítették . É p ítő , tanszék terem tő  te 
vékenysége fo ly ta tásán ak  gyüm ölcse 1929-ben é rt be a 
főiskola új épületében lé trehozo tt laboratórium m al. Az 
ide te le p íte tt új berendezéseken végre gyakorla ti o k ta 
tá s t,  kísérletező k u ta tó m u n k á t is fo ly ta th a to tt, am ire 
igen v ág y o tt, s am elynek h ián y a a  megelőző években

publikációs tevékenységére is h á trá lta tó a n  h a to tt .  A 
B ányászati K ohászati L apok 1923. évi szám ainak ta n ú 
sága szerin t in tenzíven fo g la lk o z ta tta  a  Cotei E rnő  főis 
kolai ta n á r  á lta l sz ab a d a lm a z ta to tt „E llip tik u s szel
vényű forgó-aknás gázfejlesztő” , m ajd  1924-ben a „A  
füstgázok szénsav-szénm onoxid és hydrogén tarta lm á- 
n ak  elektrom os ú to n  való m eghatározása” tém ák , m e 
lyekről p u b lik á lt a  L apokban.

1934 jú liusában  tanszékvezető  egyetem i ta n á r i k ine 
vezést k ap o tt. O k ta tási fe lad a ta i 'az évek során  g y a ra 
po d tak . Az 1935/36. tan év i évkönyv szerin t Balázs 
Is tv á n  a d ta  elő a :
—  A vas a lk a lm azo tt m etallográfiája;
—  T üzeléstan;
—  V asipari A nyagvizsgálat és a
—  V aském lészettan  c. ta n tá rg y a k a t, s ezek o k ta tásán ak  
elm életi fe ladata i m ellett a  g y ak o rla to k a t is e llá tta . 
E zekben az évkönyvekben nyom on k ö v eth e tjü k  a  hall 
g a tó k n ak  v eze te tt tan u lm án y  ú tja it  is, m elyek során az 
Ózdi Vas- és A célgyárban, a  N ádasd i L em ezgyárban, 
a  budapesti G anz-gyárban, az óbudai Fővárosi G ázm ü 
vekben, a  W eiss-M anfred R .T . Csepeli Vas- és F ém m ű 
vekben, a L áng  G épgyárban, stb . te t t  üzem lá toga tást 
a  I I I .  és IV. éves kohóm érnökhallgatókkal.

F e lad a ta i e llá tásában , főként az anyagvizsgáló labo 
ra tó riu m b an  ezekben az években m ár tö b b  beoszto tt 
o k ta tó  seg íte tte . K u ta tó m u n k á t ezidőben az ö tv ö zö tt 
ö n tö ttv a s fa jtá k  tu la jdonságainak  felderítése tém ak ö r 
ben fo ly ta to tt. A  lab o ra tó riu m  széles sp ek tru m ára  u ta 
ló tén y , hogy fa, hom ok, vas és acél v izsgálatával egy 
a rá n t foglalkoztak, az erdészeti, az öntészeti, a  vas és 
acélkohászati igények szolgálatában. 1938 jú liusában, 
35 évi szolgálat u tá n  nyugd íjazták  Balázs Is tv á n t, sa já t 
kérésére. N yugdíjas éveit is m unkával tö ltö tte  Sopron 
ban. E gy  gazdag é le tú t érdem eit ism erte el 1958-ban 
az alm a m ater, am ikor a  N ehézipari M űszaki E gyetem  
K ohóm érnöki K ara  aranydip lom ával tü n te t te  ő t ki. 
1962. febr. 11.-én h a lt m eg Sopronban. Születésének 
1 0 0 . évforduló ján  a  81 éve t élt szorgalm as, fá ra d h a ta t 
lan  o k ta tó ra  és alko tó  k u ta tó ra  em lékezünk.

D r. F a rka s Ottóne
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Könyvismertetés
K a c — G e j h m a n :  A la c s o n y  h ő m é r s é k le t ű  p la z m a  a l k a l 
m a z á s a  a  v a s k o h á s z a t i  r e d u k c ió s  f o ly a m a t o k b a n .  (Isz- 
p o l’ z o v a n ie  n iz k o te m p e r a tu r n o j  p la z m ü  v  p ro cesz - 
s z a h  v o s z s z ta n o v le n i ja  v  c s e rn o j  m e ta llu rg ii .)  — 
C s e r n a ja  M e t a l l u r g ia ,  B ju l le te n ’ N — T  In fo rm a c ii ,  
1981. 8. sz. p . 3— 13.

N a p ja in k b a n  a z  ip a r i l a g  f e j l e t t  k a p i ta l i s t a  o r s z á g o k 
b a n  é s  a  S z o v je tu n ió b a n  e g y re  n a g y o b b  f ig y e lm e t  f o r 
d í ta n a k  a  p la z m a b e re n d e z é s e k  a lk a lm a z á s á v a l  v a s é rc 
b ő l tö r té n ő  v a s g y á r tá s  re d u k c ió s  fo ly a m a tá n a k  v iz s g á 
la tá ra .

A z  a la c s o n y  h ő m é rs é k le tű  p la z m a  a lk a lm a z á s á n a k  
te c h n o ló g ia i  m ó d o z a ta i  a  r e d u k c ió s  fo ly a m a to k b a  t u 
la jd o n k é p p e n  k é t  ú to n  r e a l iz á lh a tó k :  —  m á r  m eg le v ő  
é s  i s m e r t  fo ly a m a to k  in te n z if ik á lá s a  ú t j á n  (fö ld g áz  
f r i s s í té s e  a  d i r e k t r e d u k c ió s  b e re n d e z é s e k b e n , p la z m a t-  
ro n o k  a lk a lm a z á s a  a  n a g y  o lv a s z tó k b a n ) ;  —  a z  e g y fá 
z isú  fo ly é k o n y  v a s  v a g y  n y e r s v a s -g y á r tá s i  fo ly a m a t  
k ia la k í tá s a  ú t j á n  k ö z v e t le n ü l  a  p la z m a iv e s  k isü lé sb e n , 
A  S z o v je tu n ió b a n  fo ly ó  k ís é r le te k  a la p v e tő e n  a  m á r  
m e g le v ő  fo ly a m a to k  in te n z if ik á lá s á t  é r in tő  k é rd é se k  
m e g o ld á s á ra  i r á n y u ln a k ,  a z  U S A -b a n , a z  N S Z K -b an ,

J a p á n b a n  é s  S v é d o rs z á g b a n  v is z o n t  a z  e g y fá z is ú  fo 
ly é k o n y  v a s g y á r tá s r a  a lk a lm a s  b e re n d e z é s e k  l é t r e h o 
z á s á r a  tö r té n n e k  e rő fe sz íté s e k . E ze n  a  t e r ü le te n  a  le g 
tö b b  s z a b a d a lo m m a l  a z  U S A  é s  a z  N S Z K  re n d e lk e z ik .

A z  U S A -b a n  m á r  m ű k ö d ik  e g y  a  v a s é rc p o ro k  r e d u 
k á lá s á r a  s z o lg á ló  f é l ip a r i  ú n . „ le fo ly ó -h á r ty á s ” p la z m a 
r e a k to r  1 M W  te l je s í tm é n n y e l  (a  b e re n d e z é s  e d d ig i 
ü z e m e lte té s e  p o z it ív  e re d m é n n y e l  zárult). Svédország
b a n  n a p ja in k b a n  é p ü l  e g y  70 000 t /é v  te l je s í tm é n y ű  
„ P la z m a r e d ” b e re n d e z é s  v a s sz iv a c s  g y á r tá s á r a .

f
P la z m a  s z e rk e z e te k  a lk a lm a z á s a  a  r e d u k c ió s  f o ly a 

m a to k b a n  le h e tő v é  te sz i a  t e r m e lé s i  c ik lu s  c s ö k k e n té 
s é t  é s  a z  a lk a lm a z o t t  b e re n d e z é s e k  e g y s z e rű s íté s é t ,  a  
r e d u k c ió s  é s  a z  o lv a s z tá s i  fo ly a m a t  e g y  a g r e g á tb a n  
tö r té n ő  ö s s z e v o n á s á t  é s  a  v a s é rc b ő l  v a ló  a c é lg y á r tá s  
tö b b lé p c ső s  f o ly a m a tá n a k  h e ly e t te s í té s é t  a  re d u k c ió s  
e g y fá z isú  p la z m a fo ly a m a tá v a l .

E ze n  tú lm e n ő e n  a  p la z m a b e re n d e z é s e k  a lk a lm a z á s a  
b iz to s í t ja  a  b á n y á s z o t t  fű tő a n y a g o k  je le n tő s  h á n y a 
d á n a k  h e ly e t te s í té s é t  v i lla m o s e n e rg iá v a l.

K ozm a  L.
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FÉMKOHÁSZAT
Rovatvezetők: GYULASI ISTVÁN, HARRACH WALTER

Az alumíniumipar várható fejlődése és az emberi környezet*
D B ,. К  A P  О L Y I  L Á S Z L Ó  Ip a r i  m in isz térium i á lla m titk á r ,  

a M agyar T u dom ányos A kadém ia levelező ta g ja
D K :6 6 9 .71:65.016

A z  a lu m ín iu m ip a r  várható fejlődését az ezred 
forduló ig  a nyersanyagbázis biztosítja . A z  a lu m í 
n iu m  termelőle törekedni fognak az energiaigényes 
ség csökkentésére, ennek keretében ú j  a lu m in iu m  
előállítási eljárások kidolgozására és a fém  m ég  
szélesebb körű  felhasználására.

Az alumínium termelési, feldolgozási, felhasz
nálási kultúrája, a bauxit, a timföld, a fémalumí
nium kereskedelme behálózza szinte az egész vilá
got. A munkamegosztás, a kooperáció rendkívül 
széles körű, mérete alapvetően országok közötti. 
Az alumínium a XX. század férne, ezt bizonyítja 
többek között, hogy az acél és öntöttvas után a 
legnagyobb mennyiségben előállított és legelter
jedtebben használt fémes szerkezeti anyag. Ennek 
megfelelően az alumíniumiparhoz tapadó, az 
alumínium termelési kultúrájának alapját képező 
ismerethalmaz a XX. század legkorszerűbb és 
legdinamikusabban fejlődő alkalmazott tudomá
nya. E tudományhalmazt hordozó szellemi tőke a 
világgazdaság ipari rendszereinek, e rendszer 
technológiai bázisának nagy hatékonyságú intel
lektuális erőforrása. Ez az erőforrás, az alumíni
umiparnak ez a nagy jelentőségű emberi tényezője 
eredményezi azt a technikai, technológiai fejlődést, 
amely biztosítja az • alumíniumipar kiemelkedő 
rangját az egyes országok iparában. Az idők folya
mán ez az emberi tényező nemzetek közöttivé 
integrálódott, az alumíniumipar szakemberei kö
zött nemzetközi méretekben alakultak ki a mély 
intellektuális, emberi kapcsolatok.

Az ICSOBA szervezeti keretei között folyó igen 
intenzív intellektuális tevékenység is bizonyítja 
az alumíniumipar emberi tényezőjének sokszínű
ségét, a fejlődést garantálni tudó hatékonyságát, 
mutatja azt a millió szálat, amellyel ez az iparág 
kötődik a szűkebben vagy tágabban értelmezett 
emberi környezethez, az iparág belső és külső 
társadalmi hátteréhez.

Az alumíniumipar fejlődése szorosan összefügg 
emberi, társadalmi környezetével. Az alumínium
termelés időbeni trendje függ az egyes országok 
gazdasági növekedési ütemétől, ennek az ütemnek 
a megválasztása viszont alapvetően a társadalmi
gazdasági к irnyezetből és annak lehetőségeiből 
indul ki.

* E lő a d á s k é n t  e lh a n g z o t t  a z  IC S O B A  n e m z e tk ö z i  
k o n fe re n c iá já n ,  T ih a n y  1981. o k tó b e r  6 -á n . (S z e rk .)

Az alumíniumipari lej hides helyzetképe

A 70-es évtizedben a világgazdaságban korszak- 
váltás történt, amely kihat az alumíniumipar fej
lődési ütemére is. Befejeződött az olcsó nyersa
nyag és energiaárak időszaka. Ezért a jövőben nem 
a kereslet határozza meg a fejlesztési utakat. 
Az utóbbi időben a kereslet és kínálat adott ország
ra nézve legmegfelelőbb egyensúlyának megterem
tése a cél, mivel a fejlesztési források mindinkább 
behatárolódtak. A gazdasági növekedés ütemének 
mérséklődése jellemzi a legtöbb nemzetgazdaságot, 
és ezzel összefüggésben lassult az alumíniumipar 
fejlődési üteme is (1. ábra). A világ elsődleges 
alumíniumtermelésének trendje a 60-as évtized 
közepéig exponenciális, a növekedési ütem megha
ladta az évi 10%-ot, jelenleg a lineáris növekedés
szakaszban vagyunk és ezzel az 5%/év növekedési 
ütemmel számolhatunk az elkövetkezendő egy
másfél évtizedben.

A 60-as évtized közepéig tartó dinamikus expo
nenciális szakaszban a növekedés üteme más 
iparágakkal összevetve egyike volt a legmagasab
baknak.

Az ezredfordulóra várható alumíniumtermelés 
előrejelzése bizonytalanságot tartalmaz: 30—36 
millió tonna, a telítődés mértéke 43—53 millió 
tonna. Jelentősen csökken a 2000-re prognosztizált 
kohófém felhasználás (2. ábra), ahogy a prognózis- 
készítés időpontja közelít a 80-as évekhez. Az ütem 
változatlanul feltételezi az alumíniumiparnak az 
ipar átlagát meghaladó fejlődését. Az alumínium- 
iparnak ehhez növelni kell belső innovációját. 
Ennek érdekében minél szélesebb körben kell

Mt/év

1. ábra. A  világ  várható kohóalum ínium term elése 2000-ben

1. te rm elés, 2. ille sz te tt görbe, 3. e x tra p o lá lt görbe, 4. te líte tle n , 5. 
lineáris  növekedés, 0. exponenciális  növekedés, 7. időszak
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2. ábra. A  2000-re 'prognosztizált a lu m ín iu m fe lh a szn á á ls  
a prognózis készítési időpon tjának  függvényében

+ összes fe lhasználás 1981-ben 
X elsődleges a lum ínm m felhasználás  1980-ban

használnia a korszerű anyagtudományi eredmé
nyeket és alkalmazkodnia kell az új technológiák 
és konstrukciók követelményeihez. Minőségi tar
talmukban nagyobb fajlagos értékű alumínium
termékeknek kell kisebb társadalmi ráfordítással 
megjelenni a piacon. A magasabb feldolgozottsági 
szintű, komplexebb termékek új felhasználási 
területeket nyithatnak és fordítva: az új alkalma
zási területek a funkciókban gazdagabb alumíni
um-felhasználás irányába hatnak. Az ezredforduló 
alumínium használatának műszaki kultúráját te 
hát a most következő években kell kifejleszteni.

A nyersanyagbázis helyzete

Az alumíniumipar fejlődését nem fogja korlá
tozni az elkövetkezendő évtizedekben a nyersa- 
nyagbázis. A világ ismert bauxitkészletei a terme
lési trendnél gyorsabban növekszenek (3. ábra). 
Nagyon erős viszont a társadalmi és gazdasági 
hatása annak, hogy a jelentős bauxitkészletek 
eloszlása Földünkön inhomogén, földrajzi alloká
ciójuk eltér az energiahordozók készleteinek meg
osztásától (4. ábra), és a szükséges infrastruktúra

4. ábra. A  v ilá g  b a u x it- és energiahordozó-készleteinek 
elhelyezkedése

B au x it
1. G uinea
2. A usz trália
3. B razilia
4. J a m a ik a
5. In d ia  
G. S zurinam
7. V enezuela
8. K am eru n
9. G hana

10. Mali
11. G uyana
12. K ína
13. In d o n éz ia
14. E le fá n tc so n tp a r t
15. Jugosz láva  
10. G örögország 
17. F ranciao rszág

L a te n te s  b a u x ito k , K arsz to s  b a u x ito k , K ész le tek  G t-ban , K észletek  
% -ban, Szén-h id rogénkészletek  G t-ben

Olaj és gáz
1. S zov je tun ió
2. S zaud A ráb ia , s tb .
3. Irá n
4. USA
5. M exikó
6. É szak i te n g e r

7. A lgéria
8. K anada
9. Ira k

10. V enezuela
11. N igéria
12. L ybia
13. K ína

hozzáférhetősége és az energia termelés prognosz
tizált mennyiségi és szerkezeti változása (5. ábra) 
arra készteti az emberi társadalmat, hogy a fejlő
déséhez szükséges energia- és nyersanyagfelhasz
nálást minél körültekintőbben oldja meg. Az 
ezredfordulóra kalkulált energiaigények mintegy 
30%-os ingadozásához a beruházásigények 40%-os 
csökkenése, ingadozása tartozik.

Az alumíniumelőállítás hagyományos elektroli- 
tikus módszere ma a világ teljes energiafogyasztá
sának több mint 1%-át, a villamosenergia-fogyasz- 
tásának közel 6%-át igényli. Ez tehát a fejlődés 
egyik meghatározója. Az alumíniumipar technológi
ájának fejlesztésével csökkentve a jövőbeni fajla
gos energia- és nyersanyagigényét, jelentősen

3. ábra. A  bauxitkészletek és a  kibányászott bauxit m eny- 
nyiségének a laku lása  I9 6 0 — 1980 között

1 —  A v ilág  energ iafe lhasználása  1900— 2000 közö tt
2 —  Az energ iaszek to r b e ru h ázási költségei 1980— 2000 közö tt
1 becslés 1970
2 becslés 1980
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növelheti az alumínium szerepét, ugyanakkor 
csökkentheti az emberiség energiagondjait. Másik 
meghatározó tényező a környezetvédelem megol
dásának lehetősége. Természeti környezetünk tisz
taságának védelme megkívánja a jelenleg működő 
ipari üzemek által kibocsátott szennyezőanyagok 
emissziójának folyamatos csökkentését, új üze
mek létesítésekor pedig a szennyezés minimális 
szintjének biztosítását. A környezetvédelmi elő
írások betartása alapvető követelmény általában 
az iparban, és új módszerek, új eljárások kidolgo
zását iniciálja. A talajt és az atmoszférát szennye
ző kibocsátások és hőterhelések számértékeit fi
gyelembe véve, az erőművek szennyező hatása 
nélkül az alumíniumipar legnagyobb környezet- 
szennyezője a timföldgyártás (6. ábra). Agresszív 
és mérgező hatása miatt azonban az elektrolízis 
fluoremissziója is nagy gondot okoz. Ez az oka 
annak, hogy a timföldgyártásban törekednek a 
bauxitok komplex hasznosítására, az értékes össze
tevők kinyerésére, többek között
— a bauxit előzetes vastalanítása révén a vas- 

koncentrátum kohászati hasznosítására,
— a timföldgyártási körfolyamatban feldúsult 

gallium és vanádium kinyerésére,
— a vörösiszap komplex feldolgozására.

Az ipari fejlődés általános tendenciája világ
szerte a termelőerők tér és időbeni koncentrációja. 
A társadalmi erőforrások korlátái kényszerítik az 
ipart, hogy ezeket a forrásokat minél hatékonyab
ban használja fel. Ezért a korszerű termelőegysé
gek egyre nagyobb kapacitással létesülnek. A vi
lág timföldgyárainak 1980. évi kapacitásmegosz
lási szerkezete (7. ábra) is változik, a kis kapaci
tású (200 kt/év alatti) üzemekben mind kevesebb 
a nagy kapacitású (1600 kt/év feletti) üzemekben 
pedig mind több timföldet termelnek.

Az új alumíniumelőállító eljárások kifejlesz
tésére irányuló erőfeszítések is világszerte megélén
kültek. Ennek okai többek között: a megváltozott 
energiahelyzet, a hazai nyersanyagok fokozottabb 
kihasználása, a függetlenség igénye a nyersanyag- 
ellátásban. A szállítás fuvarköltségeinek emelke
dése, a hagyományos eljárásnál az együttesen 
szigorú nyersanyagminőségi követelmény, a nagy 
energiaigény, a kis fajlagos termelékenységek és a 
súlyos környezetszennyező jelleg.

Az új eljárások között a legjelentősebbek:
— az alunit és a nefelin meszes zsugorításán ala

puló komplex technológia,
—- az anyagásványok savas feltárásával timföld 

előállítás,
— a különféle elsődleges és másodlagos alumíni

umhordozók klórmetallurgiai, valamint
— karbotermikus feldolgozása (8. ábra). Az ér
deklődés középpontjában áll világszerte például 
az ALCOA  által kifejlesztett A1C13 — elektrolí
zis, továbbá az alumíniumhordozó ércek karbo
termikus redukciója, melynek terméke megfelelő 
tisztítási művelet után öntészeti célra alkalmas 
Al-Si ötvözet, esetleg technikai tisztaságú alu
mínium és szilícium, valamint dezoxidálásra al
kalmas Fe-Si-Al ötvözet lehet.)

A társadalom az alumíniumfelhasználás terén 
is a minimális entrópia elérésére törekszik. Ezért

6. ábra. A z  a lu m ín iu m ip a r  fá z isa i és azok környezetterheló  
hatása 100 k t a lu m ín iu m  fé lg yá r tm á n y  előállításakor

1. légkör, 2. hő, 3. b a u x it, 4. tim fö ld , 5. b á n y a , 0. tim fö ldüzem , 7. vö rös 
iszap , 8. ta la j ,  9. fluorsó , 10. a lum ín ium kohó , 11. elsődleges fém , 12. 

fé lg y á rtm á n y
M egjegyzés: te rm é k  (üzem ) a d a ta i k t

hőszennyezés a d a ta i  T J
gázszennyezés a d a ta i  k t
szilárd  séennyezés a d a ta i  k t

nemcsak a technológiai folyamatok energiaigé
nyességét csökkentik, hanem olyan szerkezeti 
anyagokat, anyagkombinációkat (összetett anya
gok) alkalmaznak, ahol a termék előállítása és 
.üzemeltetése (pl. közlekedési eszközök) során el
nyelt energiák összegét minimalizálják, illetve az 
energiaveszteségeket csökkentik (pl. nyílászárók).

Az alumínium alkalmazása

A tulajdonságra vetített fajlagos energiaigényt 
közepes szilárdságú alumíniumötvözetre vonat-

\KL-<50-7\

7. ábra. A  v ilá g  tim fö ld g yá ra in a k  kapacitás szerin ti m eg 
oszlása és a  fa jlagos beruházási költség, va lam in t a  term e 
lékenység változása a  kapacitás függvényében, 1980-ban
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8. ábra. A lu m ín iu m  előállító eljárások

I .  kis v a s ta r ta lm ú  b a u x it ,  2. b a u x it, 3. n a g y ta r ta lm ú  b a u x it, 4. baux i- 
to s  vasérc , 5. b a u x ito s  göm bvasérc , 6. agyagos b a u x it, 7. b a u x ito s  
agyag , 8. a lum ín ium - és t i tá n á sv á n y , 9. a g y ag ásv án y , 10. vasásv án y o k ,
I I .  k lóros kezelés, 12. nyersan y ag o k , 13. B ay e r e ljá rás, 14. karb o te rm i- 
kus reakció , 15. A1C13, 16. tim fö ld , 17. nyers ö tvöze t, 18. A1COA e le k tro 
lízis, 19. H a ll— H é ro u lt elek tro líz is , 20. e lvá lasz tás, finom ítás , 21. 
a lu m ín iu m ö tv ö z e t, 22. a lu m ín iu m , 23. a lu m ín iu m ö tv ö z e t d ezox idálásra

koztatva belátható, hogy mechanikai szempont
ból igénybe vett szerkezetek gyártásához elsősor
ban az acélok alkalmasak, különösen akkor, ha 
azokat kifáradásra kell méretezni. Egy-egy acél- 
(vagy rézötvözet) szerkezet alumíniummal való 
kiváltása többletenergia-ráfordítást igényel. A 
szerkezet üzemeltetése (pl. járművek) során azon
ban ez a többletenergiaráfordítás akár többszörö
sen megtérülhet. Számos szerkezeti egységnél vi 
szont a viszonyok nem írhatók le a mechanikai 
tulajdonságok segítségével, hanem a villamosve
zető képességet, a hővezetést, a korrózióval szem
ben tanúsított ellenállóképességet stb. kell figye
lembe venni. A személygépkocsiknál 1 kg alumí
nium beépítésével kb. 1 kg tömeg megtakarítás 
érhető el, a többletenergiaráfordítás a kocsi élet
tartama alatt 20—25-ször megtérül, tehát az alu
mínium „energiabank”- (9. ábra) ként Viselkedik. 
A személygépkocsikba évenként beépítendő átla
gos alumínium mennyisége (10. ábra) egyre nő, és 
2000-ig meghaladhatja a 6 millió tonnát. A sze
mélygépkocsik öntvényeinél — mivel azok égy 
része másodlagos fémből készül — az energiameg
térülési mutató még kedvezőbb.

Az alumínium alkalmazása energetikai szem
pontból megtérül a metrószerelvényeknél 100— 
175 000 km lefutása után, a villamos kocsiknál 
0,8—2 év alatt, a hajóknál élettartamuk során
8,5-szer, a gyorsvonatoknál 6—12-szer, az ország
úti tehergépkocsiknál 9,5-ször és a repülőgépeknél 
2900-szor.

A gépipari alkalmazásnál elsősorban a gyors, al
ternáló mozgást végző alkatrészek esetében ked
vező, de a szélesebb körű elterjedéshez fokozni kell 
az alumínium kopásállóságát.

Az építőiparban a fa nyilászáróval szemben az 
alumínium ablakszerkezet mintegy 20%-kal több 
„energia beépítést” jelent, de ez a leadott hő
mennyiség különbözőség alapján hazai viszonya
ink között 4—5 év alatt megtérül. A lemezbordás 
hőcserélőknél az acél, a réz és az alumínium hasz
nálata közel azonos „energiabeépítést” eredmé
nyez.

A villamosiparban a szabadvezetékek és a kábe
lek terén a réz energetikai szempontból (82%) 
kedvezőbb, de a 2000-re becsült energetikai hely
zetben az alumínium előnye egyértelmű.

Egyre több anyagkombináció „társított anyag” 
használata (pld. teflonozott háztartási edény) 
várható 2000-ig.

A hagyományos területeken kivül potenciális 
jelentőségűvé válhat az alumínium felhasználása 
mozgatható és variálható (mobil és versatil) tér
elemek előállításánál, napelemek kollektoroknál, 
szupravezető energetikai rendszerekben, radio
aktív sugárzásnak ellenálló szerkezeti anyagként,

9. ábra. A  szem élygépkocsikba beépített anyagok és a ho lt 
töm eg aránya  a gyártási év függvényében

1. h o lt töm eg  E u ró p á b a n , 2. h o lt töm eg  az Ü SA -ban, 3. egyéb, 4. m ű  
an y ag , 5. gum i, 6. üv eg , 7. a lu m in iu m , 8. acél

10. ábra. A  szem élygépkocsikba beépített a lu m ín iu m  töm e 
ge évenként
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11. ábra. A z  a lu m ín iu m ip a r  helye a  hazai ip a r  szerkeze 

tében

1. döntés.: im p o rt, vagy  haza i te rm elés, 2. m agasabb  k ikész íte ttség i 
fok, 3. kom plex  fe lhasználás, 4. m agasabb  k ikész íte ttség  a  fe lhasználás 
b an , 5. sze rk eze tv á ltá s , C. e x p o rt, 7. haza i fe lhasználás, 8. ke reske 
delm i fe lté te lek , 9. im p o rt, 10. te rm észe ti és tá rsad a lm i fo rrások , 11. 
közvetlen  fű tő an y ag szá llítá s , 12. m elegítés, 13. m echan ika i m unka , 
14. v a sú ti v o n ta tá s , 15. közü leti fe lhasználás, 16. v ilág ítá s, 17. gépko 
csi, 18. b á n y á sz a t, 19. ko h á sz a t, 20. ép ítő a n y ag ip a r, 21. vegy ipar, 
22. é p ítő ip a r, 23. m ezőgazdaság, 24. M agyarország  tá v la ti  term elése, 
25. a  v ilág  o rszága inak  term elése, 26. szén, 27. kőo la j, 28. fö ldgáz, 
29. u rá n é rc , 30. b a u x it, 31. egyéb á sv á n y o k , 32. víz, 33. fö ld terü le t, 
34. m unkaerő , 35. tőke , 36. ip a rá g a k , 37. tevékenységek , 38. M agyar- 

ország  becsü lt fű tő a n y a g  fe lhasználása  v illam os energ ia term elésre

kozmikus alkalmazásokban, mint szerkezeti anyag 
és kozmikus naperőművekben, mint energiato
vábbító és kollektor szerkezet, a kriogén techni
kában, mint nem ridegedő szerkezeti elem, az 
egyensúlyi helyzettől távoleső metastabil szinte
tizált szerkezeti elemeknél, mint nagy energiafe- 
leslegű extrém tulajdonságú anyag alkalmazásá
nál (üvegfém, és egyéb ,,ultra-molekuláris engi
neering”), porkohászatilag előállított magasan 
ötvözött szerkezeti elemekben, és villamos jármű
veknél, mint energiaforrás a fémben tárolt energia 
közvetlen villamos energiává alakításával, miköz
ben újra hasznosítható „timföld” keletkezik.

Az alumínium valódi perspektíváját azonban 
azok az alkalmazások jelentik, ahol a szerkeze
tekben nem elsősorban a mechanikai tulajdonsá
gai, hanem egyéb kedvező jellemzői (kis fajlagos 
tömeg, villamos vezetőképesség, hővezetőképes
ség, jó feldolgozhatóság, stb.) hasznosulnak.

Az utóbbi egy-két évtizedben a primer alumí
niumelőállítással párhuzamosan vagy azt megha
ladó ütemben fejlődött a hulladékfeldolgozás. Az 
iparilag fejlett országokban a szekunder fém ter

melése a primer fém előállításábnak %-ban Ja 
pánban 73,9%-ot, az NSZK-ban 54,2%-ot, az 
USA-ban 31,8%-ot ért el, míg a világátlag kb. 
25%. A 10 év előtt kibocsátott termékek mintegy 
35%-os visszanyerése ma megközelítően 20%-os 
másodlagos alumínium-termelést jelent. A hulla
dékhasznosítás és az emberi környezet szorosan 
összefügg. Évenként több mint 10 Mt hulladék 
képződik, mely terheli a környezetet, a szekunder
fém előállítása pedig a primer fémhez képest csak 
5% energiát igényel.

A magyar alumíniumipar helye a hazai struktú
rapolitikában kiemelkedő jelentőségű, fejlesztése 
gazdaságunk egyik innovációs góca. A hazai ter
mészeti erőforrások (11. ábra)-, a szén, a kőolaj, 
földgáz, uránérc, bauxit, egyéb ásványok, termő
föld, víz, a társadalmi erőforrások kombinációira 
épül fel a termelő szféra. A folyamat döntési súly
pontjai, amelyeknek szintézise iteratív úton való
sul meg: import vagy hazai termelés, magasabb 
feldolgozási fokra való törekvés, komplex hasz
nosítás, magasabb szintű fogyasztás, szerkezeti 
változás, export vagy hazai fogyasztás, csereará
nyok, import. A magyar gazdaságpolitika hosszú
távú célja egy viszonylagosan nyersanyag és ener
giatakarékos fejlődés, melyet a fajlagos energia- 
igénynek az egy főre jutó GDP függvényében való 
alakulása jellemez. Ebben a kombinatív energia és 
nyersanyagpolitikában tisztán áll előttünk az alu
míniumipar súlyának és jelentőségének növekedé
se, de világosan látjuk, hogy mind hazánkban, 
mind a világon ehhez kemény és alapvető felada
tok megoldása szükséges:
— a versenyképesség a termékek minőségének és 

tulajdonságainak javításával,
— a felhasználható nyersanyagok és a kinyert ter

mékek körének bővítése, a komplex nyers
anyaghasznosítás ,

— gazdaságosabb kinyerési és feldolgozási folya
matok fejlesztése,

— a hulladékmentes technológiák fejlesztése,
— az anyagtudományi kutatások és ismeretek 

bővítése,
— az anyag tulajdonságai és változásmechaniz

musának feltárása,
— az új anyagok és eljárások fejlesztése.

A fejlődés egyrészt nagy tőkebefektetéseket és 
szellemi erőforrások koncentrációját igényli, más
részt — fokozott követelményeket támasztó ko
runkban — hatékonyan csak nemzetközi összefo
gással és együttműködéssel oldhatók meg.

1982. évi szakosztályi nagyrendezvényeink
II . A l u m í n i u m p i g m e n t  S z i m p o z i o n  m á j .  1 8 — 1 9 . K e c s k e m é t  

V I I I .  R i t k a f é m  K o n f e r e n c i a  j ú n .  3 — 5 . B u d a p e s t
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A vörösiszap tárolása és felhasználása*
C S U T K A Y  .T E T ÍÖ  oki. ült. m érnök  , M 

D E ,  H O R V Á T H  G Y U L A  oki. kohóm ém ök, D R
V A R G A  L Á S Z L Ó  

K A C S Ó  L A J  О S N É  oki. vegyészm érnök , S
ALUTERV-

A  tim fö ldgyártás nagytérfogatú  és jelentős m el
lékterm éke a  jelenleg hányára  kerülő vörösiszap. 
Táro lása  jelentős környezetvédelm i gondot jelent, 
a m i reku ltivá lássa l és a  terület rehabilitá lásává  
csökkenthető.

Az Egyesült Nemietek Környezetvédelmi Program 
(UNEP) Igazgató Tanácsa ötödik ülésének hatá
rozatával egyetértésben többek között az alumí
niumipar környezetvédelmi kérdéseit is megvizs
gálják.

Az UNTDO, az UNEO-pel szoros együttműkö
désben vállalta, hogy e munkához egy tanul
mánnyal járul hozzá a vörösiszap tárolásáról és 
feldolgozásáról. A tanulmány eredeti angol címé
ben bauxite residue, azaz bauxit maradék szerpel, 
a magyar fordításban a megszokott vörösiszap ki
fejezést használjuk. A tanulmányt — amit az 
UNEP alapokmánnyá nyilvánított, — a munka- 
csoport vezetője ismertette az UNEP/UNIDO 
munkabizottságnak a Timföldgyártás környezet- 
védelmi kérdéseiről Párizsban, 1981. január 20— 
23-án tartott konferenciáján.

E tanulmány kidolgozására az UNIDO meg
bízta a Chemokomplexen keresztül az ALUTERV- 
FKI-t azzal, hogy ebben tekintsék át a vörösiszap 
feldolgozását és felhaszhálását, valamint környe
zetvédelmi hatását a szárazföldre és a tengerre.

Az erre a célra kialakított ALUTERV—PKI 
munkacsoport hét szakértőből állt: team vezető, 
két technológus, egy gépészmérnök, két általános 
mérnök a környezetvédelmi feladatokra és egy 
közgazdász. Az UNEP és UNIDO Titkárság az 
ALUTERV—FKI és más tanácsadók segítségével 
kérdőívet dolgozott ki a timföldgyártás környe
zetvédelmére vonatkozó információk összegyűj
tésére. A kérdőív a környezetvédelmi hatásokkal 
és nyersanyag felhasználással foglalkozik, és meg
próbálja összefoglalni a főbb bányászati, ércke
zelési, timdöldgyártási, hulladék elhelyezési és fel
használási eljárásokat. A kérdőívet elküldték az 
összes nagy timföldtermelő társaságnak, nemzet
közi intézeteknek és a bauxitból timföldet gyártó 
államok kormányainak. Sajnos csak néhány társa
ság és kormány adott teljes értékű választ, né
hány társaság nem válaszolt, mások csak részleges 
választ köldtek.

A néhány társaság és kormány által adott teljes 
értékű válasz és az EPA (Környezetvédelmi Ügy
nökség), IBA (Nemzetközi Bauxit Társaság) és 
IPÁI (Nemzetközi Elsődleges Alumínium Intézet)

* A közlem ény azon tan u lm án y  k ivonata , am elyet az 
ENSZ Iparfejlesztési Szervezete (UN ID O) a d o tt ki 
„ S tu d y  on the D isposa l a nd  U tiliza tion  of B a u xite  
R esidues” címen, M agyarra fo rd ításá t és k iad ásá t az 
U N ID O  engedélyezte. A tan u lm án y  a  szerzők vélem é
n y ét fejezi ki, ez nem  feltéte lnü l azonos az U N ID O  
T itkárság  vélem ényével. (Szerk.)

O L N Á R  A N D R Á S  oki. közgazdász 
. S I G M O N D  G Y Ö R G Y  oki. vegyészm érnök 

oki. á lt. m érnök
Z A B Ó  A N D R Á S  oki. vegy. gépészm érnök 
—F K I

D K :6 6 9 .712.1.002.68:621.796

speciális válaszai igen értékesek voltak, és a tanul
mány kidolgozásának alapját képezték.

Pontosabb információk szerzésére az UNIDO 
ténymegállapító kiküldetéseket szervezett. Ezek 
a kiküldetések a vörösiszap problémakör sajátos 
tulajdonságait kívánták tanulmányozni. így le
hetőség nyílt az alábbi társaságokat és üzemek 
meglátogatására:
— ALCOA of Australia, Kwinana és Pinjarra 

üzemek
— Queensland Alumina üzem, Ausztrália
— Alumínium Pechiney, Franciaország
—- Energoinvest, Mostar üzem, Jugoszlávia
— Energoinvest, Titograd üzem, Jugoszlávia
—• Alumínium de Grece, St. Nicolas üzem, Görög

ország

A fenti társaságoktól kapott értesülések és vü- 
rösiszaptároló létesítményeik meglátogatása, amit 
a legtöbb társaság lehetővé tett, jelentékeny segít
séget nyújtottak a tanulmány kidolgozásához. 
Ezeknek a társaságoknak értékes együttműködé
séért ezúton is köszönetét mondunk. Hangsú
lyoznunk kell, hogy a Magyar Alumíniumipari 
Tröszt is széles körű tapasztalatokat gyűjtött a 
vörösiszap tárolásával, felhasználásával és környe
zeti hatásával kapcsolatban a timföldgyárak 46 
évi üzemeltetése során, amelyek ugyancsak ren
delkezésünkre álltak.

A munkacsoport vizsgálta a bauxit maradékok 
kérdésével foglalkozó irodalmat is, túlságosan szé
les körű, így nem foglalható bele a tanulmányba.

A tanulmány tárgya

A tanulmány lényegében az alábbi kérdések és 
feladatok megvilágítására irányult:

a) áttekinteni a különféle bauxitmaradékokat 
(vörösiszapokat) és azok képződésének, elhe
lyezésének, valamint hasznosításának mód
szereit,

b) műszaki jelentést összeállítani a vörösiszap 
képződésének, elhelyezésének és hasznosítá
sának módszereivel kapcsolatban, amely az 
UNEP és UNIDO által szervezett „Timföld- 
gyártás környezetvédelmi kérdései” konfe
rencia vitaindító dolgozatául szolgál,

c) felbecsülni a vörösiszap elhelyezésének és 
hasznosításának környezetvédelmi hatásait,

d) kidolgozni a vörösiszap elhelyezésének és 
hasznosításának gazdaságilag optimális meg
oldásait a jelenlegi állapot megjavítása és a 
jövőre vonatkozó iránymutatás céljából.

e) összegyűjteni a vörösiszap képződésével, el
helyezésével és hasznosításával kapcsolatos
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adatokat a világ mintegy 100 timföldgyárára 
vonatkozólag információ]'elentő kérdőív se
gítségével, a műszaki irodalomból és helyszíni 
ténymegállapító tanulmányutak során

f) felkutatni a vörösiszapot teljes egészében 
hasznosító eljárásokat, amelyekkel értékes 
új termékek állíthatók elő kis beruházási 
költségek, kis energia felhasználás mellett, 
és új hulladékok keletkezése nélkül.

A bauxit feldolgozása timfölddé

Az alumíniumipar az utóbbi évtizedekben erő
teljesen fejlődött, néhány évet kivéve a hetvenes 
évek közepe táján. A világ alumíniumtermelése
1979-ben 15,1 millió tonna volt. Az alumínium 
kiváló fizikai tulajdonságainak tudható be, hogy 
felhasználási területe napról napra bővül. Ezért 
a következő években is a fogyasztásnövekedésére 
lehet számítani, bár a növekedési ütem csak 3— 
4%-os lesz a hatvanas évek mintegy 7%-ával 
szemben.
A fémet timföldből állítják elő, amelyet bauxitnak 
a Bayer-eljárás valamelyik változata szerinti fel
dolgozásával gyártanak.

A  b a u x it

A bauxit timföldben dús, több ásványos kom- 
ponensű érc, amely fő komponensként az alumí
niumhordozó ásványokon felül, változó mennyi
ségben tartalmaz vas, szilícium és titán vegyiile- 
teket. A bauxit fizikai-kémiai tulajdonságai, vala
mint előfordulási módja változó. Lotze 1978-ban 
a világ bauxitkészletét 38 milliárd tonnára becsül
te, amelynek mintegy 12%-a tartozik a jóminő
ségű (kis kovasavtartalmú) kategóriába. A mara
dék hányad a nagy kovasavtartalmú bauxitok.

A bauxit előfordulások zöme, különösen a kis 
kovasavtartalmú, jóminőségű, bauxitok, a tró
pusi és szubtrópusi éghajlat alatt található. Bár a 
bauxit a földön szinte mindenhol előfordul, a kész
letek több mint 60%-a az ausztráliai és afrikai 
földrészen található.

A bauxit kémiai összetétele, általában, a fő 
komponensek súlyszázalékban kifejezett érték- 
tartományokkal jellemezhető:

A1.30 3 3 8 -6 5
SiO, 0 ,5 -1 2
Ee,Ö., 3 -3 0
TiÖ,

GO1ЮО

H20 1 0 -3 4

Ezen felül számos kísérő elem, mint pl. Mn, P, V, 
Cr, As, Ш, Ga, Hg, Ca, Sr, Mg; ritkafémek, mint 
pl. La, Ce. Pr, Nd, Sm, Gd, stb., és szerves anya
gok találhatók a legtöbb bauxitban, változó meny- 
nyiségben.

Az 1. táblázat 8 különböző eredetű bauxit- 
mintában a leggyakrabban előforduló ásványokat 
mutatja be.

Ásványtani összetételük alapján a bauxitokat 
a következők szerint csoportosítjuk :

— tiszta gibbsites bauxitok
— kvarcot tartalmazó gibbsites bauxitok

— kevert bauxitok (gibbsit-böhmites)
— böhmites bauxitok
— diaszporos bauxitok

Közülük a tiszta gibbsit és a kvarcot tartalmazó 
gibbsites bauxitok fordulnak elő a legnagyobb 
mennyiségben. A laterites bauxitok ehhez a két 
kategóriához tartoznak.

Gazdaságossági megfontolások alapján azt a 
bauxitot takintjük gibbsitesnek, amely 5%-nál 
kevesebb Al20 3-at tartalmaz monohidrát (böh- 
mit+diaszpor) formájában.

A iaszporos kategóriába azt a bauxitot sorol
juk, amely Igalább 5% Ala0 3-at tartalmaz diasz- 
por formájában.

A feldolgozásra kerülő bauxit legfontosabb 
egyéb jellemzői közé tartozik a bauxit kemény
sége és az ásványos alkotók, különösen a vasásvá
nyok szemcsemérete.

A bauxit készletek timfüldgyártási szempont
ból való értékelésénél, tekintve, hogy a világ tim 
földtermelésének több mint 90%-a a Bayer-eljá- 
rást alkalmazó timföldgyárakból származik, álta
lában ezen feldolgozási technológia szempontjait 
veszik figyelembe.

Jelenleg a feldolgozási technológia és a beren
dezések műszaki színvonala lehetővé teszi, hogy
6,5 sőt 7% SiOa-t tartalmazó bauxitokat is gaz
daságosan dolgozzanak fel Bayer-eljárással. Egyéb 
tényezőktől is függően, általában 30% kinyerhető 
A120 3 tartalom tekinthető az elfogadható alsó 
határnak.

Egyes szennyező komponensek, mint pl. a 
kalcit, dolomit, sziderit, Zn és a szerves anyagok 
kedvezőtlenül befolyásolhatják a folyamat haté
konyságát és/vagy a termék minőségét, ezért elő
fordulásuk egyes bauxitokban, olykor szokatlanul 
nagy mennyiségben, csökkentheti az egyébként 
jó minőségűnek tekintett nyersanyag technológiai 
értékét.

Amikor egy bauxit-előfordulás hasznosításáról 
döntenek, eyéb szempontokat is figyelembe kell 
venni, mivel egy bizonyos bauxit értéke a kémiai 
és ásványtani összetételen túlmenően számos külső 
körülménytől is függ, mint pl. geológiai elhelyez
kedése, bányászati lehetőségek, földrajzi fekvés, 
egyéb nyersanyagok előfordulásává terület infra
struktúrájának fejlettsége, gazdaságpolitikai szem
pontok stb.

A  b a u x it  f e ld o lg o z á s a

A bauxit-alapú, nagyüzemi méretekben megva
lósított timföldgyártási technológiák a követke
zők szerint csoportosíthatók:

Bayer-eljárás 
Zsugorító-eljárás 
Kombinált-el j árások

A Karl Bayer által a 19. század végén feltalált 
eljárás a bauxit alumíniumoxid tartalmának a ma
rónátron koncentráció és hőmérséklet függvényé
ben változó oldhatósága elvén alapszik.

Az aljárás alapvető reakciója a következő:
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8 különböző bauxit minta ásványtani összetétele 1. tá b lá z a t

K om ponens %
1 2 3

/

B a u x it m in ták  
4 5 6 7 8

A 1 2 0 3

gibbsitben 42,3 37,9 25,5 45,0 16,2 — 1,5 2,5
böhm itben 3,1 2 , 0 1 , 0 7,8 24,5 17,2 49,5 2 , 8

diaszporban 0 , 2 0 , 8 1 , 0 1,3 1,3 35,0 - 38,9
kaolin itben 1,4 1,5 2,7 3,4 4,7 3,8 8,4 4,7
illit és nyom okban 0,9
cericitben
goeth itben 0,5 1,4 2,7 2 , 1 2 , 1 0 , 2 0 , 6

h em atitben 0 , 6 0,4 1 , 0 0,4
m aghem it és
m ag n etitb en 0,5
cham ositban nyom okban 1 , 2

k o rundkén t 0,5 0,3
lith iophoritben 0 , 2  -
c randallitban 0 , 1

am orf 4,0

Összes A12 0 3 48,4 44,0 38,9 57,0 49,2 56,0 60,5 51,0

S i0 2

kaolin itben 1 , 6 1 , 8 3,2 4,0 5,5 5,5 9,9 5,5
illit és
cericitben nyom okban 1,5
cham ositban nyom okban 1 , 1

kvarc 0,5 0,7 8,5 1 , 0 — 0 , 1 — 0,7

Összes S iö 2 2 , 1 1,5 11,7 5,0 5,5 4,6 11,4 7,3

F e 3 0 3

h em atitb an 15,1 15,3 10,5 6 , 0 9:7 18,5 3,1 15,2
geo th itben 4,2 1 0 , 2 1 1 , 0 1 , 0 1 0 , 2 2,5 5,5 7,6
m aghem itben — — 2 , 0 — 0,7
m agnetitben — 6,6 . — —
cham ositban — — — — 2 , 2

szideritben 0,4 — — — —

Összes F e 2 0 3 19,7 25,5 27,0 7,0 19,9 2 1 , 0 8 , 6 25,7

T iü 2 /
ru tilb a n 0,5 0,4 0 , 8 0,4 0 , 6 1,7 — 1 , 1

an a tázb an 2 , 2 2 , 2 1,5 2 , 1 1,7 0,9 2 , 8 2 , 0

Összes T i0 2 2,7 2 , 6 2,3 2,5 2,3 2 , 6 2 , 8 3,1

A b a u x itm in tá k  szárm azási helyes
1. S ou th  M anchester, J a m a ic a  (g ibbsites)
2. A y a-N y inah in , G hana (g ibbsites)
3. D arling  R ange, A usz trá lia  (k v a rc o t ta r ta lm a z ó  g ibbsites)
4. W eipa, A usz trá lia  (g ibbsit-böhm ites)

5. Isz kaszen tgyö rgy , M agyarország  (g ibbsit +  böhm ites) 
0. I te a , G örögország (d iaszporos)
7. Szeveroonezsszk ZSSZK, S zov je tun ió  (böhm ites)
8. Lang, Son, V ie tnam  (diaszporos)

100 °c
Al(OH)3+ N a O H -<1i ^ -ög - -NaAl(OH)á

Az alumínium-hidroxidok nagyobb hőmérsék
leten és nagyobb marónátron koncentróció mel
lett oldódnak a következők szerint:

2. táblázat
A z  e u r ó p a i  é s  a m e r ik a i  f e lt á r á s i  

v á l t o z a t o k  f ő  j e l l e m z ő i

Jellem ző p aram éterek E u ró p a i B ayer- A m erikai Ba- 
eljárás yer-eljárás

Á sványi
form a

F eltá rási hőm érséklet 
°C

K ausztikus N a2Ö 
g /d m 3

G ibbsit 100— 145 120— 140

B őhm it 200— 250 180— 240

D iaszpor 240— 260 180— 250

A diaszporos bauxitok feltárásához a száraz bauxit 
súlyának 2—6%-át kitevő CaO adagolás szüksé
ges.

F eltá rási hőm érséklet,
°0  200— 235 (25°)
R ekuperációs véghő 
m érséklet, °C 135— 185
A utokláv  nyom ás, b ar 12— 30 (50)
Folyadékfázis összetéte 
le fe ltárás u tá n :
k au sz t: N a20  g /d m 3 200— 300

A12 Ö3 g /d m 3  190— 300
K ausztikus m olviszony 
(1.40) 1,50— 1,75
K auszt. N a 2 0/összes 
N aaO 90— 93
l m 3  fe ltáró lúgban  o ldo tt 
A12 0 3, kg 90— 150

140— 145

110
4

120— 140
125— 150

1,50— 1,60

60— 80

50— 80
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Az oldott alumíniumoxid kisebb hőmérsék
leten, 75 — 45°; kisebb 90—150 g/dm3 Na20  kon
centrációjú oldatokból választható ki.

A fent említett feltárási paraméterek egyidejű
leg a két fő technológiai változat, az ún. amerikai 
és európai Bayer-eljárások közötti alapvető kü
lönbségeket is jelzik.

A technológiai változatok egyéb fontos jellem
zői a 2. táblázatban láthatók. Az említett két 
technológiai változat kialakulása főleg annak tu 
lajdonítható, hogy a déli földtekén gyakrabban 
fordulnak elő hatalmas gibbsites-bauxit lelőhe
lyek, amelyek az amerikai vállalkozók első üzem 
méretű timföldgyárait látták el, így a feldolgozás 
technológiát is erre a nyersanyagbázisra dolgoz
ták ki. Az európai Bayer-eljárás sokkal szigorúbb 
feltárási paramétereinek kialakulását az indokolta, 
hogy az előforduló bauxitlelőhelyek alumínium- 

xidja főleg monohidrát (bömhit és diaszpor).
A trópusi és szubtrópusi területeken az újabban 

megkutatott és kitermelt lelőhelyek bauxit jának 
minőségi változása, a timföldgyári technológia és 
a gépek és berendezésék fejlesztése és tökéletesí
tése eredményeképpen az tapasztalható, hogy a 
két technológiai változat fő paraméterei közelebb 
kerülnek egymáshoz.

Az 1. ábrán egy Bayer timföldgyár fő műveleti 
egységeit tüntettük fel. Ebből világosan látható, 
hogy a timföldgyár két fő részre osztható, neve
zetesen a vörös üzemre” amelyben a bauxitot és 
vörösiszapnak nevezett maradékát kezelik és a 
„fehér üzemre” , amelyben a timföldhidrát és kal- 
cinált timföld előállítása és kezelése a fő tevé 
kenységek. Az egyenletes és hatékony termelés 
érdekében a két részleg műveleti egységeinek mű
ködése teljesen összehangolt. Reális becslések sze
rint a Bayer technológia továbbra is a vezető mód
szer lesz a jóminőségű, 2—7% S i02 tartalmú 
bauxitok feldolgozására. Azokat a bauxitokat, 
azonban, amelyek a Bayer-eljárással nem dolgoz
hatók fel gazdaságosan, zsugorító vagy Bayer- 
zsugorító kombinált eljárással dolgozzák fel. Több 
országban (Szovjetunió, Kina, USA) üzemelnek 
ipari méretű timföldgyárak, amelyek az említett 
technológiák valamelyikét alkalmazzák.

A technológia alapjában a következő művele
tekből áll (2. ábra):

— nátrium-aluminát előállítása magas 1 000 °C 
feletti hőmérsékleten (zsugorítás)

— nátrium-aluminát kioldása a zsugorítmány- 
ból (kilúgzás híg szódaoldattal)

— az oldat S i02-tartalmának csökkentése (ko- 
vasavtalanítás)

— Al(OH)3 kiválasztása az oldatból C 02 gáz 
bevezetéssel (karbonizálás)

— az Al(OH)3 kalcinálása (kalcinálás)

Az eljárás gazdaságossága meglehtősen mérsé
keltnek tűnik, ha összehasonlítjuk a Bayer és a 
zsugorító eljárás fő mutatóit. Egy tonna timföld 
előállításához Bayer-eljárással 2—2,6 tonna ba- 
uxit, kb. 0,3 tonna fűtőolajjal egyenértékű tüzelő
anyag és kb. 300 kWh villamosenergia szükséges, 
míg ugyanezek a számok zsugorító eljárásra gyen-

.
ГШШ

1. ábra. A  B ayer eljárás fő  m űveleti egységei

1. A lum inátlúg , 2. V örösiszap e lv á lasz tás , 3. V örösiszap, 4. V örösiszap 
m osás, 5. Gőz, 6. H íg ítóv íz , 7. F e ltá rá s , h íg ítá s , 8. V örösiszap tá ro lá s , 
9. K ondenzv íz , 10. ő rlé s , 11. Törés, 12. B au x it, 13. V isszatérő  lúg, 
14. B epárlás , lú g tisz títá s , 15. H őcsere, 16. K ris tá ly o sítás , 17. T im fö ld 
h id rá t, 18. O ltó h id rá t, 19. Szűrés, m osás, 20. T e rm ék h id rá t, 21. K a lc i 

n á lás, 22. T im föld.
A Vörös üzem rész, В F eh ér üzem rész

2. ábra. Z sugorító  eljárás fo lyam atábrája

1. A lum inátlúg , 2. E lv á lasz tás , 3. Isz ap , 4. K ilúgzás, 5. G ázm osás, 6. 
H íg szóda  o ld a t, 7. Z sugorítás , 8. F ű tő o la j, 9. N á triu m  a lum ín ium  
sz ilikát, 10. B eállítás , 11. ő rlé s , 12. Szóda, 13. Mészkő, 14. B au x it, 
15. B epárlás , 16. K o v a sa v ta la n ítá s , 17. K arbon izálás , 18. E lv á lasz tás , 

m osás 19. K alcinálás , 20. T im föld.

ge minőségű bauxit feldolgozása esetén a követ
kezők: kb. 3 tonna bauxit, 2—3 tonna mészkő és 
szóda, 1,5—2 tonna fűtőolaj és kb. 900 kWh villa
mosenergia.
Az anyagáram sokkal nagyobb mint a Bayer-el- 
járásban. Az összes beruházási költség kb. a 
Bayer-el járásénak kétszerese.

A Bayer-zsugorító eljárásoknak két változata is
mert a párhuzamos és a soros kombinált eljárás.
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3. ábra. P árhuzam os kom biná lt eljárás

1. B ay e r b a u x it, 2. F e ltá ró lú g , 3. Őrlés, 4. Gőz, 5. F e ltá rá s , h íg ítás. 
6. E lv á la sz tá s , m osás, 7. V örösiszap, 8. H őcsere, 9. V isszatérő  lúg, 
10. K ikeverés, 11. O ltó h id rá t, 12. E lv á la sz tá s , m osás, 13. F ű tő o la j, 
14. K alcinálás, 15. T im föld , 16. Meleg v issza térő  lúg, 17. Z sugorítm ány  
m inőségű b a u x it, 18. M észkő, 19. Szóda, 20. Szódasó, 21. B eállítás, 
22. N á triu m  a lum ín ium  sz ilikát, 23. F ű tő o la j, 24. Z sugorítás, 25. Ki- 
lúgzás, 26. E lv á la sz tá s , m osás, 27. Iszap , 28. K o v a sa v ta la n ítá s , 29. Alu- 

m in á tlú g , 30. B epárlás , 31» Sóleválasz tás, 32. Szódasó

át. Ez az eljárás a következő feltételek mellett 
lehet gazdaságos:

— nagy mennyiségű Bayer-minőségű bauxit 
mellett szelektív bányászattal vagy külön 
előfordulásból gyengeminőségű bauxit áll 
rendelkezésre.

— a termelő kapacitás elég nagy, amely indo
kolja egy másik kisebb kapacitású és eltérő 
technológiájú termelő vonal létesítését,

— a marónátronnál olcsóbb szóda áll rendel
kezésre a veszteségek pótlására.

Az eljárás előnye, hogy a Bayer körfolyamat egyes 
szennyező, (pl. szerves anyagok) eltávolíthatók a 
zsugorító ágban.

A soros kombinált eljárásban (4 . ábra) a nagy 
kovasavtartalmú bauxitot feldolgozó Bayer-kör- 
folyamatból származó vörösiszapot mészkővel és 
szódával elegyítve zsugorítják és a zsugorítmányt 
kilúgozzák timföld és nátron kinyerésére.

Az eljárás különösen előnyös olyan kis vastartal
mú bauxitok feldolgozására, emylek alumínium 
ásványa főleg gibbsit. Ebben az esetben ennek az 
eljárásnak a gazdaságossága megközelítheti a 
Bayer-el j árásét.

A zsugorítá és kombinált eljárásokból származó 
hulladékok jellemzői hasonlóak a Bayer-el járásban 
keletkezettekéhez és tárolásuk valamint haszno
sításuk hagyj ából ugyanazokat a problémákat 
veti fel.

A vörösiszap

A párhuzamos kombinált eljárás (3. ábra)  lénye
ge, hogy két különböző technológiai vonal üzemel 
párhuzamosan, és pedig az gyik a Bayer vonal, 
amelyben jóminőségű bauxitot dolgoznak fel, a 
másik a zsugorító ág gyenge minőségű bauxit 
feldolgozására. Mindkét ág aluminátlúgját egye
sítik kikeverés előtt.

A zsugorító ág aránya azonban általában nem 
haladhatja meg az összes timföldtermelés 10—15%

A vörösiszap kémiai és ásványtani összetételét 
részben a feldolgozott bauxit összetétele, részben 
a feldolgozási technológia befolyásolja.

A bauxit kovasavtartalma Na-Al-szilikátok ke
letkezése közben kicsapódik és a vörösiszap jelen
tős részét alkotja. A többi fő bauxitkomponens, 
mint a vas és titán feldúsulva ugyancsak a szilárd 
fázisban maradnak, de megtalálhatók a vörös
iszapban a bauxit kisebb szennyezői is, mint a

V ö r ö s is z a p m in t á k  s z ín k é p e le m z é s e  ( t ö m e g  %) 3. táblázat

K aiser Alcoa Alcoa R eynolds
Klem A lum ínium  

(J  am aica)
Mobile, A labam a 

(Surinam -Afrika)
P o in t Com fort, 

(Surinam -A usztrália- 
Afrika)

M etals, H u rrican e 
Creek, A rkansas

A 1 2 - 4 5 - 1 0 3 - 6 1,3
В <  0,005 0,005 0,005 0,005
Ba 0 , 0 2 0 , 0 1 0 , 0 1 0 , 0 1

Be < 0 , 0 0 0 1 <  0 , 0 0 0 1 < 0 , 0 0 1 < 0 , 0 0 1

Ca 3 - 4 3 - 4 4 - 6 2 0 - 4 0
Со 0 , 0 1 <  0,005 0 , 0 1 <  0 , 0 0 2

Cu 0 , 0 2 <  0,005 0 , 0 1 0 , 0 0 2

Cr 0 , 1 0,05 0 , 1 0,005
Fe 1 0 - 2 0 5 - 1 0 2 0 - 4 0 5 - 1 0
К 0,03 0 , 2 0 , 1 0,3
Mg 0 , 1 0,03 0 , 1 0,3

0 , 2Mn 1 , 0 0 , 0 2 0,4
N a , 0,5 1 - 3 . 2 - 4 1 , 0

Ni 0 , 1 <  0,005 0,03 0 , 0 0 2

P b 0 , 0 2 0 , 0 1 0 . 0 2 0,005
Si 0 , 8 2 - 4 2 - 4 5 - 1 0
Sr 0,05 0 , 0 1 0,03 0,03
Ti 2 - 4 3 - 6 2 - 4 1 - 2

V 0 , 1 0 , 1 0,03 0 , 0 1

Zr 0 , 1 , 0  2 0 , 1 0 , 2
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J e lle m z i!  f á z is á t a la k u lá s o k  a  f e lt á r á s k o r

4. táblázat

B au x itásv án y o k  A dalék nélküli fe ltá rás  CaO -adalék m elle tt képződő
reakció term ékei reakció term ékek

G ibbsit, B öhm it, N o rd stran d it 
D iaspor
K varc, K aolin it, H alloysit
C ham osit
H em a tit
G oeth it
llm en it
A natáz, R u til
K alc it, D olom it

Sziderit

C randallit, A p a tit 
A lunit

P irit
L ith iophorit, T odorokit

NAS*
NAS
F c2—X A1X0 3 

F e1“ x AlxOOH 
FeTiOg 
N a-titan á to k  
Ca- és Mg- 
vegyületek

Ca3 ( P 0 4 ) 2

A l(O H )- (CA)XXX
A 1(0H )" (CA), A 1)0H )-

» CASXX
F e 2+ CAS

(Fe 2 0 3 +A1 (O H )- 
F e 3 0 3Al (O H )- 

fíFeTiOj 
C a T i0 2

.  Ca- és Mg-
vegyületek

c o 2-
F e 2 +
P O » - 4 Ca3 (PO ) 4 2

A l(O H )-
s o *-4
F e 2 +
s 2- ,  s o 2-
M n 2 +,Mn4 +

xN A S =  N a-A l-szilikátok xxCAS =  Ca-A l-szilikátok xxxCA =  C a-alum inátok

gallium, vanádium, foszfor, nikkel, króm, magné
zium stb. A vörösiszap két jelentős komponense 
a nátron és a mész általában nem fordul elő a 
bauxitban, vagy csak kisebb mennyiségben és a 
timföldgyártási folyamat során kerülnek az iszap
ba.

A vörösiszap összetétele széles határok közt 
változik (3. táblázat).

4. ábra. Soros kom binált eljárás 
•

1. N agy  S i0 2 ta r t .  b a u x it, 2. F e ltá ró lú g , 3. Őrlés, 4. Gőz, 5. F e ltá rá s , 
h íg ítá s , 6. A lu m in á tlú g  7. E lv á la sz tá s , m osás, 8. Meleg v issza térő  lúg, 
9. H őcsere, 10. V isszatérő  lúg, 11. K ikeverés, 12. O ltó h id rá t, 13. E lv á 
lasz tás , m osás, 14. F ű tő o la j, 15. K alcinálás, 16. T im föld , 17. M észkő, 
18. Szóda, 19. V örösiszap, 20. B eállítás , 21. Szódasó, 22. N á triu m  a lu m i 
n ium  sz ilikát, 23. F ű tő o la j, 24. Z sugorítás, 25. K ilúgzás, 26. E lv á la sz 
tá s ,  m osás, 27. Isz ap , 28. K o v a sa v ta la n , 29. B epárlás , 30. Só leválasztás, 

31. Szódasó

A vörösiszap ásványtani öszetétele nagy sze
repet játszik az iszap jellemző tulajdonságainak 
kialakulásában, amelynek befolyásolják viselke
dését a technológiai folyamatban és az azt követő 
tárolás és/vagy tovább feldolgozás során.

Új fázisok ^képződhetnek spontán

3 (Na20  -A120 3 -2Sí0 2) -Na2X -nH20-ként,

ahol X lehet C 02, SO2-, Cl- , OH- , A10- 3, stb, 
és keletkezhetnek szabályozott körülmények kö
zött, pl. adalékanyagok hatására. Ilymódon CaO 
adalékkal a bauxitban levő goethit fázis átalakul 
hematittá, aminek eredményeként az iszap üle- 
pedési és szűrési jellemzői javulnak, számottevő 
költségmegtakarítást eredményezve.

A 4. táblázatban a Bayer feltárás során előfor
duló fázisátalakulásokat mutatjuk be. A vörös
iszapban található vegyületek és ásványok a kö
vetkezők :
Al: g ibbsit (A12 0 3 -H 2 0 ), böhm it (A12 0 3 -H 2 0 ) , diaspor, 
(A12 0 3 -H 2 0 ), alum ogoeth it (Fe, A l/ООН) izom orf 
helyettesítéssel, nátrium -a lum ín ium  szilikátok  (szodali- 
to k  (3 /N a20  -A12 0 3 -2S í 0 2) N a2X  -nH 2 0 ,  ahol az X  
lehet: CO2 -, SO -2 , C l- , О Н - , А102- ), kalcium  alum í
n ium  szilikátok  (ЗСаО -A12 0 3 -6H 2 0 ).
F e : h em a tit ( a - F e 2 0 3), g oeth it (FeOO H ), m aghem it 
( у  —F e 2 0 3), p ir it (FeS2), m ark az it (FdS2).
Si: kvarc  (S i0 2), szodalitok, kalcium  alum ínium  szili
k átok .
T i: n á triu m  t i ta n á t  (N a20  -ТЮ2), k a lc iu m titan á t (CaO 
X T i0 2), n á triu m  m e ta t ita n á t (N a H  T i0 3),
N a : n átrium -h id rox id  (NaO H ), szodalitok, nátrium - 
tita n á to k , egyéb n á triu m  sók.
Mg: m agnézium -alum ínium szulikátok , m agnézium -hid- 
roxid (M g(OH)2), dolom it [CaM g(C03)2], m agnezit 
(M gC03), egyéb m agnézium ásványok.
Ca: tr ik a lc iu m  a lu m in á t (ЗСаО -A12 0 3 -6H 2 0 ), kalcium  
t i ta n á t  (CaO -T i0 2), p h osphorit [Ca3 (PÖ 4)2], fluorit 
(CaF2), kalcium  m e tav a n ad á t [C a(V 03)2], kalcium  
alum ínium szilikát, a p a tit  [C ar(PO r)3F).
V : k a lc iu m m etav an ad át [C a(V 03)2], egyéb vanádium - 
ásványok.
P : p h osphorit [Ca3 ( P 0 4)2], egyéb P -ásványok.

A bauxitok és a vörösiszapok porozitása, mint 
m2/g-ban kifejezett fajlagos felület, igen határo-
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5. táblázat
H á r o m  b a u x it  é s  v ö r ö s is z a p  m in ta  

f a j la g o s  f e lü le t e

M inta F ajlagos felület 
m 2/g

B A U X I T O K
Jam aica i 2 2 , 8

Brazil 32,5
Görög 6,4

V  Ö R Ö S IS Z A P O K
Jam aica i 250 °C, h id ro g rán á t adalék 2 2 , 2

140 °C, 0,5 ó ra feltárás 36,0
Brazil 34,5
Görög 7,3

6. táblázat
K é t  v ö r ö s is z a p m in t a  s z e in c s e e lo s z lá s a

Mesh
m éret

, . Tömeg %
Micron m ere t ---------------------------- -----------------

Jam aica i iszap A lcan, A rvida

+  10 +  1 ,680 f i m 0 2 ,0
+  20 +  840 f i m 0 ,2 9,5
+  35 +  420 f i m — 16,5
+  50 +  290 f i m 1,0 —

+  65 +  210 f i m 1,8 24 ,0
+  100 +  149 f i m 2,6 28,1
+  200 +  74 f i m — 34,9
- 2 0 0 - 7 4 f i m — 65,1
+  325 +  44 f i m 4 ,5 —

- 3 2 5 - 4 4 f i m 95,5 —

zott korrelációt mutat a vörösiszapok ülpedési és 
tömörödési tulajdonságaival.

Az 5. táblázat három bauxit és a belőlük szár
mazó vörösiszapok fajlagos felületét mutatja be. 
Az ülepedési vizsgálatok azt bizonyítják, hogy a 
nagy fajlagos felületű jamaikai és brazil vörös
iszapoknak rosszak az ülepedési jellemzői. Kisebb 
fajlagos felület, mint pl. a görög iszapé, kedvezőbb 
ülepedést és tömörödést eredményez. Megfigyel
ték, hogy ha a jamaikai bauxitot magas hőmér 
sékleten, hidrogránát adalék jelenlétében tárják 
fel, alacsonyabb fajlagos felületű vörösiszap kelet
kezik. Ennek az iszapnak az ülepedése és tömörö- 
rödése is javult.

A vörösiszapok szemcsemérete általában 1 
fmi-2mm tartományban változik (6. táblázat). 
A táblázatból látható miért tart vissza sok vizet 
a jamaikai vörösiszap. Egy másik magyarázat 
ennek az iszapnak a nagy víz tartalmára a hányon 
az, hogy egyes anyagméretű részecskék agyagás
ványok, amelyek hajlamosak hidratálódásra.

A durvább szemcseszerkezetű iszapok a hányon 
ülepedve tömörebb zagyokat képeznek és hosszabb 
ülepedési idő után 50—60% szilárdanyag tarta
lom érhető el, szemben a finom szemcseeloszlású 
iszapokkal, amelyek csak 28—40%-ot érnek el, 
különösen akkor, ha goethit formájában tartal
maznak vasat. A jamaikai bauxitok iszapja szá
mottevő 1 mikron körüli szemcseméretű frakciót 
tartalmaz, amely keményítő adagolással 10 mik
ron méretre flokkulálódik.

A timföldgyártási technológiák hulladékaként 
keletkező iszapok mennyisége széles tartományon

belül változik. Általában 0,8—2,0 t/t timföld 
mennyiségű vörösiszap keletkezik (legkevesebb 
— 0,3 t/t — a surinami bauxitból). Zsugorító vagy 
kombinált eljárással dolgozó timföldgyárakban 
mintegy 2—3,5 tonna maradék kezelésével és tá 
rolásával kell számolni. A száraz bauxitmaradek 
sűrűsége 2,7—3,2 t/m 3 között változik. Számos 
szennyező komponenst is tartalmaz különféle 
koncentrációban.

A bauxitmaradék mosásának elsődleges célja a 
technológiai folyamatban, hogy a lúgfázis értékes 
nátron és timföld komponenseinek nagy részét 
visszanyerjük. A távozó iszapzagy folyadékfázisa 
lényegében mindazon komponenseket tartalmazza, 
amiket az üzemi lúg, csak sokkal kisebb koncent
rációban.

A vörösiszappal távozó folyadékfázis bő össze
tevői pedig a következők:

összes 0 ,608,0  g/1
kauszt N a,0  0,5 — 6,0 g/1
A1,03 ' 0 ,5 -3 ,0  g/1

A tárolási módtól függően ezek nagyrésze visz- 
szanyerhető és vörösiszap mosásra visszavezet
hető.

Következtetések és ajánlások

Figyelembe véve a nyersanyagok állandóan 
növekedő felhasználását, a műszaki fejlődés által 
okozott környezetkárosodások gyors terjedését és 
az állandóan növekvő népesség tiszta környezet
tel kapcsolatos igényeit általános következtetés
ként megállapíthatjuk, hogy a világ nincs messze 
attól az időtől, amikor a ,,hulladékokat” fel kell 
dolgozni, mivel bizonyos célokra más nyersanyaga 
nem áll rendelkezésre és a környezetszennyezés 
telítetthez közeli állapotot ér el. Ezzel kapcsolat
ban nem a jelenlegi gazdaságosságot kell döntő 
tényezőként számításba venni, mivel a feltételek 
a jövőben megváltoznak és a jelenlegi gazdasági 
optimum később elfogadhatatlannak bizonyul, 
különösen ha azt a környezetvédelem tükrében 
vizsgáljuk.

Egyedi következtetések az alábbiak:

— A tavakban, folyadékszint alatt tárolt vörös
iszap nagyobb térfogatú tároló teret igényel, 
a fenékre és a gátakra nagyobb nyomást je
lent, szivárgást eredményez és egy adott gyár 
esetében sokkal nagyobb beruházási költséget 
okoz.

— Jelenleg a mély — alagcsöves eljárás, vagy a 
szűrés utáni száraz vörösiszaptárolás tűnik el
fogadható tárolási módszernek. Ezeknél a fo
lyadék a tárolótereken megszüntethető.

— A vörösiszap tengerben való elhelyezésének 
hatása még nem teljesen tisztázott.

— A vörösiszap felhasználása vastermelésre vagy 
egyéb termékek előállítására jelenleg még opti
mális esetben is csak elenyésző gazdaságosság
gal rendelkezik.

— a vörösiszapot nem szabad a timföldgyár hulla
dékának tekinteni, hanem egy olyan termék-
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nek, amely más értékes termékké gazdaságo
sán tovább feldolgozható új környezeti problé
mák előidézése nélkül.

E következtetések nyomán a munkabizottság az
alábbi ajánlásokat fogalmazta meg:

— Kerüljük el a vörösiszap tárolását folyadék- 
szint alatt. Az iszapot engedni kell kiszáradni 
természetes száradással vagy szűrni kell és a 
levegővel érintkezésben kell tartani. A termé
szetes száradás elősegítése érdekében a vörös
iszapot vékony rétegekben kell elhelyezni és/ 
vagy víztartalmát áteresztő rétegeken kell el
vezetni.

— Több figyelmet kell fordítani a vörösiszap mes
terséges lagúnákban történő elhelyezésére, ahol 
lehetséges.

— Felhagyott vörösiszap tereket füvesíteni, re- 
kultiválni vagy teljesen rehabilitálni kell a

már megvalóstott technológiák felhasználásá
val.

— Az új vörösiszapterek tervezésekor és üzemel
tetésekor a rehabilitáció kívánalmait kezdettől 
fogva figyelembe kell venni.

— A tengerben való tárolásnak az élővilágra gya
korolt hatásaival kapcsolatos kutatásokat foly
tatni kell és azok a területkiválasztás, a terve
zés és a tengeri környezetben való iszaptárolás 
előfeltételeként kezelendők.

— A vasgyártásra és egyéb termékek előállítására 
szolgáló vörösiszaphasznosító eljárásokkal kap
csolatos kutatásokat folytatni kell, még mie
lőtt jelentős beruházásokról döntenének.

— A vörösiszapot nagy mennyiségben felhasználó, 
azt teljes egészében hasznosító és új termékeket 
biztosító eljárásokat meg kell valósítani azon 
országokban, ahol erre a gazdasági feltételek 
kedvezőek.

Szakosztályi hírek
S z a k o s z t á ly  v e z e t ő s é g i  ü lé s

A F ém kohásza ti Szakosztály  1981 ok tóber 22-én a 
Székesfehérvári K ö n n yű fém m ű b en  t a r to t ta  vezetőségi 
ülését V árhely i Rezső  elnökletével.

Az eddigi hagyom ányoknak  m egfelelően először 
Egerszegi J á n o s  elnök és Gsömöz Ferenc t i tk á r  ad o tt 
tá jé k o z ta tá s t a  H elyi Szervezet m unkájáró l. E z t köve 
tően  a vezetőség ta g ja i a  K Ö FE M  vezetőinek k ísére té 
ben m eg tek in te tték  az üzem et.

A vezetőség az a lább i kérdésekkel fo g la lk o zo tt:
1. D r. V á rh eg y i Győző a d o tt tá jé k o z ta tá s t a  V I I I .  
R itk a fém  K on ferencia  előkészítéséről. Jav aso lta , hogy a 
konferencia a  hazai 5— 1 0  éves fe ladatokkal foglalkoz 
zon. Mivel —  jelentkezők h ián y áb an  —  külföldi rész t 
vevő nem  lesz, új költségvetést kell készíteni. A vezető 
ség felkérte N á d a s  Is tvá n t, hogy az új költségvetést 
novem ber 24-én terjessze elő.
2. N á d a s  I s tv á n  a d o tt tá jé k o z ta tá s t az 1984. m á jusában  
Székesfehérváron rendezendő I V .  A lu m ín iu m  K o n fe 
rencia  költségvetéséről. 190 m agyar, 30 szocialista-, 
30 tőkés országbeli és 10 szocialista csere a lapú  rész t 
vevővel készült el a költségvetés. A te rv e ze tt előadások 
szám a 30, am elynek fele külföldi. Többen jav aso lták  a 
konferencia id ő ta rta lm án a k  bővítését (szekció ülések 
vagy 1 napos program bővítés). V árhely i Rezső  jav aso lta  
a  költségvetés jóv áh ag y ásá t és az első körlevél in d ítá 
sá t. Meg kell h atáro zn i az egyéb fe ladatoka t.
3. A novem ber 4-i t i tk á r i  értekezlet n ap iren d jé t K o m 
já th y  I s tv á n  a  Szakosztály  ti tk á ra  te rje sz te tte  elő, am it 
a  vezetőség elfogadott. E z t követően egyéb napi ügye 
k e t tá rg y a lt m eg a vezetőség. V árhely i R ezső  m o n d o tt 
köszönetét a  H elyi Szervezetnek a  szívélyes vendéglá 
tá sé r t. (GY)

K é s z á r u  v á n d o r g y ű lé s  T is z a fü r e d e n

A F ém k o h ásza ti Szakosztály  K ecskem éti H ely i 
Szervezete 1981. ok tóber 29-én szakm ai előadással egy 
b ek ö tö tt vándor-gyűlést ta r to t t  az A lu m ín iu m á r u  gyár 
tiszafüred i 1. sz. gyáregységében. A  rendezvényen 32 fő 
v e tt  részt.

Az előadás az alum ínium  m élyhúzó eljárásáva l fog 
la lkozott. D r. Tóth  L a jos  egy. docens a  NM E Kohógép- 
ta n i és K éplékenyalak ítási T anszékéről a  tagság  előzetes 
felkérésére előadásában kizárólag az anyag  és energia- 
tak arék o s m élyhúzó e ljá ráso k at ism erte tte , ahol a  szer- 
szám készítés és szerkesztés, v alam in t az alkalm as szer 
szám típus k iválasztása anyag- és energiatakarékosság  
szem pontjából a  jövőben lényeges feladatelem e kell 
hogy legyen a gyakorló  üzem i szakem bereknek.

A szükséges gépi te ljesítm ény  szám ítására  a d o tt 
a ján lásban  a  D /d  =  l , 7 —2 közö tti á tm érőviszonynál 
a d o tt ú tm u ta tá s t  a  szám ításra, v alam in t a  szükséges 
lemez vastagság  k iszám ítására m u ta to tt  be kézenfekvő 
szám ítási m ódszert.

A hallgatóság  rendk ívü l érdekesnek és gondo la téb 
resztőnek ta r to t ta  a  rugalm as p á rn a h a tá s  elvén m űködő 
új szerszám típusok b em u ta tásá t, am elyek tökéletesebb 
m élyhúzáshoz és alacsonyabb fajlagos anyagfelhaszná 
láshoz vezetnek.

A szakm ai e lőadást követő  kerekasztal megbeszélésen 
a  bevezette tés és az a lkalm azhatóság  oldaláról v ita t ta  
m eg a hallgatóság  az előadó á lta l fe lv e te tt szakm ai 
ú jdonságokat. A rendezvény  sikere a  H elyi Szervezet 
vezetőségét a  tém ak ö rb en  ta r ta n d ó  to v áb b i k o n zu ltá 
ció m egrendezésére készte ti. (D. L.)

B e s z á m o ló  a z  A j k a i  H e ly i  S z e r v e z e t  
t e v é k e n y s é g é r ő l

1981. ok t. 1— 3-a kö zö tt m egrendezett V I .  N yom ásos  
ö n tésze ti N a p o k  kere tében  okt. 2-án 230 fő részvételével 
a jk a i ü zem lá to g a tásra  k e rü lt sor. A lá to g a tó k ra  —  
m elyen tö b b  külföldi cég szakem bere is képviselte m a 
g á t —  m ély  benyom ást t e t t  az a jk a i m odern  fo rm aön tö 
de m űszaki és tech n ik a i színvonala.

Ezzel párhuzam osan  ok t. 2-án A jkán  ta r to t ta  az 
„Öntödei S za ko sztá ly” b ő v íte tt vezetőségi ülését, m elyen 
ház igazdaként rész t v e ttek  a  „F ém k o h ászati Szak 
o sz tá ly” helyi vezetőségének képviselői is.

1981. ok t. 8 -án  az I C S O B A  K ongresszus r é s z tv e v ő i 
n e k  üzem lá to g a tást szerveztünk  az A jkai T im föld 
gyárban . (P. Z.)

I p a r g a z d a s á g i  a n k é t  H ó d m e z ő v á s á r h e ly e n

A társadalm i, tudom ányos egyesületeknek egyik 
fontos és korszerű fe lad ata , hogy időről-időre megfelelő 
fó rum ot ad jan ak  az éppen ak tuális  gazdasági kérdések 
elemzésére, m eg v ita tásá ra  és jav asla to k  kidolgozására.

E  fe lad a tn ak  k ív á n t eleget te n n i a  F ém kohászati 
Szakosztály  Ip a rg a zd a sá g i C soportja, v alam in t a  helyi 
K észárugyártási Csoportja, am ikor H ódm ezővásárhe 
lyen  1981. ok tóber 21-én egésznapos ipargazdasági 
an k é to t szervezett. Az an k é t tá rg y a : „Term elői árképzés 
a k tu á lis  problém ái, a  vá lla la ti gazdálkodásra gyakorolt 
hatása i” volt. A tan ácsk o zást V árhelyi Rezső, a  Szak 
o sz tály  elnöke, a  K ő bányai K önnyűfém m ű igazgató ja 
n y ito t ta  m eg és vezette  le. F öldvári Sándor, a  helyi 
csoport elnöke, a  H ódm ezővásárhely i F ém ipari V állala t 
igazga tó ja  tá jé k o z ta tá s t a d o tt a  válla la t és a  város
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gyorsütem ű fejlődéséről. A központi előadást B ohns  
M á tyá s , a MAT főosztályvezetője ta r to tta .

A tanácskozáson  h e tvenö tén  v e ttek  részt. Az O rszá 
gos Anyag- és Á rh ivata l, az Országos T ervh iva ta l, az 
Ip a ri M inisztérium , a  H űtőgépgyár, a  K ábelm űvek, a 
M átravidéki Fém m űvek, a  M ET ALLOGLOBUS, a 
M E T A L IM PE X , az A lum ínium gyár, a Csepel M űvek, 
v alam in t a  MAT keretében m űködő valam ennyi válla 
la t  képviselte m agát. Az előadást követő v itáb an  K á r 
p á ti  József H űtőgépgyár, dr. G surgai D ezsőné Ipari 
M inisztérium , Faragó M ih á ly  Országos A nyag- és 
Á rh ibata l, Vágó Já n o s  Országos T ervh iva ta l fe jte tték  
ki vélem ényüket. A szünetekben  élénk eszm ecserékre 
k e rü lt sor.

Az előadás és a  v ita  an y agának  legfontosabb téziseit 
a  következőkben foglaljuk össze:

— a term elői árképzés problém aköre a  dollárügyletek 
ben é r in te tt belföldi vállalatoknál,

—  árképzés k o n ju n k tú ra  és d ek o n ju n k tú ra  idején,
—  a vállalatgazdálkodással szem ben tá m a sz to tt köve 

te lm ényrendszer,
— a  nem zetközi m ércével való rangsorolás igénye,
—  a kom petitiv  árrendszer h a tá sa  az anyag- és energia 

takarékosságra,
—  az árrendszer fe lad a ta  o lyan orientáció  létrehozása, 

am ely a  szak ad atlan  fejlődésben tesz érdekeltté ,
— az 1980. évi induló á rak  az 1979. évi piaci viszonyo 

kon alapulnak,
—  a ta r tó s  árváltozások  k ritérium ai,
—  az o b jek tív  külkereskedelm i á rak  m egállap ításának  

m ódszerei,
—  külföldi prognosztikai tan u lm án y o k  haszná la ta ,
— a term elés d inam ikus növekedése és az árem elkedés 

összefüggései,
—  a v a lu ták  egym ásközti á tszám ítási arányai,
—  a korszerű gazdálkodási m ódszerek irán ti igény,
— an ún. fedezeti p o n t jelentősége,
— az á rak  és bérek összefüggései,
—  a v állalati adósságok problém aköre,
—  a ta rta lé k a la p  ú jszerű  kezelése,
—  válság- és krízisjelenségek a dollárpiacon,
—  a vállalatok  piacérzékenységének fokozása,
—  a kockázat terhei,
—  a  term elés részleges leállítása,
—  az eszközátcsoportosítás lehetőségei,
—  az ár-elvek v á ltoza tlansága m elle tt is v á lto z ta tn i 

kell az á rg y ak o rla t egyes elemén,
—  fesz íte tt vállalati gazdálkodásra van  szükség stb .

Jeszen szky  Is tvá n , az Ipargazdaság i Szakcsoport 
elnöke, a  MAT vezérigazgató helyettese a  fe lv e te tt k ér 
dések elemzése u tá n  jav as la to t t e t t  a rra , hogy a MTESZ 
G azdaságpolitikai Szakbizo ttsága vizsgálja m eg a kon 
ju n k tú ra  és a  d ek o n ju n k tú ra  viszonyait közö tt helyesel 
hető  vállalati m a g a ta rtá s  kérdéseit, a  m űszaki fejlesz 
téssel összefüggésben, és megfelelő fórum oknál tegyen  
ja v as la to k a t a  gazdaság irány ítás jav ítá sára .

D r. Trethon  Ferenc, a  M TESZ társelnöke, nyugalm a 
zo tt m iniszter 8 . gazdasági kötelezettségek és a  bérfej 
lesztés kapcsola ti rendszeréről, az árm echanizm us elvei
ről, a  prognosztizálás fontosságáról, a  v állalati é r té k 
fo lyam atok  p rim átusáró l, a  különböző sz in tű  érdekek 
ü tköztetésérő l és egyeztetéséről szólt.

V árhely i Rezső  összegezésként a  hosszabb távú  válla 
la ti gondolkodás igényét fogalm azta meg. (G. S.)

M e g a la k u lt  a  b u d a p e s t i  K é s z á r u  S z a k c s o p o r t

Az O M BKE F ém kohásza ti Szakosztály  az elm últ 
év tizedek fo lyam án szakm ai fó rum ot te re m te tt  a  hazai 
bauxitk incsre a lapozo tt m agyar alum ínium iparon be 
lül a  tim fö ldgyártás, az alum ín ium kohászat és az a lu 
m ínium  félkészgyártm ány  ip a r szakem berei szám ára. 
Az egyesületi kere tek  eredm ényesen seg íte tték  elő, hogy 
a népgazdaságon belül oly nagy  jelentőségű iparág  szak 
értő i érdeklődési te rü le tü k n ek  megfelelően fejthessék  ki 
a  tudom ányos és a  m űszaki fejlődést elősegítő hasznos 
tevékenységüket.

A hazai alum ín ium ipar te ljes v ertik u m ét átfogó 
M agyar A lum ínium ipari T röszt m á r a h a tv an as évektől 
egyre inkább  felism erte a  term elési sor utolsó láncsze 

m ének népgazdasági jelentőségét. A figyelme — a m ár 
korábban  is g y á r to tt  h áz ta rtá s i igényeket kielégítő alu- 
m ín ium éruk  m elle tt — a hazai gyártm ányszerkezetből 
m ég hiányzó ipari rendelte tésű  készgyértm ányok  felé 
fo rdu lt. A M agyar A lum ínium ipari T rösztnek ez a  tö 
rekvése m egfelelt a  m in isztertanács á lta l 1970-ben hó- 
v áh ag y o tt , ,A z  a lu m ín iu m ip a r  központi fejlesztési prog- 
ra m já ”-nak, am ely a  m agyar alum ínium ipar 15 évre 
szóló nagy jelentőségű célkitűzéseit —- közte az alum í
n ium készáru fejlesztését —  határozza meg.

A korm ányprogram ban  k itű zö tt célok érdekében a 
M agyar A lum ínium ipari T röszt B udapesten  alum ínium  
szerkezeteket előállító g y á ra t lé te s íte tt, B alassagyarm a 
to n  és H ódm ezővásárhelyen pedig m űködő fém ipari 
vá lla la to k a t v e tt á t. A MÁT ugyanakkor K ecskem éten 
erőteljesen fejlesz tette  az alum ínium  hulladék feldol
gozását, így az alum ínium készárunak m inősülő p igm ent 
g y á rtá sá t is. Ezzel egyidejűleg hazánkban  az A lu m ín i-  
um á ru g yá r, a  ,,fé m m u n k á s” V állala t és m ég szám os k i 
sebb válla la t és szövetkezet is eredm ényesen fejlesz tette 
az alum ínium készáru g yártó  tevékenységét. A M agyar 
K ereskedelm i K am ara  1986-ban m ár külön kézikönyv 
ben foglalta össze a  hazai alum ínium készáru gyártó  üze 
m eket és term ékeiket.

Az a lum ín ium iparban  k ia laku lt erőteljes vertikum i 
fejlődés eredm ényeként a  F ém kohászati Szakosztályon 
belül is sp o n tán  erővel je len tk ezett az alum ínium készáru 
g y ártásáv a l és fejlesztésével foglalkozó szakm ai érdek 
lődés. A szak terü le ten  dolgozó budapesti ta g tá rsa k  az 
A lum ínium félgyártm ány Szakcsoportban  tev ékenyked 
tek , 1971-ben a F é lg y ártm án y  Szakcsoportban  A rató  
L ászló  szem élyében m ár külön készáru t i tk á r  is m űkö 
d ö tt. V idéken elsősorban a  K O BA L K ecskem éti G y ár 
egységének bázisára tám aszkodó A lum ínium  K észáru 
Szakcsoport f e jte tt  ki H a u ska  M ik ló s  elnök és D á n fy  
László  t i tk á r  vezetésével ak tív  tevékenységet. B alassa 
gyarm aton  az alum ínium  öntéssel foglalkozók kezdem é 
nyezésére a lak u lt ki az egyesületi élet, és ez fe jlődö tt a 
helyi ipar s tru k tú ra  változásával e g y ü tt az alum ín ium 
készáruval foglalkozó egyesületi tevékenységgé. H ó d 
m ezővásárhelyen  a  készáru t term elő  ipar legjobbjai m ár 
évek ó ta  h iányo lták  az önálló helyi egyesületi élettel 
járó  szakm ai fórum  m egterem tését. Az i t t  dolgozók egy 
része, an nak  h iányában , a  kecskem éti Szakcsoporthoz 
kö tődö tt.

A F ém kohászati Szakosztály vezetősége, felismerve 
az alum ínium ipari törekvések  m egvalósításával e g y ü tt 
já ró  ú jab b  szak te rü le t a k tu a litá sá t, 1978 év  elején fel
k érte  A rató  Lászlót, az A L U T E R V -F K I alum ín ium 
készáru m arke ting  szakosztályvezető jét, hogy az ez 
ideig K ecskem éten m űködő K észáré Szakcsoport bőv í 
tésének lehetőségét m érje fel, és a  to v áb b iak b an  m in t 
készáru szervező t i tk á r  m űködjön. A Fém kohászati 
Szakosztály vezetőségének m egítélése szerin t a  kapcso 
la to t elsősorban a M agyar A lum ínium ipari T röszt köz 
p o n tb an  és a  MAT készáru fejlesztésével vagy g y á rtá sá 
val foglalkozó in tézeténél és vállalatainál, valam in t az 
A lum ínium gyárban dolgozó szakem berekkel célszerű 
kiépíteni.

A kezdem ényezésnek megfelelően a  készáru fejlesz 
tésével, tervezésével és g y ártásáv a l foglalkozó számos 
szakem berrel tö r té n t  felm érő beszélgetés. E nnek  ered 
m ényeként m egállap ítható  volt, hogy a népes alum ín i 
um készáruval foglalkozó szakértőgárda B udapesten  az 
A lum ínium ipari Tervező és K u ta tó  In tézetben , a M a
g y ar A lum ínium ipari T röszt központban , az A lum ínium  
Szerkezet G yárban , a  „ fém m u n ká s” V állala tnál, az Alu- 
m ín ium árugyárban  és m ég tö b b  m ás nagybudapesti 
válla la tná l és szövetkezetnél kom olyan érdeklődik az 
egyesületi élet lehetősége irán t. V idéken is jelentős 
igény a lak u lt ki a  m ár m űködő kecskem étieken kívül 
B a lassagyarm aton  és H ódm ezővásárhelyen. íg y  egy 
értelm űvé v á lt a  Fém kohászati Szakosztályon belül a 
budapesti illetőségű K észáru Szakcsoport és a  vidéki 
H elyi (Készáru) Szervezetek léterhozásának  időszerű 
sége. E zen felism erést a lá tá m a sz to tta  a  Fém kohászati 
Szakosztály  1979 évben tö r té n t  belső ellenőrzésének 
zárójelentése is, m elyben , észrevételezte azok h ián y át.

M indezeket gondosan m érlegelve a  Fém kohászati 
Szakosztály  vezetősége —  egyetértésben  a B udapesten  
és vidéken az alum ínium készáru  te rü le tén  dolgozó szak-
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óm bereivel —  e lhatároz ta , hogy részükre m egszervezi a 
budapesti illetőségű K észáru S zakcsoporto t és an nak  
m űködését —  az O M BKE E lnökségének jóváhagyása 
esetén  —  az 1980 év  fo lyam án beind ítja , m a jd  az t köve 
tő en  a  vidéki H elyi (Készáru) Szervezetek tevékenysé 
gé t is k ibővíti. A Szakosztály vezetősége a  K észáru 
Szakcsoport elnöki tisztségére M á k ig  L ászló  ta g tá rsa t, 
a M agyar A lum ínium ipari T röszt központ F é lg y ártm án y  
és K észáru M űszaki F őosztá ly  vezetőjét, a  t i tk á r i te en 
dők  e llá tásá ra  A rató  László  ta g tá r s a t kérte  fel előzete 
sen, ak ik  ezen m egb íza tást készséggel vállalták .

M indezek u tá n  a  F ém kohászati Szakosztály vezető 
sége azzal a  kéréssel fo rdu lt az O M BKE Elnökségéhez, 
hogy a Fém kohászati Szakosztály kere tén  belül a  b u d a 
pesti illetőségű K észáru Szakcsoport m űködését —  1980. 
ja n u á r  l-i h atá lly al —  engedélyezze, és M áhig László 
ta g tá r s a t  a  Szakcsoport elnöki, v alam in t A rató  László 
ta g tá r s a t  a Szakcsoport t i tk á r i  tisztségében —  a legkö 
zelebbi vezetőségi választás idejéig —  erősítse meg. Az 
Az E lnökség a kérelem ben fo g la ltak a t jó váhagy ta . 
Ezzel a  K észáru  Szakcsoport — m ost m ár budapesti il 
letőséggel —  k ib ő v íte tt fe lad a ta in ak  megfelelően m eg 
kezdte m u n k á já t.

Az új Szakcsoport vezetősége az 1980-as év folyam án 
elsősorban a  budapesti illetőségű K észáru Szakcsoport 
m egszervezését és a  szak terü le tén  az egyesületi m unka 
be in d ításá t tű z te  ki célul. A vezetőség tovább i kiem elt 
p rogram kén t h a tá ro z ta  el az alum ín ium készáru t elő 
állító  vidéki városokban, így B alassagyarm aton  és H ód 
m ezővásárhelyen a  H elyi Szervezetek m egszervezését, 
illetve a m ár évek ó ta  eredm ényesen m űködő kecskem é 
tie k  tevékenységének koord inálását. M indkét elsődlege 
sen k itű z ö tt cél eredm ényesen m egvalósult.

Az egyesületi m u n k án ak  készáru te rü le té re  tö rtén ő  
k iterjesztése érdekében ún. „B eköszöntő” c. tá jék o z ta tó  
íra t készült. E bben  a K észáru Szakcsoport vezetősége 
röviden ism erte tte  az OM BKE tö r té n e té t és jelenét. 
U gyanakkor a  m ég hiányzó alum ínium ipari készáru 
te rü le tén  dolgozó szakem bereket h ív tá k  a m ár m űködő 
teljes alum ínium ipari v ertikum ot képviselő tagság  közé. 
A „B eköszön tő t” a  szak terü le ten  dolgozó m in tegy  150 
budapesti és vidéki szakem ber k a p ta  névreszólóan kéz 
be, töb b n y ire  szem élyes beszélgetés során.

A szakem berek megkeresése eredm ényes volt. A Fél- 
g y ártm án y  Szakcsoport kere tén  belül m űködő készáru 
val foglalkozó szakem berek létszám a 1980 év elején 14 
fő volt, m ely csoport jórészt nyugdíjasokból és az idő 
sebb generáció tag jaibó l te v ő d ö tt össze. E z a lé tszám  
m ár az 1980 m ásodik félévre 58 főre növekedett. Az új 
tagság  zöm m el a  30— 40 évesek soraiból k erü lt ki.

V idéken a vezetőség többszöri tá rg y a lása  eredm énye 
k én t a  B alassagyarm ati F ém ipari V állala tnál 1980 nov. 
13-án új vezetőség választására k erü lt sor. Ezzel az el 
so rv ad t ■— korábban  ön tészette l foglalkozó O M BK E 
helyi csoport —  új in d ítá s t n y ert. I ly  m ódon a B alassa 
g y arm ati (K észáru) H ely i Szervezet lehetőséget k a p o tt 
a  m ai ip a ri s tru k tú rá n a k  megfelelő szakm ai egyesületi 
élet kifejlesztéséhez.

A H ódm ezővásárhelyi F ém ipari V állala t bázisán 
1980. dec. 12-én m egalaku lt a H ódm ezővásárhelyi 
(Készáru) Helyi Szervezet. E lnök : F öldvári Sá n d o r  
igazgató, t i tk á r :  B alázs Já n o s  technológus le tt. A lé t 
szám  m egközelíti a 60 főt. Az új szervezet azó ta  is d i 
cséretes m ódon m űködik, és igyekszik m egvalósítani a 
m u nkatervében  k itű z ö tt célokat.

A K Ö BA L K ecskem éti G yáregysége közpon tta l m ű 
ködő K ecskem éti (Készáru) H elyi Szervezet örvendetes 
m ódon fogja össze K ecskem ét és környékének érdeklődő 
szakem bereit. íg y  a  K erekegyházi M EZŐ G ÉP V állalat, 
a  K ecskem éti F ém ipari Szövetkezet, a  K ecskem éti 
TÖVALL, a  SZIM K ecskem éti G yára és az A lum ínium - 
árugyár Tiszafüredi G yáregysége dolgozói ad ják  a  m in t 
egy 40 fős H ely i Szervezet ak tív  tag ság á t.

A B udapesten  lé tre jö tt K észáru Szakcsoport és я v i 
déki K észáru H elyi Szervezetek az elm últ két év  fo lya 
m án  m ár szám os rendezvénnyel, összejövetellel, üzem- 
lá togatással, szakm ai ta n u lm á n y ú tta l m é ly íte tték  el a  
résztvevők  szakm ai ism ereteit. E zek közül kiem elkedő 
jelentőségű volt 1980. m ájus 22-én Székesfehérváron 
m egrendezett ALU-DONGA könnyűszerkezetes ép í 

tési m ód b em utató ja . Az É T E -vel közös szervezésben 
m e g ta r to tt rendezvényen m in tegy  1 0 0  vállalat szakem 
berei v e ttek  részt. (K ohásza t 1980/11 szám) 1981. m á 
jus 13-án a  budapesti A lum ín ium árugyárban  — a gyár 
tö rtén e téb en  először — m in tegy  40 fő részvételével ke 
rü lt sor a  g yárlá togatássa l egy b ek ö tö tt szakm ai rendez 
vény m eg tartá sára . A külföldi ta n u lm á n y u tak  közül 
gazdag szakm ai p rogram jával kiem elkeden sikeres volt 
az 1981. m ájus 1 1 - -16 kö zö tt m egrendezett MOTIM- 
B ridlicna-Z siari csoportos (25 fő) készáru ta n u lm á n y ú t, 
m elyet a  K ecskem éti H ely i Szervezet rendezett.

Jelenleg a  177 fős lé tszám ú (K észáru Szakcsoport 
B udapesten  65 fő, K ecskem éti H elyi Szervezet 40 fő, 
H ódm ezővásárhely i H elyi Szervezet 55 fő, iBalassagyar- 
m a ti H ely i 17 fő) K észáru Szakcsoport az 1981-ben ú jr a 
v á lasz to tt M áhig László elnök és A rató  László t i tk á r  
irán y ítása  m elle tt m ár az első ötéves m unkatervének  
k ia lak ításán  dolgozik. A gazdag és változatos m unka- 
program  kiem elkedő esem ényének Ígérkezik az 1982-ben 
K ecskem éten m egrendezésre kerülő I I .  N em zetközi 
A lum ínium  P igm en t Szim póziuon (2. IA PS  ’82) és az 
1985 évi N em zetközi A lum ínium  K észáru K onferencia. 
(AL).

M e g e m lé k e z é s  F a lle r  K á r o ly r ó l,  a  
N e h é z ip a r i  M ű s z a k i  E g y e t e m e n

F aller K árolyró l, az önálló F ém koliászattan i Tanszék
4. tanszékvezető jérő l születésének 125. évforduló ja a l 
kalm ából éle tm űvét b em u ta tó  em lékkiállítással és em 
léküléssel em lékezik m eg a N ehézipari M űszaki E gyetem  
E g y etem tö rtén e ti B izo ttsága 1982. m ájus 21-én.

A Selm ecbányá i B á n yá sza ti és E rdészeti A ka d é m iá n  
Faller K áro ly  1894-től Í9 éven á t  vezette a  Fém kohá- 
sz a ttan i T anszéket. A négykötetes (1896— 1904) „Fém - 
kohászattan ké zikö n yv” m egírásával, az akkoriban  új 
fém nek szám ító alum ínium , és a  m etallográfia je len tő 
ségének felism erésével örökre b e írta  nevét a hazai ko 
hásza t tö rténetébe. K ézikönyvében az egyes fém ek ko 
h á sza tá t a  kor színvonalán  tá rg y a lv a , az egyes kohósító 
techno lóg iáka t hazai és külföldi üzem ek gyakorla ti a d a 
ta iv a l szem lélteti, ism erte ti az ak k o r ríj fém nek szám ító, 
U , W  és A1 ko h ásza tá t. R észletesen le írja  a  kohósításnál 
haszn á lt berendezéseket. Az 1. kö te tb en  a  fém ek, a  k iin 
duló anyagok  (ércek, pótlékok, tüzelő és tűzálló  a n y a 
gok), a  közép- és végterm ékek, a  tűz i, nedves és e lek tro 
kém iai eljárások ism ertetésekor á lta lán o sít: azokat az 
összefüggéseket keresi, am elyek az egyes fém ek k o h á 
sza táb an  azonosak. E z volt az első m agyar nye lvű  fém - 
kohásza ti kézikönyv, am it a  k ét világháború közti időben 
is m ég g y ak ran  haszná ltak .

Az alum ínium m al való in tenzív  foglalkozást tük rözi 
az a  tech n ik a tö rtén e ti szem pontból is érdekes szakvéle 
m ény, am elyet pénzügym inisztérium i felkérésre készí
t e t t  1912-ben, 20 évvel az alum ínium  ipari m ére tű  elek 
tro lízisének m egindulása u tán . Az I r k l  K á ro ly  vegyész- 
m érnök, F ass E m il  gépészm érnök és Erdős Jen ő  fe lte r 
jesztésével kapcsolatos szakvélem ényben k ifejti, hogy 
az erdélyi jádvölgyi bau x it feldolgozásával (p iro g én  el
já rás és blokkanódos elektro lízis)  érdem es foglalkozni: 
a  300 k t m ennyiségben rendelkezésre álló b au x it jó m i 
nőségű, a  közelben van vízierőm ű és földgáz, és az 
1910-ben a  Földön 34 k t, az ausztria i L end tben  7 k t 
m ennyiségben e lő á llíto tt alum ínium  a  vaskohászatban  
dezoxidálószerként, valam in t alum inoterm ikus reagens 
k én t és ö tvözőként k erese tt term ék .
U gyancsak tech n ik a tö rtén e ti je lentőségű a pénzverészet 
oktatásával kapcsolatos sa játkezű leg  ír t  kézirata .

A m egem lékezés to v áb b i te rv e ze tt p ro g ram ja  em lék 
ülés a  K assai M űszaki Főiskolán, F alle r K áro ly  s ír já 
nál koszorúzás Selm ecbányán. (Dr. W .J.)

N ívódíj

A F ém kohásza ti Szakosztá ly  vezetősége a  K ohászati 
L apok F ém kohásza ti ro v a tá b an  1980-ban m egjelent 
szakcikkek közül az a láb b iak a t ju ta lm a z ta  n ívódíjja l 
(cikkenként 1000— 2000 F t ) :
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Új eljárások vasdús bauxitok komplex feldolgozására 
B K L . K ohászat 113. évfolyam . (1980) 6 . szám.

Szerzők a b au x ito k  értékes v as ta rta lm án ak  kinyerési 
problém áival foglalkoznak. A jav aso lt m egoldás erede 
tisége m elle tt, u ta t  m u ta t a  B ayer eljárás továbbfejlesz 
tésére, haték o n y ság án ak  növelésére és gazdaságosságá 
n ak  fokozására. A bauxitfeldolgozás te rü le tén  ezek ké 
pezik a  következő 10— 16 év  alapvető  fe lad ata it.

Dr. Zámbó János—Dr. Molnár Lajos—Dr. Siklósi Pétor:

K is s  Z o ltá n :

A  homokszerű tim föld felhasználásának és előállításá 
nak egyes kérdései

B K L . K ohászat 113. évfolyam  (1980) 7. szám .

A dolgozat b e m u ta tja  a  különböző tim föld típusok 
legfontosabb jellem zőit, v alam in t a  hom okszerű t im 
föld előállításának  egyes sa já tság a it. Az alum ín ium kohá 
sza tu n k  fejlesztése során  blokkanódos k ád típ u s épül, 
am i hom okszerű tim fö ldet igényel. E z ad ja  a  kérdés ak 
tu a litá sá t.

Szulfidos rézércek pirom etallurgiájának fejlődése az 
utóbbi években

B K L . K ohászat 113. évfolyam  (1980) 8 . szám .
A cikk á tte k in ti  az iparilag  m egvalósult korszerű tű z i 

e ljáráso k at és jellegeztességeiket. É rdem e a közlem ény 
nek, hogy hazai viszonyaink és lehetőségeink figyelem- 
bevételével vélem ényt a lak ítan ak  ki a  részünkre legelő 
nyösebben m egvalósítható  kohósítási eljárásról. Jó  
döntéselőkészítő tan u lm án y .

V it á n y i  P á ln é :

V anádium  elektronsugaras olvasztása

B K L . K ohászat 113. évfolyam  (1980) 9—10. szám.
V ilágosan közreado tt labora tó rium i körülm ények kö 

z ö tt elvégzett vanád ium  raffinálási technológia ism er 
te tése. A m u n k a  értéke, hogy a  különböző raffináló  h a 
tá sú  reakciókat és időbeli lefo lyásukat szem lélteti k i 
tűnően . A g y ak o rla tb an  használható  és techn ikailag  
m egvalósítható  vanádium  raffinálási e ljá rás t ism ertet. 
(GY)

Dr. Czeke Arisztid—Dr. Horváth Zoltán:

Beszámoló konferenciáról
A  „ T im f ö ld g y á r t á s  2 0 0 0 - ig „  c .  n e m z e t k ö z i  

IC SO B A  S z im p ó z iu m

A „T im földgyártás 2000-ig” c. nem zetközi, alum í
n ium ipari Szim pózium ot az ICSOBA, az Országos 
M agyar B ányászati és K ohászati E gyesület, valam in t a 
M agyar A lum ínium ipari T rööszt közös szervezésében, 
az előzetes te rv ek n ek  m egfelelően 1981. okt. 6 -—9-a 
kö zö tt T ihanyban  rendezték  meg.

Az O M BK E, a  MAT, az érdekelt külkereskedelm i 
v állalatok  (Chem okom plex, M ineralim pex, M etalim pex), 
valam in t a  Szervező B izo ttság  á lta l k ife jte tt ak tív  
propaganda-tevékenység  eredm ényeképpen a  Szim pó 
zium on 34 országból, az U N ID O -tó l és a  hazai vállala 
to k tó l összesen 244 fő v e tt részt. A 244 résztvevő közül 
151 külföldi, 93 m agyar volt. A  külföldiek közül 76 fő 
n y u g ati országokból, 6 6  fő szocialista országokból, 19 fő 
a  h arm ad ik  világ országaiból érkezett. A szim pózium on 
gyakorla tilag  m inden jelentős, az alum ín ium ipar te rü 
le tén  m űködő világcég k épv iseltette  m egát.

N égy n ap  a la tt  25 plenáris előadás han g zo tt el, 40 
poszter előadást m u ta tta k  be, és 3 üzem lá toga tásra 
k e rü lt sor.

A ny itó  előadást Dr. K apo lyi László á llam titk á r  elv 
tá rs , a  záró-értékelő e lőadást Soltész István  m iniszter- 
helyettes e lv társ ta r to tta .

A plenáris előadásokat az alum ín ium ipar te rü le tén  
világszerte elism ert, fe lkért előadók ta r to ttá k .

Az üzem látogatások  p ro g ram jáb an  a B a u x itk u ta tó  
V állala t (részt v e tt 72 fő), a  B akonyi B au x itb án y ák  
V állala t (részt v e tt  79 fő) és az A jkai T im földgyár 
(részt v e tt 85 fő) m egtekin tése szerepelt. Az üzem láto 

g a tások  keretében  b e m u ta ttá k  a  B a u x itk u ta tó  V állalat, 
a  B akonyi B au x itb án y ák  V álla la t és az A jkai T im föld 
gyár és A lum ínium kohó tevékenységét ism ertető  fil 
m eket.

A Szim pózium  eredm ényeit az elism ertebb külföldi és 
hazai szakem berekből álló T udom ányos B izottság  
értékelte , és a  legfontosabb m egállap ításokat tézisekben 
fog lalta  össze.

A Szim pózium  m ind a külföldi résztvevők  n y ila tk o 
za ta , m ind az előzetes hazai értékelés alap ján , a  ré sz t 
vevők szám át és összetételét, a  tudom ányos színvona 
la t, va lam in t a  program  gördülékeny lebonyolítását 
illetően igen sikeresnek m inősíthető .

Az A L U T E R V -F K I illetékes szakem berei a  rendez 
vény a la tt  jelentős üzleti tá rg y a láso k a t fo ly ta ttak , és a 
MAT különböző te rü le te in  m űködő szakem berek  a  lehe 
tőséget ú jab b  kapcso la tok  kiépítésére jól felhasználták . 
A Szim pózium  ilyen szem pontból is sikerrel záru lt.

A rendezvény legfőbb eredm ényei az alábbaikban  
összegezhetők:

—  A résztvevő szakem berek felvázolták  a  tim fö ld 
ip a r v á rh a tó  fejlődési irán y a it az elkövetkező 
2 0  évre.

—  A MAT és válla la ta i szám ára kedvező fó rum ot b iz to 
s í to tt  tevékenységének és eredm ényeinek m egis 
m ertetéséhez és m űszaki-tudom ányos p ropaganda 
kifejtéséhez.

—  A hazai szakem berek szám ára lehetőséget n y ú jto t t  
m ás országok eredm ényeinek és p roblém áinak 
m egism eréséhez, valam in t szem élyes kapcsolataik  
körének kiszélesítéséhez. (F  T)

Könyvismertetés
F é m k o h á s z a t t a n  I I .  (egyetem i jegyzet)

Dr. Horváth Zoltán, R iedl István , dr. Wéber József:

Dr. Horváth Zoltán  előszavában o lv ash a tju k  —  a jegy 
ze t elsősorban a vas- és fém kohóm érnök hallgatók  ré 
szére készült —  pedig m inden alum ínium ipari szakem 
ber öröm m el venné e belső forgalm i jegyzetet. Az igé 
nyes szerkesztésű és tudom ányos m egalapozottsággal 
ír t  jegyzet az iparág  régi m érnökei és techn ikusai szá 
m ára  is sok hasznosat ta rta lm a z . I t t  jegyezzük meg, k í 
vána tos lenne könyvalakban  való m egjelentetése is, 
hogy kereskedelm i forgalom ba bekerülhessen ez az 
egyetem i hallgatók  létszám ánál szélesebb körben való 
terjesztésre érdem es ism erteanyag.

A jegyzet 6  fejezetben és ezen belül tö b b , m in t 125 
fejezetrészben —  világos szerkesztési m ódot biztosító 
decim ális rendszerezettséggel —  tá rg y a lja  az alum ínium  
előállítását. Az a lább iakban  fejezetenkén t röviden é rté 
keljük  a  T ankönyvkiadó  gondozásában 1980-ban m eg 
je len t jegyze te t:

1 .) Az alum ín ium kohászat tö rté n e te  e. fejezetben jó l 
eső érzéssel olvassuk szakm ai elődeink m é lta tásá t. He 
lyes az alum ín ium felhasználásának  b em utatása , m elyet- 
a  b ru ttó  nem zeti te rm ék  és lakosság fajlagos felhasz 
ná lásának  az összefüggésével értékel. Az alum ínium ról 
szükséges ism ereteket jó l egészíti ki a  tö b b i fém m el való 
m ennyiségi összehasonlítás, valam in t az A l-nak az elő 
n y e it indokoló fejezetrésze. A m agyar alum ínium kohá-
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sza t tö rtén e tén ek  táb láza to s  feldolgozása szemléletes.
' 2.) Az alum ín ium  előállításának  lehetőségei fejeze t 

ben —  dicséretes rendszerességgel és rövid  leírásban — 
a rra  k ap u n k  m ag y aráza to t, hogy az alum ín ium ot m iért 
kell m e g tisz títo tt oxid jából —  a  tim földből — elek tro 
lízissel előállítani. A jól m eg v álaszto tt b izonyító áb rá k 
ból szem léletesen m eggyőződhet az olvasó, hogy red u k á 
lással csak különleges feltételek  esetén lehet az alum ín i 
u m o t —  tis z ta  á llapo tban  —  az érceiből kinyerni.
A szám ításba jöhe tő  eljárások rövid  ism ertetése reális 
és m érték ta rtó .

3.) A tim fö ldgyártás a  jegyzet egyik legnagyobb feje 
zete, m elyben a kiinduló a lapanyag tó l a  készterm ékig 
vezetik  a  g y á r tá s t a  szerzők. A b au x it m in t legfőbb a lap 
anyagnak  a m inősítése te ljes és újszerű, különösen a 
B ayer-eljárás egyszerűsíte tt anyagm érlegének b em u ta 
tá s a  dicséretes.

A sokféle tim fö ldgyártási m ód közül a  legjelentőseb 
bel, a  bázikus eljárásokhoz ta rto zó  B ayer eljárással kez 
di a  jegyzet a  k o nkrét g y ártási m ód leírását. A jegyze t 
nek ta lá n  legszebb részét ta lá lju k  ebben a fejezetrész 
ben, a  b au x it fe ltá rásán ak  leírásában, ahol a  fo lyam at 
k in e tik á já t, a  reakció-rendűséget, a  lúgkoncentráció  
szerepét, a  feltárási idő h a tá sá t tá rg y a lják . Ú jszerű 
és különösen jó az N a 2 0 — A12 0 3 —H 2 0 -  rendszer é rte l 
mezése és alkalm azása. A b au x it a lko tó inak  viselkedé 
séről, a fe ltárásná l haszn á lt berendezésekről, m ajd  az 
aztok lávok  hő átad ási viszonyairól, a  hőm érlegről és 
végül az au tok lávokban  levő k ine tika i és áram lási vi
szonyokról k ap u n k  világos és tudom ányos alaposságú 
leírást. A fejezet fo ly ta tásáb an  a fu tá r t  zagy továbbfel- 
dolgozási lépései szerepelnek, így az expanzió, a  h íg ítás 
és az ülepítés. Ü gy  véljük, hogy ezeknek a  technológiai 
fo lyam atrészeknek  a tu d o j anyós m élységű le írásá t a 
rövidségre való tö rekvés ak ad ály o zta  meg. A g y á r to tt 
te rm ék  m inőségét jórészt m eghatározó m űveletek  t u 
dom ányos feldolgozása —  úgy gondoljuk  —  egy új k ia 
dásban  ak tuális  lesz. A g y ártási m arónátron-veszteség  
csökkentését szolgáló vörösiszap m osás tá rg y a lása  a 
té ja  fontosságával a rányosan  jó  és teljes.

Az o ld a tb a  v i t t  A l2 0 3-nak  a visszanyerését célzó 
fo lyam atrészek  ) a  kikeverésnek — a tá rg y a lása  a  fe ltá 
ráshoz hasonlóan gondos és tud o m án y o s m egalapozott 
ságú. Csak m egjegyezzük, hogy a hazai oltóviszony a 
jegyzetben  a ján lo ttn á l m agasabb, a  jegyzetben  szereplő 
é rték  inkább  külföldön szokásos. A kikeverés berende 
zéseinek, a  h id rá t szűrésének és a  kalcinálásnak  a  leí
rásánál egy kis h ián y érze te t érzünk, m ert ennél a  feje 
zetrésznél nem  ta lá ltu k  m eg a jegyzetre jellem ző tu d o 
m ányos m egalapozottságot, noha e technológiai fo lya 
m atrészek  nagyon  energia-igényesek, m ásrészt a  te r 
m ék m inőségére is h a tássa l vannak. Ú gy  véljük, hogy a 
rö v id íté st egy új k iadványnál ezen a  jegyzetrészen fel 
kell adni.

A k ikevert lúg bepárlásánál o lvasható  jegyzetrész 
gondos és alapos, nagyon hasznos ism eretekkel szolgál, 
egy  bővebb k iadásnál a  h őátadási viszonyok és a  foko 
za tszám  értékelése célszerű lenne. A m ellékterm ékek fel 
dolgozása és a  G a-gyártás zá rja  a B ayer eljárás le írását.

A  B ayer-eljárás jelentőségének m egfelelően bő te r 
jedelem ben való tá rg y a lása  u tá n  az eyéb tim föld- 
g y ártó  m ó d o zato k at ism erte tik  a  szerzők. P irogén élj á- 
rás, az a  tű z i ú t, m elyről szakm ai körökben tu d já k , hogy 
az energiaár u tó b b i időszakban bekö v e tk eze tt n ag y 

m érvű  em elkedése m ia tt  nagyon v esz íte tt jelentőségé 
ből.

A jeg y ze te t dicsérő teljesség és gondosság következ té 
ben —  nyilvánvalóan  az egyetem i hallgatók  ism eretbő 
vítése céljából —  lépésről-lépésre ism erte ti a jegyzet a 
tű z i e ljárás fo lyam ata it.

A jegyzet a  tim fö ldgyártó  fejezet végén a p árh u zam o 
san, a  sorosan kom biná lt e ljá rás t illetve a  semleges és 
savas eljárások  le írásá t ta rta lm azza .

4. A kohóalum ínium  előállítása olvadékelektrolízissel 
cím ű fejezet á tfogóan és kellő részletességgel ism erteti 
az alum ín ium kohászat elm életét és üzem i g y ak o rla tá t. 
Az anyag  jobb  á ttek in té sé t és a  lényeges fo lyam atok, 
összefüggések m egértését nagyban  elősegíti a  kellő szá 
m ú  jól sikerü lt áb ra  és d iagram , v alam in t az összeha 
sonlító táb láza to k . K ülönösen az elektrolízis jelensége 
k e t és az energetikai tényezőket tá rg y a ló  fejezetekben 
hasznosak az elvi összefüggéseket és azok ten d en c iá já t 
b em u ta tó  ábrák .

F igyelem rem éltó , hogy külön fejezet foglalkozik az 
elektrolízis gazdaságosságával ahol b em u ta tja  pl. a 
villam osenregia egységár és az a lkalm azható  optim ális 
anódáram sűrűség  kö zö tti összefüggést. Az elektrolizáló 
k ádak  energia term elés és áram lása  fejezet alum ínium - 
koh ásza tu n k b an  jelenleg m értékadó  felsőtüskés k á d 
típ u s áram eloszlását és hőenergia á ram lásá t tá rg y a lja  
részletesen. Ú j k iad v án y b an  célszerűen a világ a lum í
n ium kohászatában  uralkodó blokkanódos k ád típ u sán  
kellene az a lapvető  fo ly am ato k a t b em utatn i. Jó  példa 
erre a  gáz tisztítássa l foglalkozó fejezet, m ely k iem elten 
foglalkozik a  legm odernebb száraz gáztisztíiási e ljá rás 
sal ism ertetve an n ak  lényegét és k ád típusonkén ti a lkal 
m azhatóságát.

B írá la tk én t kell em líteni, hogy az e lek tróda g y á rtá s t 
ism ertető  fejezet és az alum ínium kohó üzem ének ism er 
te tése  m űszaki ta r ta lm á b a n  és tudom ányos színvonalá 
ban  nincs kellő összehangban a tö b b i fejezetekkel.

5. Az alum ínium  finom ítása fejezet szervesen kapcso 
lódik az alum ín ium kohászati részhez a  három réteges 
olvadékelektrolízises alum ínium raffinálási e ljárás igen 
jó elm életi és gy ak o rla ti ism ertetésével. A fejezet végül 
igen jó  á t te k in té s t n y ú jt  a  fém eket feloldó o lvasztáson 
alapuló higanyos, m agnézium os, cinkes raffinálási e ljá 
rásokról és a  zónás o lvasztási lehetőségről. K ár, hogy 
ezen u tó b b in ak  gy ak o rla ti a lkalm azásakén t nem  m u ta t 
ja  be a  nagy  tisz taság ú  (5N, 6 N  minőségű) alum ínium  
előállítási e ljárást, m elyet a  hazai g y ártás  is alkalm az.

6 . A k éz ira t utolsó fejezete igen jó á ttek in té s t és é r té 
kelést ad  az egyéb alum ínium  előállító eljárásokról 
m ódszerekről, m elyek ugyan  m ég ip a ri e ljáráskén t nem  
te rjed te k  el illetve csak labora tó rium i m éretűek, de a 
klasszikus olvadékelektrolízis m e lle tt a  tu d o m á n y  és a 
m űszaki fejlődés azon tö rek v ését tük rözik , hogy a je len 
legi nagy  fajlagos villam osenergia fogyasztást igénylő 
eljárás h e ly e tt kedvezőbbet tu d ja n a k  adni.

Összefoglalva m egállap ítható , hogy a jegyzet a  cél
já n ak  m esszem enően megfelel és nagyban  hozzájáru l a  
kohóm érnök hallgatók  megfelelő sz in tű  képzéséhez. 
M int m ár a  bevezetőben em líte ttü k  célszerű lenne 
k ö n yvalakban  is m egjelen te tn i az alum ín ium ipar m ér 
nökei és techn ikusai szám ára.

N a g y  Pétéi— P álov its P á l

Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
R é z e lő f o r d u lá s  I n d o n é z iá b a n

U tah D evelopm ent Corp. m ost folyó k u ta tá sa i a  S u n g e i  
М а к  rézelőfordulás 2 b lock-jában (SulaW esi, Indonézia) 
b iz ta tó  eredm ényeket m u ta tn a k . H áro m  k u ta tó  fúrás 
je len tős ércesedéseket keresztezett a  felszíntől 6  m  és 
164 m  m élység közö tt. 58 m  m élységben 0,8 % Cu-t és 
0,1 g /t  A u-t. 82 m éteren  0,64 Cu-t és 0,83 g /t Au, 132 m  
m élységben 1,08 % C u-t és 0,64 g /t  A u-t ta lá ltak . (B .E.)

M ining J o u rn a l 297. k . 7619. sz. 1981. au g u sz tu s  28.

C s e h s z lo v á k ia  s z ín e s f é m  t e r m e lé s e

Csehszlovákia színesfém  term elése az utolsó 3 évben 
az a lább iak  szerin t a lak u lt:

F ém  m érték - 1978. 1979. 1980.
egység

c in k  t  2 065 1 260 1 881
ólom  t  19 042 19 020 20 014
réz t  31 000 31 336 30 966

W orld  M ining Y earbook  A u g u st 25. 1981. (GY
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Lengyelország réz exportja

Lengyelország 1981-ben 159 k t  rezet fog exportá ln i 
kb. 300 millió S értékben . Lengyelország rézterm elése a 
m ú lt évben 343 k t-ra  ese tt az 1979-es 375 kt-ról. A b á 
ny ák b an  beveze te tt új m űszak rendszer az 1981. évi 
te rm elést to v áb b i évi 90 k t-v a l csökkenti. (B .E.)

M ining J o u rn a l, 297. k. 7619. sz. 1981. au g u sz tu s  28.

Franciaország színesfém termelése

A francia színesfém  ip a r term elése 1980-ban m egha 
la d ta  az előző évi term elést. A legnagyobb term elés nö 
vekedés a  következő fém eknél je len tk eze tt: ezüst 8,3 %- 
kai, alum ínium  9,3 %-kal, kadm ium  11,8 %-kal. A teljes 
tim föld term elés 1 172 000 to n n a  vo lt 1980-ban. Az u to l 
só 3 év term elési a d a ta it  a  következő tá b lá z a t ta r ta l 
m azza :

F ém  m értékegység 1978. 1979. 1980.

bau x it(A l90 4 =  55 % )t 1 997 500 1 970 000 1 892 510
alum ín ium t 391 400 395 100 432 000
m agnézium t 8 500 9 048 9 328
ezüst t 203 229 248
ólom t 185 315 219 712 218 831
cink t 231 197 248 977 252 770
k adm ium t 694 706 789
a ra n y kg 1 300 1 258 1 100
réz t 41 345 45 258 46 460
nikkel t 7 750 2 258 9 792

W orld  M ining Y earbokk . A ugust 25. 1981.

Japán színesfém termelése

A ja p án  színesfém -ipar term elése az e lm últ 3 évben az 
alább iak  szerin t a lak u lt:

Fém m érték-
egység

1978. 1979. 1980.

a ra n y kg 42 200 40 763 37 842
ezüst kg 1 206 285 1 216 287 1 176 592
elek tro litréz t 959 070 983 700 1 014 292
ólom t 228 128 221 247 220 934
cink t 767 949 789 352 739 132
ón t 1 141 1 252 1 319
nikkel t 21 646 25 030 24 798
k o b a lt kg 1 864 457 2 653 000 2 867 000
germ ánium kg 10 648 9 86 13 499

W orld  M ining Y earbook . A u g u st 25. 1981.

Jugoszlávia színesfém termelése

A jugoszláv színesfém  ip a r term elése az elm últ 3 év 
ben az a lább iak  szerin t a lak u lt:

Fém m érték -
egység

1978. 1979. 1980.

ólom t 116 703 111 040 101 751
cink t 92 232 98 905 84 537
ré z k ató d a t 150 828 137 500 131 288
a n tim o n t 1 791 2 401 2 237
a lum ín ium t 195 708 189 522 184 760
b izm ut kg 12 500 23 000 32 800
sze lén kg 51 000 50 600 50 400
ezüst kg 159 000 162 000 149 000
a ra n y kg 6 320 - -

W orld  M ining A earbook A ugust 25, 1981.

Kanada színesfém termelése

K an ad a  színesfém term elése az e lm últ 3 évben  az 
a lább iak  szerin t a lak u lt:

Fém m érték - 1978. 1979. 1980.
egység

b iz m u t t 145 137 171
k adm ium t 1 151 1 209 1 053
kobalt t 1 234 1 640 1.603
réz t 659 380 030 384 708 416
a ra n y kg 53 967 51 142 48 284
ezüst kg 1 266 927 1 146 908 1 037 000
ólom г 319 809 310 745 273 833
nikkel t 128 310 126 482 194 947

W orld  M ining Y earbook  A ugust 25, 1981.
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Kína színesfém termelésé

K ína színesfém term elése az utolsó 3 évben d inam i
kusan  fejlődö tt, am it az alábbi tá b lá z a t szem léltet:

Fém m érték -
egység

1978. 1979. 1980.

a ra n y kg 170 000 200 000 300 000
ezüst kg 1 200 000 1 600 000 1 700 000
réz t 175 000 185 000 200 000
ólom t 100 000 135 000 155 000
cink t 120 000 135 000 150 000
volfram t 10 000 11 500 12 000
b a u x it t 1 200 000 1 400 000 1 500 000
ón t 15 000 16 000 16 500

W orld  M ining Y earbook  A ugust 25, 1981

Lengyelország színesfém term elése

A lengyel színesfém  ip a r term elésének a lak u lásá t az 
utolsó 3 évben a következő tá b lá z a t m u ta tja .

Fém m érték-
egység

1978. 1979. 1980.

cink t 228 000 209 000 215 000
ólom t 85 400 84 200 82 000
ré z k ató d a t 307 000 336 000 357 000
ezüst t — 702 766
alum ín ium t 104 000 90 000 95 100

W orld  M ining Y earbook  A ugust 25, 1981.

Norvégia színesfém termelése

N orvégia színesfém  term elésének a lak u lásá t az utolsó 
3 évben az a lább i szám ad ato k  szem léltetik .

F ém m érték-
egység

1978. 1979. 1980.

a lum ín ium t 638 559 663 916 651 600
m agnézium t 39 160 44 177 44 400
réz t 20 061 27 339 33 700
nikkel t 23 739 30 686 36 900
k o b a lt t 522 953 1 270
cink t 71 628 77 763 79 100
k adm ium t 120 115 130

W orld  M ining Y earbook  A ugust 25, 1981.

Az NSZK színesfém termelése

Az N SZK  színesfém  k o h ásza ta  1978— 1980. közö tti 
években az a lább i term elési eredm ényeket érte  el.

Fém m érték -
egység

1978. 1979. 1980.

a lum ín ium t 739 500 741 900 730 700
ólom t 369 000 373 300 350 300
ré z k ató d a t 404 500 382 500 374 000
cink t 306 800 355 500 365 200
ón t 4 800 4 100 2 300
ónö tvözet t 4 000 3 700 3 200
kadm ium t 1 200 1 300 1 200
ezüst t 562 507 —

a ra n y t 10,4 9,1 -

W orld  M ining Y earbook  A ugust 25, 1981.

Románia színesfém termelése

A r o m á n  i p a r  s z í n e s f é m  t e r m e l é s e  1978— 1980. k ö 
z ö t t  a z  a l á b b i a k  s z e r i n t  a l a k u l t :

Fém m érték- 1978. 1979. 1980.
egység

cink t 62 000 60 048 60 000
b a u x it t 702 000 707 767 708 000
tim fö ld t 442 000 449 000 500 000
alum ín ium t 226 000 231 000 233 000
réz t 27 000 27 028 27 000
ólom t 35 000 33 266 33 330

W orld  M ining Y earbook  A ugust 25, 1981. (G Y )
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Шош, И .: Современная и экономичная структура 
продукта литейного производства ....................С 49

Автором исследуется структура отливок на ос
нове современности и экономичности, которые 
являются основными требованиями, предъяв
ленными к отливкам, но принимает во внимание 
и другие ограничительные и стимулирующие 
факторы. Показан простой метод для исследова
ния экономичности.

Вёрёш, А .—Дьёрёк, Д .:  Ф ильтрация чугуна для 
отливок ..................................................................С 53

Авторами излагается процесс фильтрации жид
кого чугуна, осуществляемый непосредственно 
в литниковой системе. В результате фильтрации 
уменьшаются количество эндогенных и экзо
генных включений в чугуне, содержание кисло
рода и водорода и улучшается форма графито
вых включений, а также и их распределение.
В следствии последних улучшаются механичес
кие свойства и обрабатываемость чугуна для 
отливок.

Хорват, Л .:  Возможности и задачи в связи с 
уменьшением загрязнения окружающей среды 
литейными цехами в Венгрии .........................С 67

Автором анализируются выводы, полученные 
из данных контроля литейных цехов по воросам 
анкеты. Излагаются настоящее положение и 
дальнейшие задачи в области защиты атмосферы.

IN H A L T

Sós, I .:  Die zeitgem äße tind ökonom ische Gießerei- 
P ro d u k te n s tru k tu r ....................................................  S 49

Der A u to r u n te rsu ch t die P ro d u k ten stru k tu r  
aufgrund der zwei grundlegenden A nfo rderun 
gen, die gegenüber dem  Erzeugnis gestellt werden, 
der Zeitgem äßheit und der W irtschaftlichkeit, 
aber auch die übrigen an sp o rren d en  und beein- 
schränkenden F ak to ren  w erden berücksichtigt.
Zur ökonom ischen P rü fung  wird eine einfache 
M ethode vorgeführt.

Vörös, Ä .— G yőrök, Gy.: Die F iltration des Gußei
sens ..................................................................................S 53

Die A utoren  inform ieren über ein solches F iltr ie r 
verfahren  des flüssigen Gußeisens, welches u n m it 
te lbar im  E ingußsystem  durchgeführt werden 
kann . D urch  die F iltra tio n  wird die Menge der 
endogenen und exogenen V erunreinigungen, so 
wohl der W asserstoff-, bzw. Sauerstoffgehalt v er 
r ingert, die Form  und V erteilung des G raphits 
geän d ert und als Folge dessen auch die m echani
schen E igenschaften  und die B earbeitbarkeit des 
Gußeisens verbessert.

H orváth, L .:  M öglichkeiten und Aufgaben auf dem 
Gebiet der M inderung der durch die ungarischen 
Gießereien verursachten  Um w eitverunreinigun-
g e n .........................*........................................................S 57

D er V erfasser g ib t einen Ü berblick der F olgerun 
gen, die aus einer R undfrage gezogen werden 
konnten . Die gegenw ärtige Lage und die zukünf 
tigen A ufgaben des U m w eltschutzes auf dem 
G ebiet der G ießerein w erden geschildert.

CONTENTS

Sós, The up-to-date and economic foundry pro 
duct com position ....................................................... P 49

The au th o r studies th e  p ro d u c t com position on 
th e  basis of th e  tw o fundam en tal requ irem ents 
se t up on th e  p ro d u c t: th e  up -to -dateness and 
th e  econom icalness, y e t th e  o th e r s tim u la tin g  
and  lim iting  factors are tak en  in to  accoun t too.
A sim ple m ethod for exam ining th e  econom ical 
ness is presented .

Vörös, Á .— Győrök, Gy.: The filtration  of cast iron P  53

The au thors acq u ain t w ith  a m ethod of filtra tio n  
o f cast iron, which can  be carried o u t d irec tly  in 
th e  runn ing  system . In  consequence of th e  f iltra 
tion  th e  endogenous and exogenous im purities of 
th e  castings are reduced, th e  shape and d is trib u 
tio n  of th e  g rap h ite  are m odified, and  th rough  
th a t  th e  m echanical p roperties and  th e  m achin- 
ab ility  of th e  cast iron are im proved.

H orvath, L .:  The possibilities and tasks in reducing 
the pollution caused by the H ungarian  foundries P 57

The au th o r offers a  su rvey  of th e  conclusions 
draw n from  an all-round in q u iry  (by com pleting 
a  questionnaire) rela ting  to  th e  air pollu tion  caus 
ed by  H ungarian  foundries. The p resen t s itu a 
tio n  and th e  fu tu re  ta sk s of th e  foundry  env iron 
m en t p ro tection  are outlined.
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Tájékoztató Egyesületünk 90 éves fennállása alkalmából 

rendezett ünnepi ülésről és a 70. küldöttközg; ' lésről

Măre. 12-én tartotta Egyesületünk Miskolcon a Nehézipari Műszaki Egyetem főépületének legna
gyobb előadótermében 90 éves fennállása alkalmából rendezett ünnepi ülését, amelyen 320 küldött 
és vendég vett részt.

Az elnökségben helyet foglaltak: Méhes Lajos, az MSZMP Politikai Bizottságának tagja, ipari 
miniszter, Grósz Károly, az MSZMP KB tagja, az MSZMP Borsod megyei Bizottságának első tit 
kára, dr. Ladányi József, a Borsod megyei Tanács Végrehajtó Bizottságának elnöke, dr. Kapolyi 
László, Ipari Minisztériumi államtitkár, a Magyar Tudományos Akadémia levelezőtagja, Müller Ist
ván, az Országos Műszaki Fejlesztési Bizottság elnökhelyettese, a MTESZ álelnöke, dr. Giebert Ti
bor, a Vas-, Fém- és Villamosipari Dolgozók Szakszervezete műszaki-gazdasági bizottságának titká 
ra, Kovács László, a Bányaipari Dolgozók Szakszervezetének főtitkára, Drótos László, MSZMP 
Miskolc városi biz. titkára, dr. Tóth János, a MTESZ főtitkára, dr. Czibere Tibor, a Nehézipari 
Műszaki Egyetem rektora, dr. Dank Viktor, a Magyarhoni Földtani Társulat elnöke, Soltész István, 
IM miniszterhelyettes, Egyesületünk elnöke, Csicsay Albin, OMFB főosztályvezető-helyettes, Egye
sületünk főtitkára.

Jubiláló egyesületünket Méhes Lajos ipari miniszter, dr. Czibere Tibor, a NME rektora, dr. Tóth 
János, a MTESZ főtitkára és dr.'Dank Viktor, a legrégibb MTESZ egyesület, a Magyarhoni Föld
tani Társulat elnöke köszöntötte.

A megnyitás után Soltész István elnök tartott ünnepi beszédet „90 éves az OMBKE” címen, 
amelyben részletesen kitért egyesületünk 90 éves munkájára, az elért eredményekre és vázolta cél
kitűzéseinket.

Ezt követően Méhes Lajos ipari miniszter hat egyesületi tagunknak kiemelkedő m unkájuk elisme
réséül „Kiváló munkáért” minszteri kitüntetéseket adott át. A kitüntetettek között volt Horváth 
Gyula oki. kohómérnök, a MVAE osztályvezetője, a Vaskohászati Szakosztályunk alelnöke, Hor
váth László oki. kohómérnök, az Öntödei Vállalat főtechnológusa és Mizerák László technikus, a 
MAT osztályvezetője.

A  szakmai előadást dr. Kapolyi László oki. bányamérnök, a MTA levelező tagja, IM államtitkár 
tart~4a, „Hazánk nyersanyag- és energiaellátása a megváltozott világhelyzetben” címmel.

Az ünnepi ülésen az elnök üdvözölte és emléklapot adott át egyesületünk újraélesztésében 1945- 
ben résztvett 9 tagunk közül még életben levő Niederland Gyula oki. bányamérnöknek és Pintér 
András oki. kohómérnöknek.

Az ünnepi ülés után a résztvevők m egtekintették a Selmeci Emlékkönyvtárat és az ott rendezett 
egyesület-történeti jubileumi kiállítást, majd közös vacsorán és jubileumi szakestélyen vettek részt.

Másnap, márc. 13-án ugyanott tartottuk meg a 70. küldöttközgyűlésünket, amelyen Csicsay Al
bin főtitkár szokásaink szerint az elnökség nevében részletes beszámolót tartott a múlt évi tiszt
újító közgyűlés óta végzett egyesületi munkáról.

Ezt követte Bándi Jó zse fü k  az Ellenőrző Bizottság vezetőjének a jelentése, majd a hozzászólá
sok után 14 egyesületi em C1- ?m átadására került sor. A kitüntetettek közül kohászok: Ferenc 
István (Mikoviny eé), Ládát _V i r?  (Debreceni eé), dr. Nagy Zoltán (Zorkóczy eé), Pálvölgyi Hen
rik (Soltz eé), Schottner Lajos (Kerpely eé), Üveges József (Zorkóczy eé), dr. Várhelyi Győző 
(Delius eé), dr. Zámbó János (Debreczeni eé).

15 egyesületi tagunk 70, 60, ill. 40 éves egyesületi tagságukért a Zorkóczy emlékérem bronz
fokozatát kapta, köztük dr. Erpf Ede oki. bányamérnök 70 éves tagságáért, dr. Bocsor István, Fo- 
garasi János és Török Frigyes oki. kohómérnökök 40 éves tagságért.

A közgyűlés a határozati javaslatok elfogadásával ért véget Az ünnepi ülésről és a közgyűlés
ről szokásaink szerint egyik következő lapszámunkban részletesen beszámolunk. (Szerk.)

I



С О Д Е Р Ж А Н И Е

Марошвари, Л .: Воспоминание о Ференце Течей, 
заведующим прокатным цехом Королевской 
Железной и Стальной Фабрики г. Диодьер С 141

Перестройка железной фабрики г Диошдьер на
чалась в 1868. г. Тогда послали Ференца Течей 
на службу этой фабрики. Он был первым заве
дующим прокатным цехом, затем до пенсии (до 
1941г) директором фабрики. В результате его 
развывающей деятельности осуществилось в 
Диошдьере мартеновское и бессемеровское про
изводство «стали, производство железнодорож
ных рельсов. Кроме того он участвовал в откри- 
тин ряда новых цехов. Он поддерживал Общест
во Венгерских Шахтеров и Металлургов.

Гёнци, П .: Влияние основности агломерата на не
которые свойства качества .............................  144

Анализируются влияния основности атломерата 
на прочность, восстанавливаемость и на рОзмяг- 
чение. Основность агломерата колебается, но по 
приведенному способу можно от этого освобо
диться.

Саламош, П. Й .: Роль Дуговой печи при изменя- 
ющи ся условия в области сыръя ............  С 147

Все возростающая доля производства стали 
в дуговых электропечах отражает осуществле
ние целенаправленного развития. Естественной 
шихтой для дуговых печей является металло
лом, от качества которог зависило до сих пор 
качественный ассортимент производства стали.
Уже несколько лет применяется в качестве ших
ты губчатое железо, что на сегодня составляет 
4% всех шихт в мире для дуговых печей. Про
изводство губчатого железадо 1990г достигает 

40млн т.

Тарди, П.: Результаты комплексного анадизавоб- 
ласти исседований и на п рак ти ке ......................... 153

Наиболее важные параметры определяемые при 
анализе включений. Интерпретапия трещинооб
разующего влияния включений: поверхнолтное 
тстарение нодшипниковой стали. Примене ние 
устройства Кваьгимент для математического 
опоснования образов. Анализ развития включ
ений електронно-оптическому пути.

Бачкаи, А .: Влияние материала образца испыта
ния на пинакоидальной прокаливаемости на зо
ну закаливаемости ............................... .. 168

Закаливаемость некоторого количества стали 
можно охарактеризовать зоной закаливаемости,

C O N

M arosváry, L . In memóriám Ferenc Técsey first 
Rolling Shop Manager and later first Direc
tor of the Royal Iron and Steel Works of Diós
győr ..........................................................................  P 141
The reconstruction  of th e  D isógvőr Ironw orks 
(a t p resen t Lenin M etallurgical W orks) s ta rted  
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Técsey Ferenc a diósgyőri hengerde első üzemvezetője*
M A R O S V Á R Y  L Á S Z L Ó  oki. kohóm érnök, 

a  Lenin K ohásza ti M űvek H e ngerm űvének  nyug. gyáregységvezető je
D K : 669.013.5.007 2TÉCSEY

A  D iósgyőri V asgyár ( jelenleg L e n in  K ohásza ti 
M ü v e k )  ú jjáépítése, m ostan i telephelyén 1868-ban  
in d u lt meg. E kk o r  kerü lt a  vállalat szolgálatába  
Técsey Ferenc, a k i nyug d íjb a  vonu lásá ig , 1901-ig, 
m in t a  hengerde üzemvezetője, m a jd  a  gyár m űfőnöke  
( igazga tó ja )  kiem elkedő fejlesztő m u n ká t végzett. 
M űködése n yom án  valósult m eg D iósgyőrben a 
M a rtin -  és Bessem er-acélgyártás, bevezette a  vasú ti 
síngyártást, ezenkívü l szám os üzem et és üzem részt 
telepített le. T ám ogatta  a M a g ya r  B á n yá sza ti és 
K o h á sza ti Irodalom -pártoló  E gyesüle tet is.

Az 1770-ben alapított Diósgyőr-Hámori Vasmű 
1867-ben, avult berendezésével, gyártási profil
jával, a hámori szűk völgyben nagyobbszabású 
és a kor követelményeinek megfelelő, a síngyár
tásra is alkalmas nagyobb gyárrá már nem volt ki
fejleszthető. A régi gyárnak energia gondjai voltak, 
és a fő közlekedési utaktól is távol feküdt. Ez 
a körülmények arra indították a kiegyezés után 
kinevezett felelős magyar kormányt, hogy a vas
mű végleges megszüntetéséről, vagy áttelepítéséről 
döntsön. A pénzügyminiszter Gränzenstein Gusztáv 
miniszteri osztályfőnököt és Péch Antal pénzügy- 
miniszteri titkárt bízta meg azzal, hogy a diósgyőri 
vaskohászat jövőjére tervet dolgozzanak ki.

Péch Antal a körülmények igen alapos számbavé
tele után, új vasgyár felépítését javasolta, évi 
200 000 bécsi mázsa (11 200 tonna) vaspályasín 
termelésére. A tervek kidolgozásával Glanzer Miksa 
fejérpataki igazgatót bízták meg, s a telepítést 
1868. május 9-én indították be.

1869-ben, az új vasgyár építése alatt került 
Técsey Ferenc Diósgyőrbe, a Gombossy János 
vezetése alatt álló m.k. Állami javak Igazgatósága 
pénztárosának.

Técsey Ferenc Selmecbányán született 1838-ban, 
„felgimnáziumot” végzett és a Selmecbányái aka
démián 1857-ben szerzett diplomát (4458-as sor
számmal). 1858. január 4-én került első állásába, 
bányaszámvevőségi gyakornok lett. Ezután a 
bécsi cs.k. bányászati és udvari számvevőségnél 
számjegyző, majd a zólyombrézói hengerdében 
ellenőr, a dobsinai vasolvasztónál és vaskőbányá
nál művezető. Később rhoniczi-, majd zsarnóczai

* E lő ad ásk én t elhangzo tt 1981. szept. 30-án, Egerben 
a V II . Orsz. H engerész K onferencián  (Szerk.)

számtárnokhelyettes. Itt a pénzügyminiszter szor
galmas és tökéletes munkájáért 150 forint juta
lomban részesítette. Ezt követően a szomoínoki 
m.k. Állami javak Igazgatóságának számtisztje.

1869-ben Fülöp József elhalálozása következté
ben megürül a diósgyőri korona-uradalom pénz
tárnoki állása, aminek betöltésére Gombossy János 
első helyen, az akkor 31 éves Técsey Ferencet 
ajánlja, mert nevezett nemcsak bányászati és ko
hászati téren szerzett magának kellő tapasztalatot, 
hanem érti az erdészeti számadásokat és a pénz
kezelést is. Gombossy Técseyről a következő jel
lemzést adta: „Kötelesség-teljesítés: minden te 
kintetben megfelelő. Hivatalos teendőiben beható 
szakképzettséggel és felfogással, kötelessége telje
sítésében ernyedetlen buzgalommal jár el. Fedd
hetetlen erkölcsű. Beszél és ír: magyar, német és 
tót nyelven.” A Pénzügyminisztérium 1869 júli
usában nevezi ki Técsey Ferencet diósgyőrbe 
pénztárosnak. A pénztárnoki állásért évi 900 fo
rint fizetés, szabad lakás, 12 öl fa és a IX. rang- 
osztály járt.

A diósgyőri hengersorok indulása 1871. március 
1-ére esett. A Sinhengerde legfontosabb egységei a 
következők voltak:

— 12 kavarókemence,
— 8 forrasztókemence,
— sínsor (pályasín-hengermű, durvasor) 4 henger

állvánnyal (1 trió, 1 trió, vagy duó, 2 duó) 650 
mm átmérőjű hengerekkel, 150 lóerős gőzgép
pel,

— bocssor (bocsvas-hengermű, középsor) 3 duó 
hengerállvánnyal, 510 mm átmérőjű hengerek
kel, 70 lóerős gőzgéppel,

— finomvas-hengermű (finomsor) 4 hengeráll
vánnyal (2 trió és 2 duó), 300 mm átmérőjű 
hengerekkel, 40 lóerső gőzgéppel,

— egy 100 bécsi mázsás (5600 kg-os) gőzpöröly,
— két 35 bécsi mázsás (1950 kg-os) gőzpöröly,
— 20 gőzkazán,
— sínjavító (kikészítő) műhely, megfelelő felsze

reléssel,
— egy bocsvas-olló gőzgéppel,
— egy finomvas-olló gőzgéppel.
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Hogy mikor lett Técsey Ferenc a hengerde üzem
vezetője, azt nem ismerjük, de a Hengermű rajz
tárában levő legrégebbi hengerrajz készítője 1877. 
július 30-án, Técsey Ferenc volt. A rajz felirata 
szerint a hengerek a Il-od és III-ad rangú hevede
rek gyártásához készültek. Feltehető, hogy a 
15 kg/m-es típusú Il-od rangú sín hevederét hen
gerelték ezekben az üregekben a bocssoron. Ez az 
eddig ismert legrégebbi hengerüregezési rajz Diós
győrben.

Péch Antal a Siemens-Martin-acélgyártás és az 
acélsín-hengerlés tanulmányozására Técsey Fe
rencet a gráci és stájerországi kohászati üzemekbe 
küldte és a Minisztériumtól engedélyt kért arra, 
hogy az acélsínek gyártására az előkészületeket 
megtehesse. Hamerák Mihály aki 1874-től a gyár 
műfőnöke és Técsey Ferenc — Técsey tanulmá
nyút ján szerzett tapasztalatai alapján — tervet 
és költségvetést készítettkk és azt 1878. január
3-án terjesztették fel a Selmecbányái Bányaigaz
gatósághoz. A tervet Péch Antal elfogadta, majd a 
Pénzügyminisztérium is jóváhagyta 1878. május
21-én.

A Siemens-Martin-acélgyártás, majd a Bessemer 
acélgyártás tervezésében és megvalósításában a 
hengerde vezetője járt élen mert ebben]az időben^a 
hengerde épületén belül és felügyelete alatt tör
tént a kavarókemencékben a nyersvasból a vas
gyártás, a „vasbocsok” előállítása, melyeket pörö
lyök alatt kovácsoltak „buckókká” és hengereltek 
a bocssoron bugákká, vagy lapos „nyerssínné”.

A „Siemens-Martin acélgyárat”, a meglevő hen
gerde közvetlen közelébe építették fel, s az két 6 
tonnás, savas bélésű, 4—4 regenerátor-kamrával 
ellátott kemencéből, s« a hozzájuk tartozó 4—4 
gázgenerátorból állott. Ezt egészítette ki az ön
tésre szolgáló „ingot-árok”, a salakcsatorna, 1—1 
kémény és a vashulladék előmelegítésére szolgáló 
„előmelegítő pest”. A leöntött tuskókat vagy ko
csin szállították át a hengerdébe, vagy a kemencék 
előtti területen tárolták. Az évi 10 000 tonna ter
melésre tervezett üzem I. sz. Martin-kemencéjét 
1879. július 8-án, a II . sz. Martin-kemencét 1879. 
augusztusában indították. A Martin-acélmű megin
dulásával válik szét Diósgyőrben a vas előállítása 
és a hengerléssel történő képlékeny alakítása.

Az acélgyártó üzem megteremtésével és az acél
gyártás bevezetésével kapcsolatos tevékenységü
kért a miniszter Hamerák Mihályt és Técsey Fe
rencet a legnagyobb dicséretben részesítette.

1879. július havában a vállalat fejlődésében 
újabb jelentős esemény következett: Hamerák 
Mihály és Técsey Ferenc elkészítették egy évi 
15 000 tonna kapacitású Bessemer-acélgyár ter
vét, amit jóváhagyásra felterjesztenek.

A Bessemer-művel egyidejűleg — első ízben — 
javasolják felépíteni a blokkhengersort, hogy az 
acéltuskókat egymeleggel lehessen előhengerelni 
és így a termelőképesség növelhető, az önköltség 
pedig csökkenthető legyen. A megemelt acélter
melés feldolgozhatósága érdekében rekonstruk
ciót javasoltak a hengérdében is:
—- a szerelőműhely kapacitásának a bővítését új

kikészítő gépek beállításával,

— újabb gőzkazánok beállítását a gőzhiány meg
szüntetésére,

— a kavaró és hevítő kemencék Siemens-kemen
cékké történő átalakítását, hogy a diósgyőri 
szénből termelt gázzal fűthetők legyenek.

1880-ban Hamerák Mihály diósgyőri műfőnököt
rhonici igazgatónak nevezik ki és Diósgyőrbe 
Glanzer Miksa korábbi brezovai műfőnök kerül 
igazgatónak.

A diósgyőri gyár újjászervezése az új igazgató 
hivatalbalépése után azonnal megkezdődött. Ek
kor vált ki a hengerműből és lett önálló üzem a 
„Bessemer és Martin Kohó”, mindkét helyen 
üzemvezető irányítása alatt. Feltehető, hogy ekkor 
már Técsey Ferenc lett a hengermű üzemvezetője. 
Técsey hengerművi megbízatásának befejeződése 
már okmányszerűen igazolható: a Felügyelő Bi
zottság 1889. IV. 2-i jegyzőkönyvének 124. sz. 
pontja az alábbiakat tartalmazza: „Gyárigazgató
ság (diósgyőri) előadja, hogy a diósgyőri hengerde 
volt üzemvezetőjének Teutschl Ferenc felügyelő
nek a diósgyőri üzemfőnöki állással összekötött 
teendőinek végzésére történt kinevezése folytán 
üresedésbe jött hengerdei üzemvezetői állásnak 
betöltése vált szükségessé” . . ., amire pályázatot 
hirdettek. Ezek szerint a hengerde első kinevezett 
üzemvezetője Técsey (Teutschl) Ferenc volt.

A gyár fejlesztésére vonatkozó terveket 1881. 
májusában a Közmunka- és Közlekedésügyi Mi
nisztériumba megküldték, ahol azt szeptember 
9-én jóváhagyták, s igy a megvalósítást azonnal el
kezdték.

A megindított fejlesztés egyik kimagasló ered
ménye a Bessemer-acélmű 1882. augusztus 19-i 
indítása volt. Ehhez két 6 tonnás konverter, a 
vásárolt nyersvas megolvasztására 2 regeneratív 
olvasztókemence és 22 gázfejlesztő tartozott. A 
kész acélt forgatható daruval öntőüstbe csapolták, 
majd ebből a kocsira helyezett kokillákba öntöt
ték. A tuskók kiemelésére külön színt építettek két 
daruval. A két konverterből rendszerint csak egy 
volt üzemben, a másik tartlékot képezett.

A Siemens-Martin- és Bessemer-acélgyártás be 
vezetése után a hengerműben a 16 kavaró és 12 
forrasztó kemencéből csak 2 kavaró- és 6 forrasz- 
tó-kemencét hagytak meg. A hengerművi kemen
cék ellátásához 28 gázgenerátort építettek, ami
nek következtében a rácstüzelésű kavaró- és for
rasztókemencéket át kell építeni regeneratív gáz
tüzelésre. Az acélsínek kikészítésére berendezett új 
műhelyt és a hengersorok központosított kazántele
pét 1882. január hóban, az új gázfejlesztőtelepet 
1882. május hóban helyezték üzembe. 1882-ben a 
sínsorhoz kapcsolódva, a sorozat negyedik állvá
nyaként, felépült az egyetemes (univerzál) henger- 
állvány, a híd- és vasszerkezeti gyártáshoz szüksé
ges fej- és övlemezek hengerlésére. Az egyetemes 
hengerállvánnyal a hengerlési program kibővült 
a 150—500 mm szélességű 3—20 mm vastagságú 
szélesacélok gyárthatóságával.

Az acélgyártás megvalósításával a vas- sín
gyártást az acél-sín-hengerlés mindinkább kiszo
rította, s 188-5-től már kizárólag acélsínt szállított 
Diósgyőr. A síntermelés 1879. és 1884. közötti 
években az 1. táblázat szerinti volt:
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A síntermelés alakulása Diósgyőrben 1. táblázat

E v e k
1880 1881 1882 1883 1884

1820 1222 187 90 56

1155 1146 4373 13 274 20 165

M érték-

M inőség egység 1879'
K avarókem encében g y á r to tt

va ssín  t /é v  1952
Siem ens-M artin kem encében és 
B essem er-konverterben g y á r to tt

acélsín  t /é v  909

A diósgyőri gyár — a jelentős részben Técsey 
Ferenc nevéhez főződő — fejlesztés hatására év- 
ről-évre fejlődött, s az utolsók közül az elsők közé 
küzdötte fel magát. A magyarországi hat legna
gyobb vasmű 1885. évi össztermelése készáruban 
a következő volt:

Resica 31 500 t
Diósgyőr 29 579 t
Salgótarján 22 570 t
Zólyombrézó 21 000 t
Ózd 15 400 t
Anina 10 000 t

Diósgyőr a kohászati iparban Magyarországon 
Resica után a második helyen állott.

Az államvasutak vonalain, a fokozott igénybe
vétel miatt, az acélsínek minőségére, hosszára és 
szelvényére, mind nagyobb igény merült fel, a
42,8 kg-os ún. Góliát-típusú sín bevezetését kér
ték. (A sín magassága 138 mm, talpszélessége 120 
mm, gerincvastagsága 15 mm, a kívánt hossz 12 m) 

A sínsoron ezeket a kívánalmakat teljesíteni már 
nem lehetett, ezért 1886-ban, Técsey üzemfőnök
sége alatt, a síngyártás fejlesztése érdekében egy 
új hengersor: a gerendasor felépítését határozták 
el. A hengersort 3 állvánnyal tervezték, 750 mm-es 
hengerátmérővel és 2000 mm-es hengertesthosszra.

1888-ban Glanzer Miksa műfőnök egészségi okok
ból megvált hivatalától, helyére Técsey Ferenc fel
ügyelőt nevezeték ki ideiglenes műfönökké. Miu
tán 1890. ápr. 26-án véglegesítették, a gerendasor 
megépítése és 1892. évi indulása már Técsey 
Ferenc műfőnökségére esik.

Técsey Ferenc műfőnöksége alatt még a követ
kező fontosabb intézkedésekre és fejlesztésekre 
került sor:
—- 1891-ben a diósgyőri m.kir. Vas- és Acélgyár a- 

magyar Bányászati és Kohászati Irodalompár
toló Egyesület alapító tagjai sorába lépett,

— 1892-ben adták ki a sérülések és balesetek elhá
rítása érdekében és a balesetek esetén követen
dő eljárásra vonatkozó körrendeletét, mely 
olyan körültekintő és határozott, hogy még ma 
is elismeréssel kell róla megemlékezni,

—- hangulatos esemény, hogy 1892-ben Técsey 
elrendeli, hogy a gyárban a köszöntés az addig 
használt német nyelvű „Glück auf” helyett: 
„Jó szerencsét’’ legyen,

— 1892-ben megindult a vasúti váltó- és keresz
tezés gyártása,

—■ 1892-ben új vasöntöde építését kezdik el,
— 1893-ban a gerendasor már hengerli a Phőnix- 

sínt (barázda-sínt),
— 1894-ben a gerendasori kikészítőbe új egyenge

tőgép, 2 sínmaró- és 2 sínfúrógép beszerzését 
irányozzák elő,

— 1895-ben a bocssor (középsor) állványainak 
száma 3-ról 4-re növekszik, amiből 2 duó és 2 
trió, ezenkívül a sorozat kifutó gurítósort, 
melegfűrészt, kézzel kezelhető hűtőpadot kap,

— 1896-ban a régi finomsor gyorsító áttételt és 
trió előnyújtót kap,

— 1896-ban új kovácsműhelyt létesítenek 6 ton 
nás gőzpöröllyel és 2 hevítőkemencével,

— 1897-ben megindul a húzott acélgyártás egy 
húzógépen, pácolókamrával és lágyító kemen
cével,

— 1897-ben bevezetik Diósgyőrben a tégelyacél 
gyártását,

— 1897-ben tovább bővül az új kovácsműhely: 
egy 15 tonnás gőzpörölyt és egy 20 tonna teher
bírású elektromos futódarut szerelnek fel,

— 1897-ben megkezdik a gerendasor harmadik 
hengerállványában a durvalemez gyártását,

— 1897—1898-ban Zólyombrózóról a gerenda
sorra helyezik át az I- és U-acélok hengerlését. 
Először hengerelnek a gerendasoron 400 mm 
gerincmagasságú I-acélt és 34,5 kg/m típusú 
nagyvasúti sínt,

— 1898-ban a gerendasoron Ш-ötvözésű páncél- 
gránátfélterméket hengerlnek és elkezdik a 
régi Erzsébet-híd láncszem-lemezinek henger
lését,

— 1890-ban a szélesebb durvalemezek hengerlése 
érdekében a gerendasor 3. állványát eltolha- 
tóvá teszik, hogy abba 2500 mm testhosszúságú 
henger is beépíthető legyen,

— 1900-ban megindul a lövedékgyártás Diós
győrben.
1901. október 31-én Técsey Ferenc kir. tanácsos, 

főfelügyelő, a diósgyőri hengermű első üzemvezető
je, majd a gyár igazgatója, 44 évi szolgálat után 
nyugalomba vonult. Técsey Ferenc személyében 
a diósgyőri gyár egyik legnagyobb, kiemelkedő 
képességű, érdemekben gazdag műszaki vezető
jét értékelhetjük.

Alapító tagja volt az 1887-ben létesült Bányá
szati és Kohászati Irodalompártoló Egyesületnek, 
majd 1892-ben Egyesületünk megalakulásakor vá 
lasztmányi taggá választották.

Técsey Ferenc érdemeinek hivatalos elismerése 
sem maradt el. A Bányászati és Kohászati Lapok 
1902-es évfolyamának 32. oldalán olvasható: 
„Kitüntetés: A király Técsei Ferenc kir. tanácsos, 
főfelügyelő, s a diósgyőri vas- és acélgyár főnö
kének, valamint törvényes utódainak, saját kérel
mére történt nyugalomba helyezése alkalmából, 
a hazai ipar terén, különösen pedig a diósgyőri 
vas- és acélgyár fejlesztése körül szerzett érdemei
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elismeréséül, a magyar nemességet „a diósgyőri” 
előnévvel díjmentesen adományozta és egyúttal 
megengedte, hogy ő  és törvényes utódai család
nevüket Técseynek írhassák.”

Técsey Ferencet, 1906-ban bekövetkezett ha
lála után, a diósgyőri-vasgyári temetőben helyez
ték örök nyugalomba. A gyár lakótelepén utcát 
neveztek el róla. Méltó lenne, ha kiemelkedő diós
győri munkásságát emléktábla örökítené meg az 
alábbi felirattal:

„Técsey Ferenc (1838—1906) a Hengermű első 
üzemvezetője, majd a Gyár igazgatója, a Siemens- 
Martin- és Bessemer-acélgyártás diósgyőri beve
zetője.”

IRO D ALO M
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A zsugorítmány bázikusságának hatása minőségét 
meghatározó néhány fontos tulajdonságára

G Ö N C Z I  P Í I  oki. kohóm érnök  
D unai V asm ű

D K : 622.78

A  ta n u lm á n y  a  zsugorítm ány  bázikusságának  
hatását vizsgá lja  a szilárdságra, a  redukálhatóságra  
és a  lágyulásra . R á m u ta t a zsugorítm ány bázikus 
ságának ingadozására és fe lh ív ja  a  figyelm et az 
ingadozás m egszüntetésének a  m ódjára.

A nagyolvasztók betétjében megtaláljuk a 
zsugorítmány és egyéb alkotók mellett a mészkövet 
és a dolomitot is. Adagolásukkal biztosítják a 
nagyolvasztói salak optimális összetételét. A 
kokszfelhasználás csökkentése érdekében a nyers- 
vasgyártók törekedtek és törekednek a mészkő 
és a dolomit (a hozaganyag) mennyiségének a 
csökkentésére és ezért megnövelik a zsugorítói 
betétben azok mennyiségét. Ennek a folyamatnak 
gátat szab a zsugorítói kapacitás és az adott 
technológia színvonala. Az 1. ábrán a zsugorítói 
fajlagos hozaganyag felhasználást és a zsugorít
mány bázicitását láthatjuk az elmúlt évek viszony
latában. Ez az ábra igazolja törekvéseinket, 
azonban a meglévő korlátokra is utal.

A nagyolvasztóban feldolgozandó zsugorít- 
mánnyal kapcsolatosan nemcsak kémiai és fizikai 
összetételének az ismerete elengedhetetlen, hanem 
a kémiai összetétel (idetartozik például a bázicitás 
is) céltudatos változtatásának hatása a fizikai
kémiai tulajdonságokra (a redukálhatóságra és a 
lágyulásra) is.

A bázikusság hatása a szilárdságra

A zsugorítmány szilárdságán általánosságban a 
mechanikai igénybevétellel szemben tanúsított 
ellenállóképességét értjük. Ez az ellenállóképesség 
lehet nyomás, ejtés, ütés, illetve koptatással 
szemben mutatott viselkedése. Ezek az igénybe
vételek hatnak a zsugorítmányra a szállítási, 
ürítési, stb. folyamatban, de jelen vannak a 
nagyolvasztóban is és növelik a nem kívánatos 
apró szemcsék részarányát, amely a nagyolvasztó 
aknájában az anyagoszlop gázátbocsátóképességét 
csökkenti.

A zsugorítmány szilárdságának a jellemzésére, 
a Dunai Vasműben is, a dobszilárdság vizsgálatot 
vezették be, amely eléggé elterjedt módszer. 
Általában a kokszvizsgálatnál használt dobban 
koptatási igénybevételnek teszik ki a darabos 
zsugorítmányt és az aprózódását figyelik meg.

A 2. ábrán [1] az elegy bázicitásának függvényé
ben a dobszilárdság van feltüntetve. Megállapít
hatjuk, hogy a bázicitás növekedésével a dob
szilárdság nő, tehát csökken a zsugorítmány 
szilárdsága.

A Dunai Vasmű Zsugorító Üzemében 1975. 
november 1-től 1976. október 31-ig terjedő idő
szakban a zsugorítmány szilárdságának rend
szeres ellenőrzése során 2700 db vizsgálatot 
végeztek el. E dobszilárdsági vizsgálatok adatai 
feldolgozásának az eredménye a 3. ábra. Az adat- 
feldolgozás célja a bázicitás függvényében meg-

f,/ó B6 1,18 1,20 1,22 m  1,26 1,28 a o  132 IJk 1,36 1,38 
Az elegy bazici tása

\kL-665-41

1. ábra. A  fa jlagos hozaganyag fe lhasználás és a bázicitás 
alaku lása
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2. ábra. D obszilárdság a  bázicitás függvényében

határozni a vizsgálatnál kapott szemcseosztályok 
arányának a változását. A 0—5 mm-es (a dob
szilárdság!) és a 40 mm feletti szemcseosztály 
aránya a bázicitás növekedésével nem változik, 
lényegében állandó (3a. és 3e. ábra). A bázicitás 
növekedésével viszont a 15—40 mm-es szemcse
osztály aránya egyértelműen csökken és ezzel 
teljesen összhangban nő az 5—10 és a 10—15 
mm-es szemcseosztályok aránya (3d. és 3b., 3c. 
ábrák). Az üzemi vizsgálati adatokból meghatá
rozott dobszilárdság (0—5 mm-es szemcseosztály 
aránya, 3a. ábra), ha nem is igazolja az általában 
érvényes elvet, hogy a bázikusság növekedésével 
csökken a zsugorítmány szilárdsága; mégis igaz 
és igazolható is a 15—40, az 5—10 és a 10—-15 mm- 
es szemcseosztályok változásával. Tehát egyér
telmű a zsugorítmány aprózódása, a szemcse
nagyságának a csökkenése, amely bekövetkezik 
azonos igénybevétel esetén is a bázicitás növeke
désével. A 2700 db dobszilárdság vizsgálat adatai
nak a feldolgozása azt is bizonyítja, hogy a 
0—5 mm-es szemcseosztály mellett célszerű a 
szitaanalízis során kapott többi szemcseosztálynak 
a változását is figyelemmel kísérni!

A bázikusság hatása a redukálhatóságra

A redukálhatóság a zsugorítmány legfontosabb 
metallurgiai tulajdonságai közé tartozik, melytől 
nagymértékben függ az indirekt redukció mértéke, 
azaz a fajlagos kokszfogyasztás, tehát az energia
felhasználás, végső soron a nagyolvasztó üzem
vitelének gazdaságossága.

A 4. ábrán a Dunai Vasműben 1963. évben 
végzett vizsgálatok adatait [2] értékeltem. Egy
értelműen megállapítható, hogy a zsugorítmány 
bázicitásának a növekedésével nő a redukciós fok, 
javul a redukálhatóság, tehát a zsugorítmány 
annál könnyebben redukálható, minél bázikusabb.

1 e)

Ю-

0- ü-----г

V áO mm

\kl -bb5-3\
3. ábra. D obszilárdság vizsgálata , a szem cseosztályok 

a rányának  a laku lása  a bázicitás függvényében

\KL-665-b

4. ábra. A  redukálhatóság és bázicitás összefüggése
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A bázikusság hatása a lágyulásra

A zsugorítmány nem rendelkezik egy konkrét 
olvadásponttal, mert összetételét tekintve olyan 
ásványi szerkezetű anyag, amelyben fém Fe, 
FexO, Fe30 4, Fe20 3 egyaránt található valamilyen 
más vegyülethez kötött formában, amelyek olva
dáspontjai más és más. A zsugorítmány hőmeny- 
nyiség hatására tehát lágyulási folyamaton megy 
át, mielőtt teljes egészében megolvadna. A lágyu
lási folyamat hőmérsékleti intervallumát a lágyu
lás tartományának nevezzük.

• A zsugorítmány a nagyolvasztóban való levonu
lása közben nyomóigénybevételnek is ki van téve. 
A nagyolvasztó különféle magasságában az elegy- 
oszlop nehézkedő tömege más és más, ebből 
kifolyólag a nyomóigénybevétel is más és más, 
tehát kis és nagy terhelések is előfordulhatnak. 
A lágyulás vizsgálat folyamán, ha terheljük a 
próbát, azt tapasztaljuk, a terhelés nélküli álla
pothoz képest, hogy csökken a lágyulási hőmérsék
let. Az is megállapítható, hogy a csökkenés 
mértéke a terhelés nagyságától függ. A zsugorít
mány nagyon fontos tulajdonságai közé sorolhat
juk a lágyulást, amelyet általában terhelés alatt 
célszerű vizsgálni.

A Dunai Vasműben 1976. évben végzett vizsgá
latok eredményének az összegezését az 5. ábra 
adja. Egyértelműen megállapíthatjuk, hogy a 
bázicitás növekedésével nő a lágyulás kezdetét és 
befejeződését jelző hőmérséklet.

Ahogyan a redukálhatóság növekedése egy
értelműen kedvezően hat az indirekt redukció 
mértékére, ugyanúgy a lágyulás kezdeti hőmérsék
letének ( tg) a növekedése is. Ugyanis, ha a lágyulás 
kezdeti hőmérséklete nagyobb, akkor több idő 
áll rendelkezésre a nagyolvasztóban a gázzal 
történő redukcióra, ami a direkt redukció arányá
nak a csökkenéséhez vezet. Tehát a bázicitás 
növekedése a lágyulásra, mint a zsugorítmány 
egyik tulajdonságára kedvező hatással van.

Ш-б65-3]
5. ábra. A  bázicitás hatása a lágyulásra

A Dunai Vasműben elvégzett vizsgálatok [2] 
alátámasztják, hogy a redukció mértékének a 
növekedésével a lágyulás tartomány nő (6. ábra). 
Ennek oka abban is kereshető, hogy a redukció 
során viszonylag alacsony olvadáspontú vegyüle- 
tek is keletkeznek. Ez a jelenség méginkább alá
támasztja a zsugorítmány bázikusságának a jelen
tőségét.

A bázikusság ingadozásának hatása

A vizsgált tulajdonságok (szilárdság, redukál
hatóság, lágyulás) függnek a bázikusságtól, ezt 
egyértelműen megállapíthatjuk. Adott időszakot, 
például egy hónapot vizsgálva azt is megállapítr

6.ábra. A  redukció hatása a  lá gyu lási tartom ányra

7. ábra. A  zsugorítm ány bázic itásának ingadozása
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hatjuk, hogy a zsugorítmány bázicitásának inga
dozása a 7. ábra szerint nagyobb a kívántnál 
(max. ±0,05-nél), ami a gyártás jelenlegi technikai 
és technológiai színvonalával függ össze. Ezért, 
ha azt akarjuk, hogy a vizsgált tulajdonságok 
ingadozása csökkenjen, csökkenteni kell a bázicitás 
ingadozását. Ma már a zsugorítmány bázicitás 
ingadozása csökkentésének a technológiája ismert, 
amelyet az átlagosítás és a homogenizálás fogal
makkal jelöljük. A zsugorítói elegy alkotóinak 
korszerű előkészítése után azok átlagosítása és a 
zsugorítandó elegy homogenizálása tehát nemcsak 
a kémiai összetétel egyenletességét eredményezi, 
hanem csökkenti más nagyon fontos jellemzők; 
többek között a szilárdság, a redukálhatóság, a 
lágyulás ingadozását is azáltal, hogy csökken a 
bázicitás ingadozása.

Összefoglalásul megállapíthatjuk, hogy a bázi
citás növekedésével (a vizsgált tartományban) 
csökken a zsugorítmány szemnagysága, javul

redukálhatósága, nő a terhelés alatti lágyulás 
kezdetét és befejezését jelző hőmérséklet. A zsugo
rítmány bázicitása ingadozásának csökkentésével, 
amelyet az elegyalkotók átlagosításával és a 
zsugorítandó elegy homogenizálásával érhetünk el, 
csökkenthetjük a szilárdság, a redukálhatóság és 
a lágyulás kezdetét és befejezését jelző hőmérséklet 
ingadozását.
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Az ívkemence szerepe a változó nyersanyag helyzetben*
P.  J.  S A L O M O N  oki. kohóm érnök  

U N IO N  C A R B ID E  E U R O P E  S. A. Genf, Svájc
D K :  6 6 9 .1 8 7 .2 : 6 2 1 .3 6 5 .2

A  v ilág  jövőbeni acéltermelésében az ivkem encés 
gyártásnak egyre növekvő részesedése a céltudatos 
fejlesztés m egvalósulását tükrözi. A z  ívkem encék  
természetes betétanyaga a hulladék, am elynek m in ő 
ségétől függö tt ezideig az acélgyártás m inőségi 
választéka. N é h á n y  éve a lka lm azzák betétanyagként 
a vasszivacsot, am ely m a  m á r a  v ilág  ívkem encéi 
betétjének 4 % -á t képezi. A  vasszivacs gyártás m eny- 
nyisége 1990-ig eléri a 40 m illió  tonnát.

1. Előzmények

Azok a hagyományos ismeretek és történelmi 
események, amelyek elhitetik velünk a dolgok 
statikus voltát, gyakran teljesen félrevezetőek. 
Ezért szélesebb látószögből vizsgáltuk meg néhány 
alapvető eseményt, amely lehetőséget nyújt szá
munkra a világ vas- és acélgyártó ipara szerkezeti 
változásainak elemzésére.

Az elmúlt két esztendőben a világ nyersacél
termelésében nem volt növekedés. A Föld jónéhány 
területén az acélgyártás megrekedt, vagy jelen
tősen csökkenő tendenciát mutatott, s csupán 
néhány esetben maradt meg a fejlődés irányzata. 
Ennek a változásnak néhány oka kézenfekvő, a 
teljes kép azonban meglehetősen összetett.

* A  K o h á s z a t i  G y á r é p í tő  V á l la la t  1975 ó t a  re n d e z i  
m e g  —  3 é v e n k é n t  —  az  ív k e m e n c e  A n k é to t ,  m e ly  
k e z d e tb e n  c s a k  s a j á t  m u n k á já n a k  is m e r te té s é r e  s z o r í t 
k o z o t t .

A z ó ta  a  s ik e r ,  a  r é s z tv e v ő k  s z á m a  o ly  n a g y , h o g y  
m á r is  a  le g ra n g o s a b b  n e m z e tk ö z i  r e n d e z v é n y e k  s o r á b a  
l é p e t t .  A z e lő a d ó k  b e l-  é s k ü lfö ld ö n  a  s z a k m a  le g jo b b ja i ,  
a k ik  v i lá g v is z o n y la tb a n  i s m e r te t ik  az  ív k e m e n c é k  f e j 
le s z té s i  tö r e k v é s e i t  é s  n ö v e k v ő  s z e re p ü k e t  az  e g y es  
o rs z á g o k  a c é lte rm e lé sé b e n .

A z 1 9 8 1 -b e n  M isk o lc o n  (sz e p t . 2— 4.) m e g t a r t o t t
I I I .  ív k e m e n c e  A n k é t  e lő a d á s a i  k ö z ü l s z e re tn é n k  
a z o k a t  k ö z ö ln i, a m e ly e k  i r á n t  —  ú g y  v é l jü k  —  h a z a i  
s z a k e m b e re k  k ü lö n ö s k é p p  é r d e k lő d é s t  t a n ú s í t h a tn a k .  
(S z e rk .)

2. Az acéligények jövőbeni kielégítése

Az acéltermelést és felhasználást még mindig az 
adott ország, vagy terület iparosodottságának 
elsőrendű mutatószámának tekintik. A négy leg
fontosabb ipari terület a vezető helyet az 580 
kg/fő nyersacél termeléssel (fajlagos felhasználás) 
tartja. A világ más területein ez az érték átlagosan 
35 kg/fő. Ha a jelenlegi acélfelhasználást vizsgál
juk, az értékek 565 és 40 kg/fő. Ami az un. „tény
leges felhasználást” illeti, ez a népesség egyéni 
életszínvonalának és/vagy az adott ország gazda
sági erejének függvénye. Bár a 80-as években 
általában várható az acéligény/felhasználás növe
kedése, a hivatalos előrejelzést készítők gondban 
vannak egy egységes célkitűzés és fejlődési ütem 
megállapításában. Az olyan zavaró tényezők, 
mint a közelmúlt energiaválsága, megnehezítik az 
előrejelzéseket, azonban közvetlen hatást gyako
rolnak az acéláruk, valamint acél alkalmazásával 
gyártott termékek felhasználására.

Az acélgyártás jövőbeni fejlesztése feltételez
hetően már nem a műszaki ismeretek vagy a helyi 
acéligények alapján változik, hanem egészen új 
elképzelések szerint, amelyekhez olyan kérdések 
társulnak, mint a piac- és acéligény, népesség- 
növekedés, gazdasági fejlődés; az energia, vala
mint a nyersanyag beszerezhetősége és ára. Ez 
meggyorsítja azon optimális hely és gyártástech
nológia kiválasztását, mely leginkább megfelel a 
változó gazdasági környezetnek.

A világ valamennyi acélgyártó közösségének 
egységes tulajdonsága a kereskedelmi információk
ra törekvés, az áttörés jellegű változások és az 
üzemeltetési módosítások széles körű és gyors 
megvalósítása. A nemzetközi együttműködés és 
az ismeretek cseréje — mint ez az Ankét is — a
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hagyományos iparágak rendszeres szokása. Ugyan
akkor létezik a könyörtelen versengés is.

3. Az ívkemencés acélgyártás szerepe a 
világ acéltermelésében

A csúcsévnek számító 1979 után, amikor csaknem 
750 millió tonna nyersacélt termeltek, 1980-ra 
4%-os termelés-csökkenés következett be. A 720 
millió tonna körüli szint kb. 25%-kal magasabb 
ugyan a 10 évvel korábbinál, de ez alig 2%-os évi 
növekménynek felel meg, ami alacsonyabb, mint 
az 50-es vagy 60-as években volt.

Az elmúlt évtizedben a villamos ívkemencés 
acélgyártás rendkívüli fejlődése gyakorlatilag 
5,6%-os éves növekedésnek felel meg. Ez az ütem 
csaknem háromszoros az összes acéltermelés növe
kedéséhez képest, illetőleg a nem villamos eljárás
sal gyártott acélokénak 3,5-szerese (1. ábra).

A  hagyományos acélgyártó központok — 
Európa, Észak-Amerika és Japán — megtartották 
vezető helyüket. Kelet- és Nyugat-Európa együtt 
az összes acélnak több mint 50%-át gyártotta. 
Az acélgyártás fejlődése az újonnan iparosodó és a 
fejlődő országokban lényegesen a hetvenes évek
ben gyorsult fel. Számokban kifejezve, ezek az új 
területek a világon termelt nyersacélnak már 
csaknem 13%-át adják (2. ábra).

Érdekes, hogy ezeken a területeken az ív 
kemencés acélgyártás százalékos részesedése a 
fejlett ipari országok termeléséhez viszonyítva 
sokkal magasabb érték: 27—35%. Következés
képpen az elektroacélgyártás növekedési üteme 
itt 3—4-szer nagyobb volt a most befejeződött 
időszakban, mint a hagyományos acélgyártó 
országokban (1. táblázat).

4. Az ívkemencék fejlődése

A villamos ívkemencés acélgyártás esetében az 
elmúlt két évtized folyamán új találmányok 
(UHP elv), új fejlesztések: pl. a vízhűtéses tűzálló 
falazat, a termelékenység javítása (gyors olvasz
tási technológia), a metallurgia új eredményei 
(üstmetallurgia) kerültek bevezetésre. Ugyanakkor 
az olvasztóművek (mini és piaci méretűek) terve
zése, a számítógépes anyagfolyás és olvasztási 
programirányítás állandóan növelte az érdeklődést 
ezen eljárások után. Az acéliparnak ebben a 
részében a sikeres profil növekedés éles ellentétben 
áll azzal az állandó lehangoló képpel és gazdasági 
nehézségekkel, amelyek sok ország olyan integrált

1. ábra. A  v ilág  összes acélgyártása,
1 —  összes nyersacél, 2 —  1970— 1980 növekedési ü tem e  — + 1 , 9 % ,  

3 — csak elek troacél, 4 —  1970— 1980 növekedési ü tem e  =  +  5,0 %

i960 № 0

VKL-7/8-2\

2. ábra. A  fejlett ip a r i és az ú jo n n a n  iparosodó  — köztük  
a K ín a i  N épköztársaság , K orea i D em okra tikus K ö ztá r 
saság és L a tin -A m e r ik a  —• országok nyersacélterm elésének 

m egoszlása 1960-ban és 1980-ban.

acélműiben tapasztalhatók, ahol a gyártás nyers-

vas-oxigénes konverteres és hideg/meleg betétű 
martin kemencés technológián nyugszik. További 
tényező a gyártóberendezések életkora és a változó 
piaci feltételeket rugalmasan követni tudó üzem
vitel. Az elektroacélgyártás nagyobb része mind 
mennyiségileg, mind százalékosan a nyugati orszá
gokban van: a legfőbb gyártóországokban részese
dése eléri a 26%-ot. A világ acéltermeléséből
1980-ban 20,9% (150 millió tonna) volt az elektro-

1. táblázat
Elektroacél gyártás a világ néhány körzetében (millió tonnában) és az 1974-1979. évi növekedési ütem

1974 1979

A  v i lá g  k ö rz e te i E le k t r o a c é l  
te rm e lé s  

m . t .

A  n y e rs a c é l  
% -áb an

E le k t r o a c é l  
te r m e lé s  

m . t .

A  n y e r s  acé l 
% -áb an

N ö v e k e d é s i  
ü te m ,  % 

1 9 7 4 -1 9 7 9 -b en

N  y u g a t - E u r ó p a 37 ,9 20 ,4 4 4 ,2 25,7 3,1
É s z a k - A m e r ik a 28 ,8 19,4 34 ,0 24 ,4 3 ,0
J a p á n 20,9 17,8 26 ,4 23 ,6 4 ,5
K ö z e l - K e le t /É s z a k - A f r ik a 0 ,8 21,7 1,8 35,3 18,0
T á v o l- K e le t 4 ,4 22 ,0 9,2 26 ,9 16,5
L a t in - A m e r ik a 5,6 31 ,0 . 9,3 34,3 10,8
Ö ssz esen 118,0 16,6 150,0 20,1 5 ,0
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N y e r s a c é l  t e r m e lé s  ( m il l ió  to n n á b a n )  k ö r z e t e n k é n t  e z e k  r é s z e s e d é s e  a  v i lá g - ö s s z e s b ő l  é s  a z  e le k t r o a e é l  r é s z e s e d é s e
2. táblázat

1970 1980

R é sz e s e d é s  E le k t r o a e é l  R é sz e s e d é s  n E le k t r o a e é l
F ö ld ré s z  N y e r s a c é l  a  v i lá g te r -  a  n y e rs a c é l  N y e r s a c é l  |  a  n y e rs a c é l

m . t .  m e lé sb ő l, te rm e lé s  m . t  , , f  , ,  0/ te rm e lé s
% % -áb an  le s t,0 i’ A  % -áb an

K e le t - E u r ó p a 156 26,1
N  y u g a t - E u r ó p a 163 27 ,3
É s z a k -A m e r ik a 133 22,2
J a p á n 93 15,6

Ö ssz esen 545 91,1

V ilá g  ö ssze se n 598 100 ,0

acél a világgazdaság lanyhulásának ellenére (3. 
ábra).

De hogyan ítélhető meg az ívkemencés gyártás 
jövője az előbb elmondottak ismeretében, kibő
vítve azzal, hogy az ipar korszerűsítésére beruhá
zások kellenek, hogy a gyártó teljesítmény bővít- 
hető-e vagy csökkenteni kell, vagy hogy az idejét 
múlt acélgyártó kapacitásokat helyettesíteni kell 
(2. táblázat).

A jelenlegi acélgyártó teljesítmény 850—920 
millió tonnára becsülhető. Az ívkemencék része
sedése mintegy 180 millió tonna. Ennek a gyártó- 
kapacitásnak több mint 65%-a 12—15 évnél 
nem öregebb. A beruházási költségek csillagászati 
szintet értek el a hagyományos integrált vagy 
acélkombinátok esetében. Ma egy 2—3 millió t/év 
kapacitású integrált mű többé-kevésbé megfizet
hetetlen. Új telepítés esetén a beruházási igény 
1 tonna acélra 1400—1800 $/év attól függően, 
hogy milyen az infrastruktúra. Ezzel összehason
lításképpen: egy 100%-ban hideg vashulladékkal 
üzemelő 0,3—0,6 millió t/év kapacitású ívkemen-

3. ábra. A  világ elektroacélgyártása és részesedése % -ban 
az összes nyersacélból

10,3 209 29,1 12,0
17,7 597 22 ,2 26 ,5
15,0 118 16,5 26,7
16,8 111 15,5 24 ,5

14,8 597 83,3 21,1

14,3 717 100 ,0 20 ,9

cés acélmű beruházási költségigénye az előzőnek 
csupán 30—40%-a. Amennyiben pedig direkt- 
redukciós-ívkemencés integrált műről van szó, 
amelynek teljesítménye 0,5—1,0 millió t/év, úgy 
ennek a beruházására is csak a fenti értékek 
60—70%-a szükséges. Végül ha a telepítés nem 
új, hanem meglevő művet lehet módosítani, 
akkor a költségek még kisebbek lennének.

A következő táblázatban (3. táblázat)  válogatás 
látható a világ acélműveiből, ill. az éppen építésben 
levőkről. Két dolgot szeretnék megemlíteni: az 
egyik a direktredukciós művek — mint az elektro- 
acélművek integrált része — számának növekedése, 
a másik pedig a villamos ívkemencék fokozódó 
részvétele a karbonacélgyártásban, laposáruk — 
közte lemez és szalag — előállítására.

Az elektroacélgyártás további növekedését, mely 
szerint a 80-as évek végére eléri a 25%-os részese
dést az összes nyersacélgyártásból, néha megkérdő
jelezik. Feltehető, hogy az energiahelyzet nagy 
fontossága mellett — ami az egész iparra nézve 
általános — a jövőbeni növekedésre a legnagyobb 
hatással a betétanyagok beszerezhetősége és ára 
lesz. ,

4 .1  A z  ív fe e m e n c é k  h a g y o m á n y o s  b e t é ta n y a g a i

A vas- és acélhulladék az ívkemencék termé
szetes betétanyaga. A visszatérő vashulladékot 
fokozódó mértékben „energiát tartalmazó” nyers
anyagként tekintik, ami másfelől indokolja azt a 
nagy figyelmet és előnyt, amit az ipar, a politikai 
intézmények és a kereskedelem fordít erre a 
kérdésre. Az elmúlt idők gyakorlata azt mutatja, 
hogy amikor az acélgyártási aktivitás és a vas
hulladék kereslete megnőtt, az ellátás megnehe
zedett, ami ennek a vashordozónak az árát meg
növelte. Amint azt jónéhány tanulmány ismer
tette, általános vashulladék hiány még sohasem 
fordult elő, hasonlóan most sincs és belátható 
időn belül nem lesz. Melyek azok a tényezők, 
amelyek a világ egy adott pontján vashulladék 
hiányt vagy többletet eredményeznek? A terüle
tenkénti vashulladék beszerzési lehetőségekben 
fennálló különbségek közvetlenül függnek az 
adott ország ipari fejlettségi színvonalától, a 
történelmileg kialakult acélfelhasználási arányok
tól, valamint a jelenlegi acéltermeléstől. Másrész
ről viszont a saját vashulladék beszerzés nem
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A  v i lá g  8 0 0  0 0 0  t / é v  v a g y  e n n é l  n a g y o b b  t e lj e s í t m é n y ű  v i l la m o s  ív k e m e n c é s  ü z e m e i  ( k iv á la s z t á s  a la p já n )
3. táblázat

V  á l ta la t O rsz á g
K e m e n c é k  
s z á m a , d b

B e té t s ú ly
T e l je s í tm é n y
(m e g k ö z e lí 

t ő l e g ) ^

B r i t i s h  S te e l  C o rp N a g y - B r i ta n n ia  - 3 160 1,1
N o r th w e s te r n  S te e l  a n d  W ire U S A 3 360 2,4
S id o r  (1978)*  ** V e n e z u e la 6 200 2,4

4 150 1,2
A c in d a r  (1978)** A r g e n t ín a 3 110 1,0
J o n e s  a n d  L a u g h l in  (1979)** U S A 2 320 1.5
B e th le h e m  S te e l  (1981) U S A 2 170 1,1
C ru c ib le  S te e l (1981) U S A 2 J 6 0 0,9
D e l ta  S te e l  (1981)* N ig e r ia 4 110 1,0
P .  T . K r a k a t a u  S te e l  (1 982)*** In d o n e s ia 4 130 1,0
H a d e e d  S te e l (1983)* S z a u d -A rá b ia 3 120 0 ,8
K u r s k - S ta r y  O sk o l (1983)* S Z U 4 150 1,5
S ic a r t s a  (1 984)*** M e x ik o 4 210 2,0
M is u r a ta  (1 986)*** L ib ia 6 90 1,3
E l- D ik h  e ila  (1985)* E g y ip to m 4 70 0,8

* V ertikális , d ire k t redukció  b ázisú  o lvasztóm ű 
** Lapos te rm ékek

megfelelő volta eleve nem zárja ki az elektroacél- 
gyártás bevezetését.

Mindazonáltal megfigyeltünk néhány alapvető 
irányzatot, ezeket szeretném megtárgyalni. Három 
vashulladék képződési módot különböztetünk meg:

Ua-7WU\

4. ábra. A  világ nyersacél termelésének és folyamatosan 
öntött acél mennyiségének növekedése 1960 óta 

1 —  nyersacé l te rm elés, t ; 2 —  a  v ilág  nyersacél term elése; 3 és 6 — 
— a  fo lyam atosan  ö n tö tt  acél részesedése; 4 — a fo lyam atosan  ö n tö tt 

acél m ennyiség; 5 — forráss CONCAST AG, közgyűlés 1981.

5. ábra. Példa a hazai vashulladék képződésre, a vashulladék 
vásárlás igényre és vashulladék fajlagos felhasználásra 

egy tonna folyamatosan öntött nyersacélra 
1 —  fa ji ago  vashu lladék  felhasználás (v isszatérő  és vásá ro lt vashu lla 
dék  m egoszt ása) nyersacél to n n á ra ; 2 —  k g /t nyersacél; 3 —  összes 
vash u llad ék ; 4 —  v issza térő  v ashu lladék  (nagyo lvasztó , acélm ű, h e n 
germ ű); 5 —  v á sá ro lt vashu lladék ; 6 —  a  s a já t  hu llad ék  m ennyiség 
a lak u lása  a  fo ly am ato s  ön tés ré sz a rá n y á n a k  növekedésével 1900 óta; 
7 — fo ly am ato san  ö n tö t t  nyersacél a rá n y a , %; 8 —  fajlagos h u lladék  
képződés az acé lm űben  és hengerm űben , k g /t nyersacél; 9 — szá m íto tt 

hulladékképződés csökkenés kg /t.

saját vashulladék, vagyis a műben képződő 
visszatérő vashulladék-, a megmunkáló iparból 
származó régi vashulladék, továbbá az amorti
zációs hulladékvas, másszóval a fogyasztóktól és 
létesítményekből származó hulladék (4. ábra).

Az elmúlt 20 évben fokozódóan került alkalma
zásra a folyamatos acélöntés, amelynek részesedése 
világ átlagban 1980-ban már elérte a 30%-ot. 
Például ebben az évben Japánban valószínűleg 
túlhajadják a 65%-os részesedést, míg Nyugat- 
Németországban az 50%-ot. Ezért az acélkihoza
tali mutató mint az öntéskor, mind a hengerléskor 
jelentősen megjavul. A termék fajtájától függően 
a hulladékképződés gyakorlati értéke 10—15%. 
Hasonlóan a fémfeldolgozó iparban a mikropro
cesszorok és ipari robotok alkalmazásának beveze
tésével az acélhulladék képződése minimálisra 
csökken. Ez elsősorban a lemezből és a szalagból 
kiinduló gyártásra vonatkozik (5. ábra.)

Az ábrán látható a változás, ami — integrált 
acélműveket véve figyelembe — egy iparilag fej
lett országban egy új helyzet megteremtéséhez ve
zet, melynek eredményeként a belső egyensúly 
fenntartása érdekében vashulladék vásárlását te 
szi szükségessé. Két tényezőt azonban figyelembe 
kell venni.

Először, az iparosodással és az acélfelhasználás
sal arányban növekszik a visszatérő hulladék 
mennyisége. A tonnában mért vashulladék begyűj
tése a felhasználói tevékenység feladata. Az acél
termékek becsült élettartama nagy időátlagban 
15—20 év a termékek nagyobb részénél. .

Másodszor, az acélgyártó nem tekintheti a be
szerezhető vashulladéknak csupán a mennyiségét 
kritikus tényezőnek. Ugyancsak tekintettel kell 
lennie a hulladék méretére és metallurgiai jellem
zőire. Ami a mennyiséget illeti, az acélgyártás ki
hozatalának javulása egyben kevesebb betétanyag 
felhasználást is jelent. Ezt a tényt nem szabad fi 
gyelmen kivül hagyni (6. ábra).

A villamos ívkemence addig is és a továbbiakban 
is elsősorban hideg vashulladék-betéttel üzemel. 
Egyre gyakoribbá váló eset az, amikor az elektro-
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6. ábra. A  világ legfontosabb vashulladék export irányai: 
(vashulladék helyzete: 1979)

4. táblázat
B e c s ü l t  v a s s z iv a c s  t e r m e lé s  ( e z e r  t o n n á b a n )  

_______________________ 1 9 7 9 - 8 0 .  é v b e n ______________________

V a s s z iv a c s  1979 1980
te c h n o ló g ia

M id re x 3750 3900
H y l  I . 220 2260
S L /R N 200 230
F io r 200 230
A rm c o 210 210
C o d ir N .A . 120
H y l  I I I . N .A . 100
A c c a r N .A . 10
D R C N .A . 10

Ö s s z e s e n : 6 7 5 0 * a 7130

* forrás M etal B ulle tin , 1981. 
** egyebekkel e g y ü tt

m árcius

4 .2  A z  ív k e m e n c é k  k o r s z e r ű b e té ta n y a g a i

acélgyártást csak az elégtelen mennyiségű saját 
hulladékra és náhány hulladék-többlettel rendel
kező országból származó behozatalra telepítik. 
Vashulladékot exportáló országok és exportjuk 
H)79-ben:

USA
Franciaország
Anglia
NSZK,
Hollandia, Kelet- 
Európa

10,0 millió tonna 
3,0 millió tonna 
1,3 millió tonna

1,2 millió tonna

A növekvő elektroacélgyártással rendelkező or
szágok, mint pl. Olaszország, Japán, Spanyolor
szág, Dél-Korea, Taiwan, Mexikó, Brazília, Argen
tina és a Föld sok egyéb iparilag fejlett területe 
vashulladék ellátását kereskedelmi úton biztosít
ja. Nyugat-Európa egészében véve mintegy 2,5—
3,5 millió tonna/év vashulladék hiánnyal rendel
kezik. Angliában, ahol lényegében két év alatt 
megszűnt az acélgyártás 1/e-a, a jelenleg képződő 
hulladék mennyiség messze túlhaladja az ipar 
igényét. Ez azt jelenti, hogy az angol vashulladék
nak erőteljesen keresik a piacot.

Ha nagyobb területek (földrészek) közötti szál
lítást is figyelembe vesszük, akkor évente igen 
nagy mennyiségű (22—26 millió tonna) vashulla
dék kereskedelemmel kell számolni. Amint jelen
tették, az Egyesült Államokban, amely a legna
gyobb exportőr, többszáz millió tonna vashulla
dék — elsősorban autóroncs — vár összegyűjtésre 
és újrafelhasználásra. A tiszta és metallurgiai 
szempontból meghatározott termékekhez alkal
mas minőségű (saját és újonnan képződő) vas
hulladék beszerezhetőségének csökkenését — amint 
ez korábban bemutatásra került — ellensúlyozza 
az amortizációs vashulladék mennyiségének növe
kedése. A régi vashulladék szennyezettsége rézzel, 
ónnal, cinkkel és műanyagokkal növekvő irány
zatú. Ezért fokozott figyelmet kell fordítani az 
acélt tartalmazó fogyasztási cikkek tervezésére, 
valamint a különböző minőségű vashulladékok 
ésszerűbb begyűjtésére és válogatására annak ér
dekében, hogy az acélgyártó optimalizálhassa a 
tervezett betétanyagok kiválogatását (4. táblázat).

Ma általánosan elfogadott tény, hogy az új mér
cét, ami a százalékban kifejezett vastartalom és a 
hulladékvas-minőség egyenletébe belépett, direkt- 
redukciónak nevezik. Az elmúlt évben több mint
7,0 millió tonna vasszivacsot termeltek különböző 
ipari méretű technológiákkal. Metallurgiai szem
pontból a képződő vas azonos minőségű a nyers- 
vassal. A kereskedelmi úton beszerezhető vasszi
vacs mennyiségének növekedése megnyitotta az 
utat az acélminőségek olyan széles választékának 
ívkemencében történő gyártása előtt, amely kor
látozott volt a nyersanyagok minősége miatt. 
Ezzel a visszatérő vashulladéktól, mint betét
anyagtól való szoros függőség megenyhül, ami a 
villamos elvasztás rugalmasságát növeli.

Tekintettel a melegen- és hidegen hengerelt la 
posáruk növekvő keresletére (Nyugat-Európában 
az összes acélféleség 45%-a, Nyugat-Németország- 
ban 55%-a és Japánban 60%-a) a villamos ívke
mencében gyártott minőségi szerkezeti acélokra, 
a vasszivacs alapvető tényezőként lép fel nemcsak 
az ipri, hanem a fejlődő országokban is.

A 80-as években várhatóan megismétlődik a 
szerkezeti acélok gyártásában, a mini- és a keres
kedelmi acélt termelő acélművek által elért siker. 
1980-ban a vashulladék (95%) és a nyersvas mel
lett a betétanyagok mintegy 4%-a volt vasszivacs 
a világ valamennyi ívkemencéjét véve figyelembe. 
Egyedi esetekben az elektroacél betétjében a vas
szivacs 80%-ban, sőt ennél nagyobb arányban is 
részesedett. A termék (vasszivacs) nagyobb részét 
a gyártóműhöz kapcsolódó kemencékben használ
ták fel és olvasztották acéllá, míg a maradékot 
(10—15%) hajón, vasúton vagy teherautón elszál
lították más ólektroacélgyártó helyre.

Emlékeztetek arra, hogy legelőször 1975-ben 
egy 6000 tonnás vasszivacs tételt rakodtak ki 
Görögországban károsodás nélkül, amit az USA- 
ból szállítottak az Atlanti-Óceánon át. Manapság 
vasszivacsot tömegesen szállítanak Európába Ka
nadából, Latin-Amerikából és Távol-Keletről 
(7. ábra).

Amíg a vashulladék kereskedelme viszonylag 
állandó, mennyiségileg csak az általános gazdasági 
helyzettől és az acélgyártás színvonalától függ>
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7. ábra. A világ direktredukciós beruházásai ( 1981. I .  
negyedév)

1 —  m eglevő 10,G; 2 —  jövőbeni 23,7, ebből 12,3 ép ítés a la t t ,  összesen  
40,3 m t

— a vasszivacsgyártás sokkal dinamikusabb. A 
meglevő vasszivacsgyártó kapacitás — csak a 
70%, vagy ennél magasabb fémesítettséget bizto
sító berenezéseket véve figyelembe — jelenleg 
mintegy 16,0—16,5 millió tonna. Ebből több mint
2,5 millió tonna teljesítmény jelenleg kihasználat
lan, csupán 50%-os kapacitással működik. Ez a 
tény egyszerűen azt mutatja, hogy néhány eset
ben a felhasználás az adott helyen nem igényelte 
a teljes termelést, míg más esetekben az újonnan 
üzembe állított berendezés névleges teljesít
ményre állítása nem volt lehetséges az üzembehe- 
lyezési gyakorlatlanság miatt. Kiegészítésképpen 
megkülönböztethetünk egy újfajta direktreduk
ciós gyakorlatot: az ún. kereskedelmi műveletet, 
ami nem egyéb, mint tiszta, legjobb minőségű vas
szivacs szállítása a legalacsonyabb áron. Ebben 
az évben helyeztek üzembe Nyugat-Németor- 
szágban, az Északi-Tenger partján egy 900 000 
t/év teljesítményű üzemet. A termékszállítást 
hosszúlejáratú szerződések biztosítják s a vas
szivacs már megjelent a kelet-európai elektroacél- 
művekben. Miért ne lehetne vasérc helyett vas
szivacsot importálni? A különbség mindössze 
annyi, hogy egyidejűleg energiát is vásárolnak, 
amelynek ára a gyártóhely költségeinek felel meg.

Ha megnézzük a vasszivacsgyártást bemutató 
térképet és összehasonlítjuk az előzővel, amelyen 
a vashulladék szállítások 1979-es, kiemelkedő évi 
adatai láthatók, könnyen felismerhető két alap
vető tényező, amely — úgy gondolom -— fontos az 
elektroacélgyártás jövőbeni fejlődése és a vashor
dozók beszerezhetősge szempontjából:

— a vasszivacsgyártó művek döntően azokon 
a területeken helyezkednek el, amelyek korábban 
az Egyesült Államokból származó vashulladék fő 
vásárlói voltak;

— a művek elhelyezését többnyire a rendelke
zésre álló elsődleges energiaforrás — főleg föld
gáz — alapján határozták meg.

Másfelől ez világosan rámutat arra, hogy sok or
szág, amelyek most teremtik meg acélgyártó ipa

rukat, fokozódó mértékben válnak függetlenné a 
hagyományos nyersanyag szállító gyakorlattól. 
Ennek megfelelően több vashulladék marad azo
kon a területeken, ahol képződik, vagy kerül el
szállításra azokba az országokba, ahol most kezdik 
el az első kis teljesitményű, vashulladékra alapo
zott elektroacélgyártó üzemek megteremtését.

Ezt a megállapítást könnyű alátámasztani a 
vasszivacsgyártó művek további telepítését be
mutató ábrával. Újabb 23,7 millió tonna teljesit
ményű mű szerelés alatt van, fel kell tételeznünk, 
hogy ezek az új gyártókapacitások 1986-ra létre
jönnek és teljes üzembe kerülnek. A további 10 
millió tonna teljesítmény megteremtése, amelynek 
létrehozását most vizsgálják, az összes vasszivacs
gyártó teljesítményt az évtized végéig 40 millió 
tonnára növelné.

Több figyelmet és időt kell áldozni a vasszivacs- 
gyártásához szükséges földgáztól eltérő energia for
rások megteremtésére. Az esetek növekvő számá
ban szerepel a nem kokszolható szén mint redu
kálószer, a vasérc szilárd állapotú átalakítására 
vasszivacs termékké. A szén és az atomreaktorok 
hulladékhőjét hasznosító elgázosító eljárás kombi
nációja előnyös együttműködést nyújthat a ter
melt gáz különböző területeken, így a kohászati 
eljárásokban történő alkalmazására. A világ leg
nagyobb energiatartalékának, a szénnek alkal
mazása ismét elkezdődött. A század végére a szén 
visszatérése eddig váratlan méreteket ölthet.

összeíoglalás — Az ívkemencés acélgyártás 
fontossága a jövő acéltermelésében

M i az ívkemence szerepe? Az előző megállapítá
sok összegezéseként nincs kétségem az acélgyártás 
további növekedését illetően. Jelzések mutatják 
azonban, hogy a múltban megismert növekedési 
ütem a továbbiakban kisebb lesz. A növekedésben 
az elektroacélnak az előrelátható jövőben jelentős 
szerepe lesz, megváltoztatva a hagyományos acél
ipari szerkezetet, amelynek során az acélgyártást 
olyan földrajzi területekre irányítja, amelyek a 
helyi acéligények vagy az enerigahordozók és/vagy 
a nyersanyagok gazdaságos beszerezhetősége 
szempontjából előnyösek. Tekintetbe véve a kiala
kult irányzatot mint mércét, az ívkemencés eljá
rásnak megvan az eshetősége arra, hogy tartsa 
továbbra is szerepét, ami szerint a hagyományos 
eljárásokkal versenyképes árakon állítson elő gya
korlatilag mindenféle acélt, folytassa a behatolást 
azokra a területekre, amelyek korszerűsítését és 
az idejétmúlt berendezéseknek a cseréjét igénylik, 
vagy legyen a helyi iparosítás kiindulópontja.

Az előadottakból kitűnik, hogy az ívkemence 
valóban figyelmet érdemlő acélgyártó berendezés. 
Megkíséreltem ennek az acélolvasztó berendezés
nek elsődleges szerepét kidomborítani, ami — még 
a változó energia és nyersanyag helyzet mellett 
is — érvényesül.
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A zárványosság komplex vizsgálatának eredményei a 
kutatásban és a gyakorlatban*

D B .  T A B D Y  P Á L  oki. kohómérnök 
Vasipari Kutató Intézet

A  zárványossági vizsgálatok során m eghatáro 
zandó legfontosabb param éterek ismertetése. A  
csapágyacél fe lü le ti kifáradásáva l szem lélteti a zá r 
ványok repedésképző hatását. A  Q uantim et beren 
dezés használa tá t a  m atem a tika i alakfelism erés a l 
ka lm azásával fejlesztette tovább. E lektronop tika i m ód 
szerekkel vizsgálta  a  zárványok csíraképződését és 
növekedését.

Bevezetés, célkitűzés

A zárványosság vizsgálatának kezdettől fogva 
két alapkérdése volt: mit (a zárványoknak milyen 
jellemzőit) és hogyan (milyen próbatesteken, 
milyen módszerrel, berendezéssel stb.) vizsgáljunk. 
Bár a zárványvizsgálatoknál felhasználható beren
dezések teljesítőképessége egyre növekszik, a két 
alapkérdésre ma sem adhatunk egyértelmű választ.

A „mit vizsgáljunk” kérdés két nézőpontból 
közelíthető meg: az acélgyártók és a felhasználók 
oldaláról. Igényeiket összegezve a vizsgálandó 
jellemzők száma meglehetősen nagyra nő és a 
következőképpen csoportosítható:

f — a zárványok mennyiségi jellemzői,
— a zárványok alakja,
— a zárványok eloszlása,
— a zárványok kémiai összetétele,
— a zárványok saját tulajdonságai (képlékeny - 

ségi, fizikai, korróziós, elektromos stb. jellem
zői).

Mivel a zárványok saját tulajdonságait kémiai 
összetételük elég jól meghatározza, közvetlen vizs
gálatukra általában nincs szükség.

A fennmaradó paraméterek nagy száma és eltérő 
jellege következtében a zárványosság vizsgálata a 
gyakorlatban jól felépített vizsgálati rendszert 
igényel, amely az esetek többségében a megfelelő 
berendezések célra orientált rendszerét is jelenti.

A Vasipari Kutató Intézetben egy korszerűnek 
tekinthető komplex zárványvizsgáló rendszer áll 
rendelkezésünkre. A rendszer elemei: asztali szá
mítógéppel vezérelt Q u an tim et 720  berendezés, 
J E O L  gyártmányú hullámdiszperzív mikroszonda 
és C am b ridge S tereoscan  150 В  típusú, energia- 
diszperzív mikroszondával felszerelt scanning — 
elektromikroszkóp. E rendszer a technika mai 
szintjén alkalmas a felsorolt paraméterek megha
tározására. A rendszert évek óta használjuk tudo
mányos és gyakorlati feladatok megoldására. 
Az előadásban három példával szeretném szemlél
tetni azt, hogy az említett alapkérdések milyen 
formában merülhetnek fel, a kérdésekre milyen 
válaszok adhatók és mi a vizsgálatok információ- 
tartalma.

* A II .  N agy tisztaságú  Acél (Clean Steel) N em zetközi 
K onferencián 1981. jú n . 1.-én B ala tonfüreden  e lhangzott 
előadás rö v id íte tt anyaga. (Szerk.)

D K : 620 : 192.45 : 620 187

Csapágyacélok zárványosságának 
vizsgálata

Zárványosság szempontjából talán a csapágy
acél a legtöbbet vizsgált acéltípus. A felhasználó 
itt olyan acélra tart igényt, amelyből a legjobb 
élettartamú csapágyakat tudja gyártani, ezért 
sokan vizsgálták a csapágyacélok zárványossága 
és élettartam-jellemzői közötti összefüggéseket is. 
Ma legtöbben egyetértenek abban, hogy az oxid- 
zárványok erősen csökkentik, a szulfidzárványok 
pedig alig, vagy inkább kedvező irányban befolyá
solják az élettartamot [1—4]. Nem befolyásolták 
azonban ezek a tapasztalatok a zárványvizsgálat 
módjára vonatkozó előírásokat.

Újabban a pittingképződés mechanizmusát vizs
gáltuk modellfárasztó berendezésen [5]. A pálya
nyomon áthaladó csiszolatokon vagy törési felüle
teken scanning elektromikroszkópon jól meg lehe
tett figyelni a zárványokból kiinduló mikrorepe- 
déseket. Az 1. áb rán  a pályanyomra merőleges 
metszeten láthatók ezek a repedések; a félhold 
alakú repedés-zóna a Hertz-feszültségeknek meg
felelően alakult ki. Megvizsgáltuk a repedések 
átlagos növekedési sebességét: ez túl kicsi volt 
ahhoz, hogy a tapasztalt élettartamokat meg 
lehessen magyarázni. Fel kellett tehát tételezni, 
hogy van egy olyan mechanizmus, ami az átlagos
hoz képest megsokszorozza egyes repedések növe
kedési sebességét. Véleményünk szerint ez az 
egymás közelébe érő repedések összenövése, amire 
a 2. ábrán  mutatunk be példákat. Eszerint a pit
tingképződés mechanizmusa a pályanyomra merő
leges metszetben a 3. ábra  szerint képzelhető el. 
Ha ez az elképzelés helyes, akkor a pittingképző
dés sebességét a repedést keltő zárványok egymás
tól való távolsága jelentős mértékben befolyásolja.

1. ábra. M ikrorepedések a  fá rasztógyűrű  felülete alatt, 
a p á lya n yo m ra  merőleges metszetben
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2. ábra. A  m ikrorepedések összenövése két különböző m et
szetben

Felület

3. ábra. A  p ittingképződés m echanizm usa

A korábbi eredmények alapján joggal tételezhet
jük fel, hogy az oxidzárványsorok a legveszélye
sebbek; ezek egymástól való távolsága viszont a 
nagyobb metszési valószínűség miatt a hengerlés 
irányára merőlegesen jobban vizsgálható, mint 
azzal párhuzamosan. Saját, egyelőre kis számú 
eredményünk alátámasztja ezt a feltételezést. 
Megerősítik azonban feltételezésünket Uhrus közel 
20 éves eredményei is [6], ő a csapágygyűrű kerü
lete mentén — tehát nyilvánvalóan keresztirányú 
metszetben' — talált oxidzárványok számával 
hozta jó összefüggésbe az élettartamot [6].

Bár az ishiertetett vizsgálatok száma még nem 
elengedő ahhoz, hogy egyértelműen javasolni 
lehessen a csapágyacélok zárványosságának ke
resztirányú csiszolatokon történő minősítését, ezek 
az eredmények jól szemléltetik, hogy még az igen 
régóta vizsgált csapágyacélokkal kapcsolatban is 
felmerülhet a „hogyan vizsgáljuk”-kérés, ha fi 
gyelembe vesszük a felhasználók szempontjait.

Automatikus képelemző berendezés 
alkalmazása a zárványossági 

vizsgálatok során

A zárványosság jellemzésének problémáit meg
oldani látszott az automatikus képelemző berende
zések kifejlesztése és elterjedése. Az irodalmi ada
tok szerint ezeket elsősorban a zárványok mennyi
ségének és méret szerinti elosztásának meghatáro
zására használják. Ezek a jellemzők kétségkívül 
igen hasznosak mind az acélgyártók, mind a fel
használók számára.

Az acélok tulajdonságai azonban a zárványok 
mennyisége és méretei mellett elrendezésüktől is 
függenek. Ha a zárványok mennyisége és méret 
szerinti eloszlása azonos, de elrendeződésük (és 
így várható hatásuk) különböző, akkor egy Quan- 
timet berendezés — ha hagyományos módon hasz
náljuk — nem tesz köztük különbséget.

A képelemző berendezések többsége alkalmas 
arra, hogy a mérhető paraméterek megfelelő fel
dolgozásával a matematikai alakfelismerés elvei
nek felhasználásával a képet nemcsak részleteiben, 
hanem globálisan is jellemezzük. Ha a berendezés
hez számítógép is csatlakozik, a matematikai fel
dolgozás időigénye kicsi, így a vizsgálat sebességét 
alig csökkenti.

Ezen a vonalon elindulva azt a célt tűztük ki, 
hogy QTM berendezésünk egy-egy látómező globá
lis képét előre elkészített etalonsorozathoz hason
lítsa és sorolja be [7]. Az etalonképek elvileg bár
milyenek lehetnek és véleményünk szerint az acél 
felhasználási területétől függően célszerű is változ
tatni őket. Első lépésként a Stahl—Eisen—Prüf
blatt 1570-71 képsorozatának 6 és 7 oszlopát vettük 
alapul, amelynek minden második tagját a méré
sekre alkalmasabb négyzetes formába rajzoltuk 
át (4. ábra). Az egyes képek globális jellemzésére 
az alábbi adatokat használtuk fel:

— a zárványok összterülete és a területek szórása,
— a kerületek átlaga,
— a zárványok hosszméretének átlaga,
— a zárványok helyzetét jellemző АСРЖ és AGP,,

pontok koordinátáinak szórása,
— az ж és у irányú legközelebbi szomszédok átla

gos távolsága és szórása.

Ezeket minden felhasznált etalonképekre megha
tároztuk és a számítógépben tároltuk.

A következőkben részben csiszolatokon, részben 
általunk rajzolt sematikus zárványképeken meg
határoztuk ugyanezeket a zárvány jellemzőket és a 
belőlük képezett 10 elemű vektorokat hasonlítot
tuk össze az etalonképek hasonló vektoraival. 
Ehhez megfelelő általánosított távolságfüggvényt 
választottunk. A számítógép eredményképpen 
azt az etalonfokozatot adta meg, ahol ennek értéke 
minimális volt, azaz ami legjobban hasonlított a 
vizsgált képhez. Példaképpen az 5. ábrán egy 
zárványképet mutatunk be, amit a QTM képer
nyőjéről fényképeztünk le, a hozzája tartozó 
távolságfüggvények értékével. Mint látható, a 
berendezés a 5. képet a 7 6 osztályba sorolta. 
A berendezés ítéletét öt személy ítéletével hason
lítottuk össze, az egyezés mindig jó volt.

A röviden vázolt eljárás természetesen csak 
egyike a lehetséges megoldásoknak. A gyakorlati 
minősítő vizsgálatoknál való alkalmazhatóságig 
még ezt is tovább kell fejleszteni. Figyelembe véve 
azonban a zárványminősítés végső célját — annak 
megítélését, hogy az acél zárvány ossága várhatóan 
hogyan befolyásolja a felhasználhatóságot — az 
automatikus képelemző berendezések felhasználá
sának módját („milyen paramétereket vizsgál
junk”) ebbe az irányba célszerű továbbfejleszteni.
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4. ábra. A  Q T M  vizsgálathoz fe lhasznált zá rvány  képsoro 
za t ( S ta h l-E isen -P rü fb la tt 1570— 71. 6. és 7. oszlop)

A zárványképződés mechanizmusának 
vizsgálata

Az első két példában a felhasználók oldaláról 
vizsgáltuk a zárványosság viszgálatának alapkér
déseit. A metallurgusok számára azonban olyan 
információkra is szükség van, amelyekből a zár
ványok eredetére, keletkezési mechanizmusukra, 
befolyásolásuk lehetőségeire lehet következtetni. 
Ehhez lényegében ugyanazokat a zárványjellem- 
zőket kell vizsgálni, mint amiket a bevezetőben

5. ábra. E g y  Q T M -e l értékelt látómező fényképe és a hoz- 
zcitartozó távolságfüggvények

felsoroltunk. Lényeges különbség van azonban a 
vizsgálandó próbatestek előállításának módjában.

A zárványképződés mechanizmusának vizsgá
latára eddig alapvetően két ilyen módszer terjedt 
el. Az egyiknél áramlásmentes acélfürdőt használ
nak, így a diffúzió döntő szerepet játszik a folya
matokban [8]. A másiknál szabadon áramló vagy 
kevert acélfürdőbe adják a dezoxidenst és megha
tározott időpontban vesznek próbát. Egyik mód
szer sem adhat azonban elegendő információt a 
dezoxidáció kezdeti szakaszáról: a dezoxidálószer 
környezetében lejátszódó folyamatokról áramló 
acélfürdő esetében. Ez a gyakorlatban rendkívül 
bonyolult folyamat, nehezen rekonstruálható áram
lási és hőmérsékletviszonyokkal.

A dezoxidáció kezdeti szakaszának vizsgálatáfa 
a következő módszert alkalmaztuk: kisméretű 
(0 2 5  x50 mm), vastagfalú kokilla aljába a teljes 
térfogatnak kb. 15—20%-át kitevő dezoxidálószer- 
darabot helyeztünk és erre öntöttük az olvadt 
acélt [9]. A kokilla erélyes hűtőhatása következté
ben « a kisméretű öntecs kb. 30 másodpercen belül 
megdermed, a megindult reakciók így gyorsan 
leállnak. A hőmérséklet- és áramlásviszonyok ilyen
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1. táblázat

A dezocidációs próbákhoz felhasznált 
elektrolit-vas összetétele

C Mn Si P  S Cr N i Cu 0  %

0,007 0,02 0,01 0,009 0,007 0,01 0,04 0,02 0,15

körülmények között természetesen nem tarthatók 
kézben, de hasonló a helyzet a gyakorlatban is. 
A megadott méreteknél a dezoxidálószer jelentős 
része nem oldódik fel az acélban és maradványai 
viszonylag könnyen megtalálhatók az öntecsben. 
Vizsgálatainkat ezek környezetére koncentráltuk.

Első kísérletsorozatunkban elektrolitvasat ol
vasztottunk, összetételét az 1. táblázatban adtuk 
meg. Az oxigéntartalom — mint látható — a telí
tettségi érték közelébe esett.

A dezoxidálószer maradványainak környezetét 
vizsgálva több dezoxidálószer (Al, CaSi, Mischme- 
tall) esetén azt tapasztaltuk, hogy a dezoxidáló
szer és az acél határának közvetlen közelében 
(néhány 100 (Лn vastagságban) csak kisméretű 
(néhány pm-es), gömbszerű zárványok fordulnak 
elő; ettől távolabb jelentek meg a nagyobb méretű 
zárványok, úgy ahogy a 6. ábrán szemléltetjük.

6. ábra. A  dezoxidálószer m aradványa  körül k ia laku lt 
zárvártyzónák

A két zónában, valamint az összehasonlításkép
pen dezoxidálószer nélkül leöntött próbán Quanti- 
met-es vizsgálatokat végeztünk. Eszerint a zárvá
nyok összmennyiségében nem volt lényeges különb
ség (1—1,5% között változott) és hasonló volt ah
hoz, amit az összehasonlító próbában mértünk, az
О-tartalmak tehát szintén eléggé hasonlók lehettek.

A továbbiakban az Al-mal végzett kísérletek 
eredményeit ismertetem részletesebben. A dezoxi
dálószer mellett és az összehasonlító próbában mért 
zárványméretek eléggé hasonlóak. A zárványok 
alakja is hasonló volt: szabályos gömbalak. A pri- 
mér dezoxidációs termékek határozott megjelené
sére utal az ábrán a harmadik görbén megjelent 
maximum, valamint a zárványok eltérő alakja is. 
Erre később mutatunk be példát.

A próbatesten energiadiszperzív berendezésünk
kel kémiai elemzéseket is végeztünk. A fémes 
mátrix Al-tartalma a 7. ábrán látható módon válto
zott a dezoxidálószer-maradvány környezetében. 
Az Al-maradvány közelében észlelt kisméretű, 
gömbszerű zárványok összetétele csak annyiban 
különbözött a dezoxidens nélküli próba zárványai
nak összetételétől, hogy az előbbiekben a nagy-
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7. ábra. A z  a lu m ín ium tarta lom  változása az a lu m ín iu m 
m aradvány környezetében

mennyiségű Fe és több százalék Mn mellett 
kevés (alig kimutatható mennyiségű) Al is volt. 
A pontos elemzést a kis zárványméretek nehezí
tették. A nagyobb méretű távolabb előforduló 
zárványok Al-tartalma viszont 45% körüli volt.

A dezoxidálószer maradványa mellett észlelt, 
kisméretű zárványokat tartalmazó zóna kialaku
lása kétféleképpen képzelhető e l:

a) ebben a zónában csak a lehűlés (dermedés) 
során keletkeztek zárványok, mert az Al-tartalom 
meghaladta a minimális egyensúlyi O-tartalmat 
biztosító 0,3%-ot. A ténylegesen mért Al-tartal- 
mak ezen a helyen 0,4 és 0,5% közé estek. A dur
vább zárványok zónájában ennél alig észlelhetően 
(0,05—0,1%-kal) kisebb Al-tartalmakat mértünk.

b) a dezoxidálószer mellett is keletkeztek primér 
zárványok, de — mivel később jöttek létre — 
növekedésükre nem volt idő. Ennek ellentmond, 
hogy a két zóna közötti átmenet elég éles volt.

A biztonsággal primér dezoxidációs termékeknek 
tekinthető durva zárványoknak részletesebben 
vizsgáltuk a morfológiáját és az összetételét. 
Az eredmények Plöckinger és társai azóta mások 
által is megerősített megállapításait [10] támasztják 
alá. A vonalprofil-felvételek szerint az Al-tartalom 
a zárványok szélein, a Mn- (és Fej-tartalom közé
pen volt nagyobb.

A jellemző összetétel középen több zárvány 
elemzése alapján: 45% Al, 43% Fe, 12% Mn.

A priméren keletkező Fe—Mn—Al-oxid igen jó 
koagulálódási hajlamát bizonyítja, hogy sok ilyen 
egymáshoz tapadt zárványt találtunk (1. az előző 
és a 8. ábrát!).

Alakjukból látszik, hogy találkozásukkor lega
lább részben folyékony állapotúak voltak, de az is, 
hogy Al20 3-tartalmuk növekedése folytán később 
megszilárdultak.

Befoglaló méretük sokszorosa az átlagosnak és 
esetenként meghaladta az 50 pm-ot. Közvetlen 
közelükben általában nagyszámú kisméretű gömb
szerű zárvány volt. Ennek alapján valószínű, 
hogy hasonló összetételű acélfürdőben a 9. ábrán 
bemutatott mechanizmus szerint alakulnak ki a 
számos gyakorlati problémát (rossz önthetőség, 
felületi hibák) okozó A120 3 zárványcsomók: a pri
mer, találkozásukkor legalább részben folyékony 
zárványok egymáshoz tapadnak. Teljes összeolva
dásukat megakadályozza, hogy növekvő Ál-tar
talmuk következtében gyorsan megszilárdulnak,

500. 1000 1500
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8. ábra. összeolvadó F e -A l-M n  oxid  zárványok, N  =  
--1500X

1 2  3

9. ábra. A z  A l20 3 csomók k ia la ku lá sá n a k  m echanizm usa  
1 fo lyékony F e-M n - A l oxidok, 2 jkoaguláció , F e és M n  
redukció, m egszilárdulás, 3 a  F e és M n  teljes redukciója

így alakjuk meglehetősen bonyolult lesz. Ezek a 
nagy befoglaló méretű zárványok egyre nagyobb 
valószínűséggel találkoznak más zárványokkal,

Л világ legtöbb acélt gyártó országai 1980-ban*
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1 S z o v je tu n ió j.j 0,5 565 21,1
2 J a p á n 111,4 954 15,6
3 U SA 103,2 464 14,5
4 N S Z K 43,8 714 6,1

5 K ín a 34,0 34 4,8
6 O la sz o rs z á g 26,5 463 3,7
7 F r a n c ia o r s z á g *23,1 431 3,3
8 L e n g y e lo rs z á g 18,0 518 2,5
9 K a n a d a 15,9 663 2,2

10 B ra z í lia 15,3 125 2,2
11 C s e h s z lo v á k ia 14,9 973 2,1

12 R o m á n ia 13,5 002 1,9
13 S p a n y o lo rs z á g 12,7 340 1,8
14 B e lg iu m 12,3 1 244 1,7
15 A n g lia 11,4 205 1,6
16 In d ia 9,4 14 1,3
17 D é l-A f r ik a i  K ö z tá r s a s á g 9,1 225 1,2
18 D é l-K ó re a 8,6 519 1,1
19 A u s z tr á l ia 7,6 519 1Д
20 M ex ik ó 7,3 101 1,0
21 N D K 7,0 419 1,0
22 H o lla n d ia 5,3 373 0,7
23 A u s z tr ia 4,6 616 0,6
25 L u x e m b u r g 4,6 12 687 0,6
24 S v é d o rs z á g 4,2 509 0,6
23 T a jv a n 4,2 240 0,6
27 M a g y a ro r s z á g 3,9 366 0,5

713,7 162 100,0

* a S ta h l  u n d  E is e n  (1981. m á ju s  18 88/89) a d a ta i  a la p já n
G . L.

így növekedésük fel is gyorsul. Időközben a fürdő 
oldott Al-tartalma kiredukálja belőlük a Mn-t és a 
Fe-t. Ezalatt alakjuk is változhat: sík lapok, szög
letek alakulhatnak ki rajtuk. Ez a folyamat rend
kívül gyors: hasonló acélt Al-mal dezoxidálva a 
dezoxidáció után 30 másodperccel már igen nagy 
számban fordultak elő az ismert A120 3 csomók. 
A fenti mechanizmus mellett szól, hogy az ágas- 
bogas zárványokban lekerekedett, gömbszerű rész
letek vannak.

Összefoglalás

Remélem, hogy a bemutatott példákkal a célki
tűzésnek megfelelően sikerült felhívni a figyelmet 
arra, hogy a zárványosság komplex vizsgálatának 
lehetősége mind a metallurgusok, mint a felhasz
nálók számára hasznos. A berendezések önmaguk
ban azonban ténylegesen csak a lehetőségeket biz
tosítják. Ahhoz, hogy ezeket a lehetőségeket jól 
kihasználhassuk, konkrét, a feladathoz igazodó 
választ kell adnunk a zárványvizsgálatok alap
kérdéseire.

IRO D ALO M

[1] É n ekes  S . :  P ubl. no.!134, The Iro n  and Steel In s 
t i tu te  (1972) 216.

[2] T a rd y , P .:  Arch. E isenhüttenw esen  43. (1972) 683.
[3] H engerer, F . e t  al: H ärte re iteehn . M itt. 30. (1975) 

91.
[4] R ousseau , D. e t  a l: B earing S teels: The R a tin g  of 

N onm etallic Inclusions ASTM STP 574 (1975) 49
[6 ] M árton , T .— T a rd y , P . : to  be published
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A világ nyersacéltermelése 1981-ben
(előzetes adatok)

O rszág МШ t

Szovjetunió 150,0 A usztrália 7,6
A m erikai Egyesült Mexikó 7,6

Állam ok 108,5 NDK 7,4
Japán 101,7 K oreai Népi
NSZK 41,9 K öztársaság 6 , 0

K ína 38,0 H ollandia 5,5
Olaszország 24,5 A usztria 4,6
Franciaország 2 1 , 0 Jugoszlávia 4,0
Lengyelország 17,5 L uxem burg 3,8
N agybritannia 15,7 Svédország 3,8
Csehszlovákia 15,5 M agyarország 3,7
K anada 14,8 Taiwan 3,2
Rom ánia 13,5 A rgentína 2 , 6

Brazília 13,1 B ulgária 2 , 6

Spanyolország 12,9 Finnország 2,4
Belgium 12,3 Törökország 2,4
Koreai K öztársaság 10,7 V enezuela 2 Д
India 10,5 Többi 12,4
D él-A frika 9,1 összesen: 712,9

S tah l u n d  E isen  1982. 3. 189. old.
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A véglapedző próba anyagának hatása az edzhetőségi sávra
DE.. B Á C S K Á I  A N T A L  oki. gépészm érnök, oki. hegesztő  szakm érnök  

V asipari K u ta tó  In té z e t

E g y  acélm inőség edzhetősége véglapedző vizsgá la 
tok eredm ényeként edzhetőségi sávval jellemezhető. 
Összehasonlító vizsgálatokat végeztek a n n a k  m eg 
á llapítására, hogy az ugyanazon  szabványos acél- 
m inőségnek megjelelő adagokból szárm azó, de 
gyártási hely, gyártási mód, feldolgozási technológia 
(p l. öntött és hengerelt) tekintetében eltérő „előéletű” 
próbatesteken m ért véglapedzési ( J o m in y )  görbék 
m ennyire  befolyásolják a sáv a lakjá t, helyzetét. 
S z ig n ifik á n s  eltéréseket nem  észleltek.

Bevezetés

Egy szabványos acélminőségnek megfelelő ke
reskedelmi félkész áruk (rudak, lemezek, stb.)- 
amelyek majd a népgyártásban alkatrészként hő
kezelésre kerülnek, több acélmű adagjaiból szár
maznak. C 45 minőségű acélt például hazánkban 
Ózdon, Diósgyőrött és Csepelen gyártanak; az 
adagok egy része Martin-, más része elektrokemen- 
cében készül. A szabványos C 45 minőségként el
fogadott adagok tehát eltérő alapanyag, acél gyár
tástechnológia és olvasztókemence méret eltérő 
metallurgiai körülményei között jönnek létre. Az 
említett tényezők közül az alapanyag például a 
nyomelemek mennyiségén keresztül is éreztetheti 
hatását az acél edzhetőségében.

A kereskedelem időnként külföldi acélművek 
gyártmányaival elégíti ki a belföldi fogyasztói 
igényeket s a már említett tényezők hazai és kül
földi viszonyokat összevetve is lényegesen eltérők 
lehetnek.

Célszerű ezek után tisztázni, hogy a hazai fo
gyasztást fedező e különféle forrásoknak egyenlő, 
vagy eltérő esélyeik vannak-e, az összetétel sze
rinti gyártás jelenlegi körülményei között, egy szi
gorított edzhetőségi követelmény kielégítésére 
különböző acélminőségek esetében.

-A probléma úgy is fogalmazható, hogy van-e 
lényeges különbség a különböző forrásokból szár
mazó, de érvényes szabványaink szerint azonos 
minőségűnek tekinthető acéladagok edzhetőségé
ben, ha ezt véglapedző vizsgálattal minősítjük.

A válasz statisztikai módszerek alkalmazásával, 
a különböző forrásokból származó acéladagokból 
véletlenszerűen vett reprezentatív minták (vég
lapedző vizsgálattal minősített adagok) véglap
edző görbéinek különböző véglaptól mért távol
ságoknál mutatott keménysége szórásnégyzet kü
lönbözőségének és átlagérték közötti különbségé
nek statisztikai próbája alapján adható meg. A sta
tisztikai próba két-két minta összevetésével vé
gezhető.

Egy ilyen elemzés választ adhat arra a kérdésre 
is — megfelelő minták összehasonlítása esetén —, 
hogy egy acélminőség adagjai, ill. ezáltal maga 
az acélminőség edzhetősége egyformán jellemez- 
hető-e öntött, valamint alakított (hengerelt, ko
vácsolt) anyagból származó próbatestek véglap
edző vizsgálatával.

D K : ()20.179.3

Az összehasonlító minta-csoportok

A statisztikai próbát elvégeztük a következő két 
fő minta-csoporton, valamint ezeken belül három, 
ill. két mintán:
I. C. 45 minőségű ötvözetlen nemesíthető acélnál 
I /1. A. hazai acélmű adagjaiból származó öntött

anyagú próbatesteken felvett véglapedző gör
bék.

1/2. B. hazai acélmű adagjaiból származó öntött 
anyagú próbatesteken felvett véglapedző gör
bék.

1/3. hazai nagy gépgyár laborjában hengerelt rúd- 
áruból kimunkált próbatesteken felvett vég
lapedző görbék.

Az 1/1. és 1/2. jelű minták esetében a véglapedző 
vizsgálat minden körülménye (szubjektív és ob
jektív; kemence, edzőkészülék, keménységmérő 
gép, közreműködő személyek, stb.) azonos volt. 
Az 1/3. mintánál a véglopedző vizsgálat eredmé
nyeit a gyári laboratórium körülményei befolyá
solhatják. Amikor tehát az 1/3. mintát az I/L, 
ill. 1/2. mintával összevetjük, az öntött és alakított 
állapotú próbatest anyag fémtani különbözősége 
mellett a véglapedző vizsgálat szubjektív és ob
jektív hibáinak különbözőségére is gondolni kell. 
Természetesen ezek az illető minta által megha
tározott edzhetőségi sáv esetében statisztikusan 
érvényesülhetnek.
II. 40 Cr 4 minőségű (NDK) gyengén ötvözött 

nemesíthető krómacélnál
II/l. a külföldi acélmű adagjaiból származó ala

kított anyagú (hengerelt rúdáru) próbateste
ken felvett véglapedző görbék 

II/2. három hazai acélmű adagjaiból származó ön
tött anyagú próbatesteken felvett véglap
edző görbék.

E két mintánál is eltérőek a véglapedző vizsgá
lat szubjektív és objektív hibái. A hazai próbákat 
egy laboratóriumban vizsgálták.

Az összehasonlítás matematikai módszere

A két fő minta-csoporton belül két-két minta 
összevetésénél először el kell végezni a két szórás
négyzet különbözőségének statisztikai próbáját, 
majd annak ismeretében, hogy e1 = s 2, vagy s1 =  
= s 2 el kell végezni a két átlagérték különbségének 
statisztika próbáját is xx Is x2). Az utóbbiak termé
szetszerűleg különbözni fognak egymástól. Ezek 
után felmerül a kérdés: az хг és x2 értékek csak 
véletlen folytán különböznek-e egymástól (mivel 
x1 és x2 a véletlen mint karakterisztikái), vagy a 
közöttük észlelhető eltérést az egyes mintákba 
tartozó acéladagok eltérő gyártástechnológiai, fel- 
dolgozási (öntött, alakított) körülményeiből 
adódó, az edzhetőségükben mutatkozó különbség 
idézi elő?

A kérdést a következő matematikai módszerek 
igénybevételével válaszolhatjuk meg.
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Kiindulunk abból az alapfeltevésből (nullhipo- 
tézis), hogy a valóságban az összevetett két minta 
eloszlási paraméterei között nincs különbség. Ha 
a véletlen minta átlagai különbségének eloszlását 
meghatározzuk, akkor megállapítjuk annak való- 
színűsénét is, hogy a véletlen minták átlagai kö
zötti különbség bizonyos határértéket meghalad-e. 
Ez azt jelenti hogy meghatározzuk a 100a%-os 
kritikus értéket [1, 2].

Ha a véletlen minták átlagértékei közötti el
térés nagyobb, mint a kritikus érték, akkor az el
térést csaknem biztosan nem a véletlen mintavá
lasztás véletlenből adódó különbsége okozta, ha
nem az a paraméterek értékei között fennálló kü
lönbségből adódik. Ebben az esetben elvetjük a 
nullhipotézist és a véletlen minta átlagértékei kö
zötti eltérést statisztikai szempontból szignifi
kánsnak tekintjük.

Ellenkező esetben, ha a véletlen minta átlag
értékei közötti különbség nem haladja meg a kri
tikus értéket, az eltérést statisztikai szempontból 
nem tekintjík szignifikánsnak. Az általános sta
tisztikai számítás gyakorlatában ilyen esetben azt 
a következtetést vonjuk le, hogy a nullhipotézis 
helyes vagyis a paraméterek értékei között nincs 
lényeges különbség.

Először tehát, mint említettük a két szórásnégy
zet különbözőségének statisztikai próbáját kell el
végeznünk. •

Két alapsokaságunk van, pl. A acélműben és В 
acélműben gyártott C 45 minőségű adagok vég- 
lapedző görbéin a keménység a véglaptól mért z 
távolságnál. Mindkét alapsokaság normális elosz
lásúnak tekinthető [3]. Ezekből az alapsokaságok
ból kiválasztunk két % és n2 terjedelmű véletlen 
mintát. Meghatározzuk a két véletlen minta ta 
pasztalatai szórásnégyzetét: Sj2 és s22. El kell dön
tenünk, érvényes-e a12= a 22, vagy sem. Az

értéket felvevő valószínűségi változó vx —nx — 1 és 
v2= n 2 — 1 szabadságfokú / ’-eloszlású [1, 4, 5].

A 100 a%-os megbízhatósági szint nullhipo- 
tézisét akkor vetjük el, ha érvényes

e? Fa
— I— = —^—( Г1’ У 2 )  (2)

abban az esetben, ha a tapasztalati szórásnégyze
tek közül a számlálóba azt az értéket vesszük, 
amely a kettő közül a nagyobb. Az egyenlőtlen
ségben Fa. (vv v2) az К-eloszlás táblázatából kiol
vasható 100 а 12%-os kritikus érték.

Esetünkben, mint a későbbiekben a számítási 
eredmények közlésével bizonyítani fogjuk, elfo
gadható, hogy or12=cr22.

A két átlagérték különbségének statisztikai pró- 
báját igy erre az esetre végeztük el.

Megállapítva a véletlen minták átlagértékeit, 
tudva, hogy ezek eloszlása normális, be lehet bi
zonyítani, hogy a

I * 1  - * 2  I
Sx---------1---------

% n2

valószínűségi változó a = n x+ n2 — 2 
fokú és t eloszlású [4], ahol

(3)

szabadság-

X

1
nx +  n2

— ( » i - l ) S i 2+  (n2 — l ) s | (4)

Behelyettesítve a mintákból számítható tapaszta
lati paramétereket, a Student-féle t eloszlás kriti
kus értékeit tartalmazó táblázatból kikeresve az 
általunk előre megválasztott 100 a%-os szignifi- 
kanciaszinthez tartozó t kritikus értéket az nx-\- 
~\~n2 — 2 szabadsági fokok esetén a következő dön
tést hozhatjuk.

Abban az esetben, ha

£> ta n(5)

azt állítjuk, hogy a véletlen minta átlagértékei kö
zötti különbség statisztikai szempontból szigni
fikáns és elvetjük a nullhipotézist (px^Pa).

Abban az esetben, ha

t < t a  (6)

elfogadjuk az állítást, hogy //j =  u2.
A számítások eredményei
A számításoknál 10% (a =0,05) volt az előre 

megválasztott megbízhatósági szint, mind a szó
rásnégyzetek, mind az átlagértékek különbözősé
gének statisztikai próbájánál.

A két fő minta-csoporton belül páronként össze
vetett mintáknak a számításokhoz felhasznált 
adatait az 1. és 2. táblázatok tartalmazzák.

Mindkét acélminőségnél 8 mm véglaptól mért 
távolságnál mutatott keménység-értékek alapján 
végzett számítási eredményeket közlünk megje
gyezve, hogy más véglaptól mért távolságoknál 
is ilyen eredménnyel jártak a statisztikai próbák.

A statisztikai próbák eredményeinek 
értékelése

Az elvégzett statisztikai próbák eredményei a 
következőképpen értékelhetők.

A gyakorlali szempontból elegendő szigorú- 
ságú konfidencia intervallumon belül a szórás
négyzetek különbözősége egyik összevetésnél sem 
szignifikáns, tehát az átlagértékek különbözőségé
nek statisztikai próbáját indokolt volt ax = a 2 
alapfeltételből kiindulva elvégezni. Ez az ered
mény egyben annak is bizonyítóka, hogy a külön-

1. táblázat
A szám ításhoz fölhasznált adatok

Acél
minőség

A m in ta  
jele n X s 2 V

1 / 1 2 0 27,50 4,47 19
C 45 1 / 2 17 28,80 4,29 16

1/3 17 27,60 4,45 16

I I / l 59 50,15 6 , 0 0 58
40 Cr 4 I I /2 40 50,30 7,07 39
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A  s z á m í t á s h o z  f e l h a s z n á l t  a d a t o k 2. táblázat

A  s ta t i s z t ik a i  p r ó b a  e re d m é n y eпа+пь -------------------- ------------------ :—
— 2 to’°5 F > F B, o5 í> <  0.o5

88 35 2 ,0 3  1 ,04  > 2 ,2 9  1 ,88  > 2 ,0 3
n e m  s z ig n if ik á n s  n e m  sz ig n if ik á n s

14 35 2 ,0 3  1 ,00  > 2 ,2 9  0 ,1 4  > 2 ,0 3
n e m  s z ig n if ik á n s  n e m  s z ig n if ik á n s

67 32 2 ,0 4  1 ,04  > 2 ,3 3  1 ,67  > 2 ,0 4
n e m  s z ig n if ik á n s  n e m  s z ig n if ik á n s

S n  2
A cél Ö s s z e v e te t t  p _  F  0)05

m in ő s é g  m in t a  p á r  2 ( v a',vb)

4 ,47
I / 1 — I / 2  ------- =  1 ,04  2 ,2 9  2 ,09  1

4 ,29

4 ,47
C 45  1 /1 — 1/3 ------- =  1 ,00  2 ,29  2 ,11  0

4 ,45

1 /2 — 1/3  4 ,45
------- =  1 ,04  2 ,3 3  2 ,09  1
4 ,29

7,07
40  C r 4 I I / l — I I / 2  —  =  1 ,18  1 ,20  2 ,53  0 ,2 9  97

6,00

böző időben, ill. különböző helyeken adott acél
minőségen belül végzett véglapedző vizsgálatánál 
nem követtek el lényeges hibákat, a különböző 
mintáknál végzett véglapedző kísérletek egyfor
mán pontosak voltak.

Mivel a vizsgált két acélminőségen belül a kü
lönböző eredetű ( hazai és külföldi acélművek adag
jai) és állapotú (öntött, alakított) véletlenszerűen 
kiválasztott minták (adagok) adott véglaptól mért 
távolságnál észlelhető keménységének átlagér
tékei nem különböznek szignifikánsan egymástól, 
indokolt az a következtetés, hogy egy acélminő
ségre jellemző édzhetősgi sávot országos szinten, 
tehát különböző acélműveink adagjainak vizsgálata 
alapján meg lehet határozni. Nem szükséges ezt a 
munkát acélművenként elvégezni.

Az acélminőségre jellemző edzhetősgi sáv meg
határozása szempontjból a különböző adagokból 
származó öntött, ill. alakított anyagú próbatestek 
statisztikusan egyenértékűek. Az acélműben te 
hát minősíteni lehet a legyártott adagot — abból 
a szempontból, hogy milyen edzhetőségi követel
ménynek felel meg — a végpróbával egyidejűleg 
öntött próbaanyag véglapedző vizsálatával is. 
Ez a minősítés elvégezhető mielőtt az adagból 
származó öntecsek bizonyos felhasználói igényt 
tartalmazó megrendelésekre épülő hengerlési 
programba bekerülnek. így  elkerülhető az, hogy a 
legyártott félkész termékből (rúd-, lemezáru, stb.) 
vett minták véglapedző vizsgálata során derüljön 
az ki, hogy a termék a megrendelő edzhetőségi igé-

1,99 1,18 > 1 ,2 0  0 ,2 9  > 1 ,9 9
n e m  s z ig n if ik á n s  n e m  s z ig n if ik á n s

nyeinek nem felel meg s esetleg kisebb áron ad hoc 
jellegű értékesítésre kerüljön.

Az utóbbi következtetés az I / 1—I/3, 1/2 — 13/, 
valamint a II/1 — II/2 minta-összevetések statisz
tikai eredményén alapul.

Megjegyezzük még itt, hogy amennyiben a gya
korlat számára elegendő megbízhatósággal igaz 
az a megállapítás, hogy az acél összetételével szo
ros korrelációt mutat a hőkezeléssel kialakítható 
szövet— azaz az edzhetőség az acél vegyi összeté- 
léből számítással meghatározható [6, 7], akkor 
mindegy kell hogy- legyen akár alakított, akár 
öntött állopotú acél edzhetőségéről van szó ugyan
azon acélminőség esetén. A gondolatmenet meg
fordításával az elvégzett statisztikai próbák ered
ménye az idézett szakmai törekvések helyességét 
is igazolja. Természetesen, itt nem általános ér
vényű vegyi összetétel —- edzhetőség összefüggés
ről van szó, hanem csak szűkebb minőség csoport
nál és technológiai viszonyoknál érvényes korre
lációról.
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Egy matematikai-statisztikai módszer alkalmazása 
a kohászati gyártás- és gyártmányvizsgálatban

S Z O L C S Á N Y I  G Y Ö R G Y  V A S S  L A J O S
oki. matematikus oki. fizikus

Irányítás- és Számítástechnikai Intézet Csepel Művek Tervező és Kutató Intézete
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A  cluster-a n a líz is  W ishart és Beale módszeré 
nek a lka lm azása  két kohászati fe ladatra: -—- a k e 
h illák  élettartam át befolyásoló tényezők vizsgálatára, 
va lam in t az acélgyártás betétjében a  hulladék hatá 
sának elemzésére. A  m á r ismertebb s ta tisz tika i m ód 
szerek igénybevétele előtt sok esetben hasznos a  clus- 
ter-ana lízis a lkalm azása.

Bevezetés

A matematikai-statisztikai módszerek haszná
lata egy rendszer, egy folyamat elemzésénél indo
kolt, ha a vizsgálandó mennyiségek viselkedése, 
vagy maguk a mért .értékek véletlen jellegűek, 
így van ez sok esetben a kohászatban, a kohászati 
folyamatoknál is. Igaz, determinisztikus fizikai, 
fizikai-kémiai törvények szabják meg a folyamatok 
lejátszódását, mégis gyakran hasznos, ha a folya
matok eredményében, a keletkezett termékek 
tulajdonságaiban jelentkező változásokat véletlen 
jellegűeknek tekintjük. Azért szükséges és lehetsé
ges ez, mert nehéz, vagy lehetetlen a felhasznált 
anyagminőségekben, a technológiai paraméterek 
értékeiben mutatkozó ingadozásokból következ
tetni, csupán a folyamatok ismerete alapján, 
annak eredményére, a számtalan tényező és az 
erősen csatolt folyamatok miatt. Nem is szólva az 
emberi tevékenység sokszor véletlen jellegéről! 
Természetesen nem szabad elhanyagolni, a mate
matikai-statisztikai módszerek mellett, alejátszódó 
folyamatok, valamint a gyártás ismeretét, más 
módon való vizsgálatát. Intézetünkben évek óta 
használunk ilyen módszereket különböző kohá
szati termékekre, pl. vas- és acélöntvények esetére, 
acélöntecsekre, melegenhengerelt csövekre — főleg 
többváltozós regressziószámítást — a termékek 
tulajdonságait, a selejt alakulását befolyásoló 
gyártási tényezők kiválasztására.

A gyártási folyamat elemzését matematikai
statisztikai módszerek nélkül — úgy véljük — 
objektiven és hatékonyan nem is végezhetjük el, 
de számolnunk kell e módszerek alkalmazásának 
buktatóival.

Egyik komoly nehézség a megfigyelési adatok
kal kapcsolatban merül fel. Az alábbi 1. ábra 
illusztrálja ezt. (Egy megfigyelés esetünkben két 
változóra vonatkozik és egy pontnak felel meg a 
síkban.)

Az (1), (2) ponthalmaz, (3), (4), (5) pedig külön
álló pontok. (1) ponthalmazon у függ a;-tői, viszont
(2) halmazon ilyen kapcsolat nincs. Az egyik meg
figyelés sorozat egyfajta, a másik pedig egy. más
fajta folyamat által történt meghatározottságát 
képviseli az adatoknak.

Léteznek olyan pontok, amelyek nagyon kies
nek (3), (4), (5), ezeket részünkről érdektelennek, 
nem reprodukálható, a fontosabb folyamatokat

nem reprezentáló megfigyeléseknek tekinthetjük. 
Az adatok feldolgozásának eredményei függenek a 
ponthalmaz eloszlásától, struktúrájától; az összes 
adatra nem kapunk kielégítő eredményt — ha sok 
az érdektelen, kieső pont, vagy más jellegű folya
matra vonatkozó megfigyelések is vannak — de az 
(1) halmazon a regressziószámítás eredményt 
adhat.

A megfigyelések eloszlásának jellegéből adódó 
problémák kiküszöbölésére tűnik alkalmasnak az 
ún. cluster-analízis.
Lehetővé válik alkalmazásával:
— leválasztani a kieső, a nem reprodukálható 

megfigyeléseket,
— elkülöníteni a különböző folyamatok által meg

határozott megfigyeléseket és ezután a csopor
tok elkülönüléséből, illetve egy csoporton belül 
elvégzett regressziószámítás eredményéből kö
vetkeztetni a terméktulajdonságok és a gyár
tási tényezők kapcsolatára.

A tanulmány további részében röviden ismer
tetjük a clusteranalízis általunk használt két mód
szerét, majd alkalmazásait mutatjuk be.

Az alkalmazási példák annál is inkább érdekes
nek tűnhetnek, mivel a cluster-analízis. a matema
tikai-statisztikai módszereknek új ága és főleg a 
szociológia, pszichológia, gazdaságtudomány, bio
lógia területén ismert használata, kohászatban 
sajátos és bizonyára ritka is.

Cluster-analízis

Egyedek, megfigyelések osztályba, csoportokba 
sorolásával foglalkozik, de nem előre kijelölt cso
portokba sorolja be az egyedeket, hanem a csopor
tok meghatározása is feladata, amelyet az egyedek 
„rokonsága” alapján végezhet el. Egy egyedet,

У

( 3 )

( 4 )

( 1 )

\KL-708-A

1. ábra. A  m érési adatok lehetséges stru k tú rá i
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megfigyelést több ismérv együttese (и,,db változó) 
jellemez, így azokat tekinthetjük pontoknak, vala
milyen többdimenziós térben. Az egyedek „rokon
ságát”, a pontok „közelségét” n db ismérv alap
ján mérhetjük.

A cluster módszerek nagyon sokrétűek, kezdve 
attól, hogyan mérjük a pontok „közelségét” , 
„rokonságát” , egészen addig, hogy milyen eljárás
sal határozzuk meg a csoportokat, az ún. clustere- 
ket. Még csak felsorolni sem kívánjuk ezeket, csu
pán az általunk használt két módszer lényegét 
ismertetjük.

Wishart-féle sműségmódszer

Egy hierarchikus eljárás [1], [2]; az egyedeket, a 
pontokat lépésenként vonja össze az alapján, 
hogy milyen közel vannak egymáshoz. Ez lehet a 
pontok euklideszi távolsága is. Minél közelebb van 
egy pont a másikhoz, annál hamarabb vonjuk 
össze azokat, illetve ha már valamelyik, vagy 
mindkettő valamilyen csoportba tartozik, akkor a 
megfelelő csoportokat is. Végül minden pont egy 
csoportba kerül, de közben fennállhat olyan hely
zet, hogy a meglevő különálló csoportok értelmes, 
tényleges elkülönülést jelentenek.

A Wishart-féle módszer azonban figyelembe vesz 
még egy szempontot. Csak azokat a pontokat 
vonja össze, amelyek ún. „sűrű pontok”, azaz 
amelynek egy bizonyos R  sugarú környezetében, 
mondjuk, k0 db pont van, s lépésenként növeli ezt 
az R  sugarat, amíg fokozatosan minden pont 
„sűrűvé” nem válik. így azokat a pontokat, ame
lyek messze vannak a többitől, tehát kiesnek, nem 
reprodukálhatóak, a számításaink során nem 
vesszük — legfeljebb csak az utolsó részében — 
figyelembe.

Beale-féle módszer

A Beale-féle módszernél [1], [3], már előre fel
tesszük, hogy bizonyos számú csoportosulás, clus
ter létezik. Természetesen ezek nem szükségszerűen 
jelentenek valós elkülönülést. A módszer ezután a 
pontokat a megadott számú csoportba sorolja be 
úgy, hogy a pontok által meghatározott súlypont
tól, vagy középponttól a pontok átlagos eltérése a 
legkisebb legyen. így az egymáshoz legközelebbi 
pontok kerülnek egy csoportba.

Ezután a clusterek számát csökkenti azáltal, 
hogy összevon két olyan csoportot, amelyek súly
pontja, — hogy nagyon egyszerűen fejezzük ki 
magunkat — legközelebb vannak egymáshoz, s 
ezután újból elrendezi a pontokat a most már 
csökkentett clusterszám mellett.

Ha erősen elkülönülő csoportokat von össze, akkor 
a középpontok távolsága jóval nagyobb lesz, mint 
az előző összevonások alkalmával. így azt mond
hatjuk, hogy a megmaradt csoportok tényleges 
elkülönülést mutatnak.

Wishart-féle módszer alkalmazása a 
gömbgrafitos szerkezetű kokillákra

Feladat ismertetése

A  cél a kokillák „élettartamát”, vagyis a kokil- 
lák által „kibírt” öntések számát (öntési számot)

befolyásoló tényezők megállapítása volt [4]. A ren
delkezésre álló adatok alapján a feladat leszűkült, 
azt lehetett és kellett megállapítani, hogy a kokil
lák élettartamát a metallurgiai tényezők befolyá- 
solják-e az adott gyártási és felhasználási körül
mények mellett, illetve a kokilla tartósságának 
megítéléséhez bizonyos előírt tulajdonságok kielé- 
gítőek-e.
Az elemzéshez rendelkezésre álló adatok; 
az öntéskor vett próba:

— összetétele (C, Si, Mn, P, Mg, S)
— szövetszerkezeti adatok (grafit „gömbösségé- 

nek” mértéke, grafit mennyisége, ferrit meny- 
nyisége)^

— szilárdsági tulajdonságai (szakítószilárdság, nyú
lás, keménység)
valamint a kokilla:

-— öntési száma
— a kokilla leselejtezésének okai.

Az analízist kétfajta kokillára és két adatgyűj
tési időszakra végeztük el, mivel egyrészt a kokil
lák, másrészt a technológiák között is volt különb
ség. így 405 I., 405 II., EK I., EK II. megnevezé
sekkel közöljük az eredményeket.

Több probléma merült fel az adatokkal kapcso
latban :

— A kokilla élettartamát több más, általunk 
figyelembe nem vehető tényező is lényegesen be
folyásolja; öntési tényezők, felhasználási körül
mények.

— A kokilla öntési számára a próba adataiból 
kell következtetni, viszont nem mindig állandó, 
illetve egyértelmű kapcsolat áll fenn a próba, 
valamint a kokilla tulajdonságai között. (A pró
bára más hűlési és öntési viszonyok a jellemzőek.)

— A kokilla élettartama, illetve a kokilla élet
tartamát meghatározó tényezők függenek a lese
lejtezés okától.

A fenti nehézségek miatt a regressziószámítás az 
összes adatra nem adott, de nem is adhatott ered
ményt. Az élettartam szórása a regresszióval 
gyakorlatilag nem csökkent, s az egyes változók 
együtthatói sem voltak szignifikáns nagyságúak.

A clusterezési módszert, mint lehetőséget vettük 
számításba, hogy az adatokban levő információt, 
ha egyáltalán lehetséges, megkapjuk.

Elsősorban a kieső megfigyeléseket, a próba 
adatai által „rosszul” képviselt kokillákra vonat
kozó megfigyeléseket kívántuk elhagyni, de termé
szetesen elkülönült csoportokat is várunk, pl. a 
leselejtezési okok szerint, vagy szakítószilárdság 
alapján stb.

Egy-egy megfigyelést, mint előzőekben utaltunk 
rá, többdimenziós tér pontjának lehet tekinteni. 
Kérdés az, hogy milyen változók által meghatáro
zott térben vizsgáljuk, csoportosítsuk a megfigye
léseket. Számításainkban a gyártás, a kokilla 
elhasználódás szempontjából legésszerűbb válto
zó-kombinációkat vettük figyelembe.

Elsősorban P, Mn, nyúlás, szakítószilárdság, 
ferrit-tartalom, a grafit gömbösítettségének foka 
(típusa), az öntési szám közül választottuk ki azt a
4—5 változót, amelyekkel a clusterezést végrehaj
tottuk.
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A legbiztatóbb eredményt adó csoportosításokat 
a táblázatokban közöljük. (1., 2., 3.a., 3.b., 4.)
*-gal jelöltük azokat a változókat, amelyekkel 
clustereztünk.

Az öntési számot minden clusterezéskor figye
lembe vettük, mert a csoportok elkülönülését, illet
ve a kieső pontok leválasztását éppen a többi ténye
ző és az öntési szám kapcsolata által várjuk.

Eredmények ismertetése
a) 405 I. adatokra az 1. táblázat mutatja be az 

eredményeket. Az adatok 3/4 részének a bevoná
sáig alakult ki és maradt meg ez a két csoport. 
Csak ferrit tartalomban különböznek egymástól, a 
többi változóra szignifikáns különbség nincs. 
Első ránézésre az látszik, hogy a clusterezés nem 
sokat segített, mert a csoportok alapján nem lehet 
megmondani, hogy az élettartamot milyen ténye
zőkkel lehet kapcsolatba hozni, hiszen az átlagos 
élettartam is ugyanaz, s ha a leselejtezési okok 
szerint mindegyik csoport egyedeit (a megfigyelé
seket) külön-külön megnézzük, akkor is nagyjából 
ugyanazok a leselejteződési okok fordulnak elő.

Azonban, ha mindkét csoportban az élettarta
mot regressziószámítással vizsgáljuk, az eredmé
nyek eltérést mutatnak. Az 1. csoportban a Mn és 
P kapcsolatban van az öntési számmal; ha növe
kednek, csökken az öntési szám. A többszörös 
korreláció 0,64, de az összefüggés az öntési szám 
szórásának 20%-át magyarázza és az együtthatók 
szignifikánsak. (í = — 1,99 és —1,637, de erős 
negatív korreláció van közöttük.)

A 2. csoportban az eredmények rosszabbak és ha 
az összes adatot vizsgáljuk, ha hozzávesszük az 
elhagyott 1/4 részét az adatoknak, nem kapunk 
egyik tényezőre sem,szignifikáns nagyságú együtt
hatót.

b) 405 II. adatokra a 2. táblázat tartalmazza a 
csoportosítást.

A +  jellel jelölt csoportok az adatok felének 
vizsgálatáig maradtak külön, a 4. csoport az ada
tok 2/3 részéig. Két magas élettartamú csoport 
van (3, 4), amelyek csupán a ferrit mennyiségében 
különböznek egymástól, a leselejtezési ok mindkét 
csoportban a természetes elhasználódás következ
ménye (kiégés). Ez magyarázza a magas élettar
tamot.

A 2. és a 4. csoport Mg-ban és Mn-ban szignifi
kánsan különböznek, valamint ebből következően 
szakítószilárdságban is, hiszen az előbbi két elem 
szilárdságnövelő hatású.

A két csoport különbsége arra utal, hogy a fenti 
változók kapcsolatban vannak vagy a kokilla 
öntési, vagy a kokilla elhasználódási körülményei
vel, s ezen keresztül az élettartammal.

Az 1. csoportnak nagy ferrittartalma van, külön
böző leselejtezési okok fordulnak elő benne. 
Szignifikánsan a 3. csoporttól csak a szakítószi
lárdságban különbözik.

Itt is az látszik, hogy a nagyobb szakítószilárd
ság, illetve olyan öntési technológia, vagy olyan 
összetétel, amely ezt elősegíti, kedvező a kokilla 
természetes elhasználódásához.

Az 1. csoportra elvégzett regressziószámítás 
eredménye statisztikusan elfogadható, a többszö-

405 I. adatok csoportosítása
1. táblázat

Változó D im en
zió

1 . 2 .
csoport csoport

Mg % 0,031 0,036
Mn % 0,38 0,40
*P % 0 , 1 2 0,14
* F errit % 19,4 75,5
*Szakítószilárdság N /em 2 563 581
N yúlás % 2 , 6 3,6
*Ö ntési szám — 22,7 2 0 , 8

Megfigyelések szám a 50 34

2. táblázat

405 II. adatok csoportosítása

V áltozó Di- 1+cs. 2.+CS. 3 .+cs. 4.CS.
men-
zió

Mg % 0,054 0,044 0,048 0,056
Mn % 0,33 0,32 0,38 0,40
P % 0,08 0,077 0,077 0,076
* F errit % 64,4 16,6 61,8 21,7
*Szakító-
szilárdság N /cm 2 606 604 634 6 6 6

N yúlás % 6,3 3,6 6,0 3,4
grafit
*(G a 6 ) % 4,6 7,0 5,4 5,5
* Ö ntési
szám — 19,3 15 49,7 52,6
Megfigye-
lések szám a — 34 13 14 1 0

rös korreláció 0,64, a szórás 20%-kal csökken, 
valamint a szakítószilárdság, a ferrittartalom és a 
Mn együtthatói szignifikánsak. A szakítószilárd
ság növelésével csökken, a ferrittartalom növelé
sével nő, a Mn tartalom növelésével csökken az 
öntési szám.

Ez utóbbi elem hatását a 405 I. feldolgozásakor 
is megkaptuk.

c) EK I. eredményeit a 3. táblázat mutatja.
A csoportok a 3. a táblázatban az adatok 3/4 ré

szének bevonásáig maradtak külön.
Eerrittartalomban, szakítószilárdságban erősen 

különböznek, de élettartam tekintetében nem.
A 3. csoportban a P tartalom szorosan összefügg 

az öntési számmal. A többszörös korreláció 0,73, a 
szórást a fittelés 25%-kai csökkenti. Az 1. csoport
ban összefüggést nem kaptunk.

Mindkét csoportban a grafit nagyfokúan „gom
bosi tett” , de létezik egy másik csoport is, amely a 
fenti változókkal történő clusterezéskor nem tudott 
elkülönülni. Ezt mutatja a 3. b táblázat, Mn helyett 
a „gömbösített” grafit mennyiségét (GaO-f GalO), 
vettük a clusterezéskor figyelembe.

Ez a csoportosítás azt sugallja, hogy egy ala
csonyabb fokon gömbösített grafittal is — s itt a 
szakítószilárdság természetszerűleg kisebb — ma
gas élettartamot lehet elérni.

d) EK II. csoportjait a 4. táblázatban látjuk. 
A csoportok az adatok 3/4 részéig maradtak külön. 
A 4. csoportnak jelentősen magasabb az élettar
tama. A 6. csoporttól szignifikánsan Mn-ban és 
szakítószilárdságban különbözik. Mindhárom cso
portnál a grafit erősen gömbösített, de a leselejte
zési okok egyik csoportnál sem mutatnak határo-
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FK  I. adatok feldolgozása
3 . tá b lá z a t

3.a. 3.b.

V áltozó D imenzió l.es. 3.cs. l.es. 2.os. 3.cs.

*Mn % 0,38
P % 0,115
* F errit % 24,5
*Szakítószilárdság N /om 2 543
(Ga9 +  Galo) g rafit % —

*Öntési szám — 20,5
M egfigyelések szám a - 75

zott jelleget. Az 1. csoport, amely többségében 
nagyobb mennyiségben tartalmaz ferritet, reg
ressziószámítással nem adott szignifikáns ered
ményt. A 4. csoport rendkívül magas élettartamát 
az is magyarázhatja, hogy elektroacél üzemben 
használták a kokillákat és ott kíméletesebben bán
tak azokkal. A relatívan nagyobb szakítószilárdság 
itt is figyelmet érdemel.

Beale-íéle módszer alkalmazása

Feladat ismertetése

Egy másik alkalmazása a cluster analízisnek az 
acélgyártásnál a betéthez tett hulladékok hatásá
nak vizsgálata [5]. Annak megállapítása volt a cél, 
hogy a különböző hulladékfajták a kész acél 
szennyezőtartalmát milyen mértékben befolyásol
ják. A betétet a berakott hulladékfajtákkal és azok 
mennyiségével egyértelműen lehet jellemezni. Ha 
az egyes hulladékoknak az összetételre való befolyá
sára vagyunk kíváncsiak, a többváltozós regresz- 
sziószámítás módszere kézenfekvő.

Sajnos így nem kaptunk összefüggést. Miért van 
ez? Mert a hulladékok fajtái, önmagukban nem 
jellemzik a magukban foglalt szennyező elemek 
mennyiségét. Ugyanakkora mennyiségük lényege
sen többet vagy kevesebbet is tartalmazhat a 
szennyezőkből. Tehát a hulladékfajták bizonyos 
szempontból „inhomogéneknek” tekinthetők. így 
elképzelhető, hogy az acélgyártási adagok is 
különböző csoportokba sorolhatók, attól függően, 
hogy nagyobb, vagy kisebb szennyező tartalmú 
hulladékok kerültek-e bele.

Több csoport is létezhet; elkülönülhetnek az 
adagok a hulladékfajták mennyisége szerint, de az 
egyes hulladékfajták „inhomogenitása” miatt is.

Ezért a Beale-féle módszer alkalmazása jónak 
tűnik; a kiindulásul feltételezett csoportok számát 
addig csökkentjük, amíg a végén megmaradt cso
portokat már különállónak lehet tekinteni, s majd 
meglátjuk, hogy a kapott csoportok milyen infor
mációt adnak, mennyiben támasztják alá előze
tes feltevéseinket.

0,32 — — —
0 , 1 1 — —

—  P

71,3 58 33 75
461 397 555 547

— 2 2 85 92
18 28 19 1 2

26 24 98 15

4. táblázat
FK  II. adatok  csoportosítása

V áltozó Dimenzió l.es. 4.C S. 6 .OS.

*Mn % 0,37 0,37 0,30
* F errit % 62 1 1 29,5
*Szakítószilárd
ság N /cm 2 641 657 602
*Ontési szám — 24,8 77 29
Megfigyelések
szám a — 49 15 2 0

230 adag adatait dolgoztuk fel, rendelkezésünkre 
állt a betétként felhasznált hulladékok fajtái, 
mennyisége, valamint a kész acél összetétele. 3 
elemre: rézre, nikkelre és krómra végeztük el a 
csoportosítást.

A clusterezéshez 4 változót használtunk fel; 
3 hulladékfajtát vettünk figyelembe (II. osztályú 
hulladék, bádog, forgács), továbbá a kérdéses szeny- 
nyező elemet, hiszen az adagok és így a hulladékok 
elkülönülését elsősorban e szerint várjuk.

Eredmények ismertetése

Az 5. táblázat az acél réztartalmára vonatkozó 
csoportosítást mutatja. Az 1. csoport azért külö
nült el, mert az ehhez tartozó adagokhoz elsősor
ban II. osztályú hulladékot raktak a betéthez. 
A Cu-tartalom is alacsony. A bádog nagyobb meny- 
nyisóge ellenére a 4. csoport viszonylag kevés 
rezet tartalmaz, ezért kézenfekvő, hogy a 3. cso
portban a berakott bádog nagy mennyiségben kell, 
hogy Cu-t tartalmazzon. A becslés szerint átlago
san 3—4% rezet. A 2. csoport a 4-től nem annyira a 
Cu tartalom miatt különbözik, mint inkább a for
gács mennyisége alapján, de a hulladék átlagos 
réztartalma nem lehet itt sem több, mint a 4. cso
portnál.

A 6. táblázat a nikkelre vonatkozó eredményeket 
tartalmazza. Az 1. csoport ugyanolyan, mint a réz 
esetében, csak II. osztályú hulladékot raktak a 
betéthez. A 2. csoportnál a nikkel mennyiségének 
az emelkedése a nagyobb bádog-arány miatt van,

5. táblázat
A Cu-ra vonatkozó csoportosítás

V áltozó Dimenzió 1. 2 . 3. 4.

II.o . hulladék k g /t 490 270 340 260
Bádog k g /t 2 2 106 166 2 0 0

Forgács k g /t 2 1 140 70 2 0

Cu % 0,14 0 , 2 0 0,32 0,16
Megfigyelések szám a - 80 60 1 2 84
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A Ni-re vonatkozó csoportosítás
6. tá b lá z a t

Változó Dimenzió 1 . 2 . 3. 4.

II.o . hulladék 
Bádog 
Forgács 
N i
Megfigyelések szám a

k g /t
k g t
k g /t

%

480 250 
17 197 
15 24 
0,055 0,07 

54 8 6

A Cr-r:i vonatkozó csoportosítás

470
60
46

0 , 1 0

46

250
160
150

0 , 1 0

50

7. táblázat

Változó Dimenzió 1 . 2 . 3. 4.

II.o . hulladék k g /t 500 260 370 2 0 0

Bádog k g /t 2 1 2 0 0 65 205
Forgács k g /t 7 33 1 1 0 155
Cr % 0,07 0,07 0,085 0,13
M egfigyelések szám a - 64 82 46 28

amely több Ni-t tartalmaz, mint a II. osztályú 
hulladék. A 3. csoportnál, ha elfogadjuk, hogy 
sem bádog, sem a II. osztályú hulladék nem tartal
maz a szokásosnál több Ni-t (nincs bizonyítva!) 
a forgács, amelyik háromszorosára nőtt, kb. átla
gosan 1,5% nikkeltartalmú. Ilyet várunk is, hiszen 
egyes forgácsfajták nikkeltartalma nagyobb. A 4. 
csoportnál a bádog és a forgács aránya jelentős a 
betétben, ezért is különül el, de annak ellenére a 
nikkel mennyisége nem nőtt meg.

A 7. táblázatban a Cr-ra vonatkozó csoportosítá
sok vannak. A 2. csoport az 1-től annyiben külön
bözik, hogy a bádog váltja fel a II. osztályú hulla
dék egy részét a betétben, így az eredmény azt 
jelenti, hogy a bádog átlagosan annyi krómot tar
talmaz, mint a II. osztályú hulladék. A 4. csoport
nál a Cr-tartalom jelentős. Ha a bádog és a II. 
osztályú hulladék átlagosan ugyanannyi krómot 
tartalmaz, mint a többi csoportnál, akkor a for
gács 0,5% krómot tartalmaz átlagosan.

Összegezés

A matematika-statisztika új ágának, a cluster- 
analízisnek két alkalmazását mutattuk be, egy 
olyan területen, ahol a matematikai-statisztika 
ismertebb módszereit sem gyakran alkalmazzák.

Az első ismertetett alkalmazás során—a kokillák 
élettartamának vizsgálatakor — az adatok összes
sége nem tartalmazott számottevő információt, de 
a cluster-analízis felhasználása lehetővé tette, 
hogy az adatokat differenciáltan tekintsük, és ne 
valami homogén „adatmasszának”.

Lehetővé vált csoportok elkülönítése, még ha a

megfigyelések 1/3 részétől el is kellett tekintenünk.
A csoporton belüli regresszió — az elkülönülés 

után — már statisztikailag elfogadható eredményt 
adott. így mutattuk ki a foszfor és a mangán ked
vezőtlen hatását.

A csoportok közötti szignifikáns különbség 
mutatta meg — 405 II., FK II. esetén — a szakí
tószilárdság kedvező befolyását a kokilla élettar
tamára; s mivel több tényező szerint nem kaptunk 
elkülönülést — pl. ferrittartalom, illetve selejtokok 
szerint — mondhatjuk, hogy a vizsgált adatok 
körében hatásuk, befolyásuk nem jelentkezik.

Természetesen a csoportosítás által kapott 
információkat csak a folyamatok, a gyártás ismere
tével együtt lehet értelmezni és hasznosan fel
használni.

Második példánkban a cluster analízissel sike
rült az acélgyártáskor a betéthez adagolt hulladék- 
fajták inhomogenitását kimutatni, s ez a szakem
berek régi meggyőződésével, tapasztalataival meg
egyezik.

A csoportosítás lehetővé tette, hogy a csoportok 
további elemzésével — eloszlásvizsgálattal, reg
ressziószámítással — a hulladékoknak a szennyező
tartalomra való befolyását tovább analizáljuk.
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Egyesületi hírek
H írek az Ózdi Helyi Csoport életéből

A H elyi Csoport vezetősége ok t. 9-én a  Zólyom brézói 
V asm ű m egtekin tésére ü zem lá to g a tást szervezett 1 2  fő 
részvételével Szlovákiába.

A ta n u lm á n y ú t során  a  következő gyáregységeket 
te k in te tté k  m eg: SM-Acélmű, E lek tro  Acélm ű, F o ly a 
m atos Ö ntőm ű, Cső H úzóm ű, H engerm ű.

Az üzem lá to g a tást követően a k lubházban  ta r to t t  
konzultáción  a  résztvevők  b ep illan tást n y erh e ttek  a  
V asm ű hely i szervezetének életébe.

A következő napon lehetőség n y ílt a  csodálatosan  
szép Tale-i völgy m egism erésére is.

O kt. 28-án a M TESZ-klubban ren d ezett előadást a 
m etallu rgus szakcsoport; am elyen L á zá r L a jo s:  „A 
K ohászati G yáregység energia felhasználási m u ta tó in ak  
alakulása, a  jav ítá s  lehetőségei” cím m el ta r to t t  előadást.
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O kt. 29-én a  hengerész szakcsoport szervezésében 
k erü lt sd t a  következő előadásra a  M TESZ-klubban: 
T o ká r Géza— T erem y Jó zse f:  „D IN  488 szabvány 
szerin ti betonacélok gy ártási ta p asz ta la ta i.”

Az előadást érdekes v ita , illetve konzultáció  követte.
N ov. 18-án 10 szakem berünk v e t t  részt az LKM -ben 

ren d ezett előadáson, m elyet egy svéd-cég ta r to tt .
Dec. 2-án a  m etallurgus szakcsoport , ,F I A T A L O K  

F Ó R U M ”-á t rendezett, ahol a  fia ta l szakem berek 
részéről h an g zo tt el előadás. Schottner Péter— J á n o s i 
Ferenc— N a g y  L a jo s : ,,A g y á r to tt  acélm inőségek tovább  
fejlesztésének és új m inőségének g y ártásán ak  lehető 
ségei és feltéte lei.”

Dec. 3-án a  H elyi C soport vezetősége az 1982. évi 
m u n k a te rv e t és a  költségvetés te rv eze té t v i ta t ta  meg.

A MTESZ Ózdi In téző  B izo ttságának  IV. negyedévi 
ülésén az Ózdi H elyi C soportjának  1981. évi tev ék en y 
ségéről, va lam in t a  jövőbeni terveirő l ta r to t t  beszám o 
ló t M á té  L ászló  t i tk á r  (ML).

A KGYV csoport évzáró ülése

A K G Y V  H elyi Szervezet 1981. dec. 15-én ta r to t ta  
évzáró ülését.

Az első nap irend i p o n tb an  dr. T em esi Sándor, a  
H elyi Szervezet t i tk á ra  beszám olt az 1981. évben végzett 
m unkáról, a  k itű z ö tt program  teljesítéséről.

A korábbi évek gyak o rla tá tó l eltérően 8  k lubnap  
m egrendezését te rv ez tü k  és v a ló síto ttu k  meg, v állalati 
és külső szakem berek bevonásával. A k lubnapok  lá to 
g a to ttság a  40— 45 fő átlag létszám m al realizálódott.

Szeptem ber 2— 4 kö zö tt k e rü lt m egrendezésre a  I I I .  
ívkem ence A nkét, m elynek a  résztvevő 94 fő külföldi 
és 106 fő m agyar vendég vélem énye a lap ján  nagy 
sikere volt, többen  je len tkez tek  a  IV . ívkem ence 
A nkét-ra  résztvevő és előadóként egyarán t.

1981-ben k é t hazai ta n u lm á n y u ta t te rv eze tt a 
H elyi Szervezet, egyet az LKM  K om binált Acélm űnek, 
egyet pedig a  Salgótarjáni Tűzhelygyár öntödéjének 
m egtekintésére. M indkét program  sikeresen m egvaló 
sult.

A K G Y V  H elyi Szervezetén belül k é t m unkabizo ttság  
tevékenykedik  az egyik az A célszerkezeti, a  m ásik a- 
T űzállóanyag M unkabizottság. M indkettő  önálló p rog 
ram m al rendelkezett. P ro gram jaikban  a K G Y V  g y ártás 
és kivitelezés technológ iájának  korszerűsítését tű z ték  
k i célul és m in d en t m eg tettek  an nak  m egvalósítása 
érdekében. A m unkabizo ttságok  a  p rogram ja ikban  
k itű z ö tt fe lad a to k a t m aradék ta lanu l te ljesíte tték .

F en ti program okon kívül 1981. nov. 4-én a KGYV 
H elyi Szervezet, a  M E E  Villamos H őtechnikai B izo tt 
sága és a  Závody E lek tro tepe lnych  Zarizeni (Csehszlo 
vák) cég együ ttes szervezésében 7 előadást ta rta lm azó  
szim pózum  megrendezésére is sor kerü lt a T IT  T erm é 
sze ttudom ány i S túd ió jában  ,,U j techn ika  n a p ja ” cím 
mel.

M ásodik nap irend i p o n tk é n t M á csa i Jó zse f ta g tá r 
sunk  ism erte tte  az 1982. évre javaso lt m u n k a terv et, 
m elynek lényeges részei az a lább iak  szerin t b o n th a tó k :

— vezetőségi ülések
—  k lubdélu tánok
—  m unkabizo ttságok  önálló program jai
—  tan u lm án y u tak , konferenciák
—  pályázat.

A beszám olót és az 1982. évre jav aso lt m u n k a terv e t 
a  (jelenlévő 55 főnyi) tagság  egyhangúlag elfogadta.

H arm ad ik  nap irend i p o n tk é n t az 1981. évi p á ly áza t 
eredm ényeit ism erte tte  Peres Sá n d o r  tag tá rsu n k , m int 
a  b írálób izo ttság  vezetője.

A k iír t p á ly áz a tra  7 p á ly am u n k a  érkezett be. Az I. 
díj nem  k erü lt k iadásra. A I I .  d íjra  3 p á ly áza to t, a 
I I I .  d íjra  2 p á ly áz a to t ta r to t t  érdem esnek a bíráló- 
bizottság . IV. d íja t ugyancsak nem  ad tak  ki. A II .  
helyre 3000— 3000,-F t a  I I I .  helyezésre 2000—-2000,-F t 
d íja t o sz to ttak  ki.

A bírálób izo ttság  helyezés nélkül a  M űszaki Igazgató  
sa já t keretéből 1000,-Ft-al ju ta lm a zo tt egy p á ly am u n 
k á t, m ivel a szakm unkásképzés te rü le tén  ok ta tás i 
célra felhasználható.

E gy  p á ly áz a to t a b írálób izo ttság  e lu tas íto tt, mivel a 
p á ly áza ti k iírás szerin t csak h iva ta li m unkán  kívül 
k ész íte tt anyaggal lehet pályázni.

N egyedik nap irend i p o n tk é n t a  H elyi Szervezet 
elnöke F a rka s Sándor  t i tk á ra  dr. T em esi Sá n d o r  k iosz 
to t tá k  a  p á ly ad íjak a t, va lam in t az e lm últ évben kiem el
kedő E gyesületi m u n k á t végzőknek a ju ta lm ak at.

Ö tödik nap irend i p o n tk é n t F a rka s Sándor  elnöki 
zárszavában  m egköszönte a  tagság  eredm ényes m u n 
k á já t és röviden beszám olt a v á lla la t elm últ évi e red 
m ényeiről is.

H ato d ik  napirendi p o n tk é n t dr. B író  A tti la  e lv társ a 
K G YV  K ülkereskedelm i Iro d á ján ak  vezetője beszám olt 
a  délkelet-ázsiai és ausztrá lia i ú tja  tap asz ta la ta iró l, a 
K G YV  üzleti lehetőségeiről.

E ln ö k s é g i  ü lé s  o k t ó b e r b e n  G y ö n g y ö s ö n

S o ltész I s tv á n  elnök távollétében az  okt. 28-ám Gyön 
gyösön ta rto tt ü lést dr. N agy Z o ltá n  alelnök nyito tta 
meg és vezette. A résztvevők elfogadták a  m eghívó 
ban  m eghirdete tt napirendet.

A napirendek  tá rgya lása  e lő tt G yőri Sándor, a  M át
raa lja i Szénbányák vezérigazgatója, az OMBKE alel- 
nöke üdvözölte az  elnökség m egjelent tag jait. H ang 
súlyozta, hogy helyes elism erése a  m ai ülés annak  a 
ténynek, hogy az egyesület tagságának többsége a  v i 
déki bányatelepeken, v alam in t kohászati gyártelepeken 
él, é  shasznos volna, ha a jövőben is így' lenne.

1. nap irend : A z  E lnökség  állandó m u n ka b izo ttsá g a in a k  
ú jjá szervezése

A nap irendet Csicsay A lb in  fő titkár te rjesz tette  elő. 
A m eghívóhoz m ellékelt javasla t hangsúlyozta az e l 
nökségi bizottságok m u n k á ján ak  fontosságát, javasolta 
a  korábban közös K örnyezetvédelm i és Energetikai Bi- 
bottsiág kettéválasztását, a  T echnikatörténeti Bizottság 
elnevezésének T örténeti B izottságra való m egváltozta 
tá sá t és elő terjeszte tte  az t a  javaslato t, hogy a k o ráb 
bi Szakosztályközi és Társadalm i Bizottság elnevezése 
Társadalm i Bizottság legyen a  jövőben.

A z Elnökség észrevétel nélkül elfogadta a  bizottsá 
gok vezetésére te tt név szerin ti jelöléseket.
H atározat: A z  Elnökség az  Elnökségi Bizottságok szá 
m át, elnevezését és az  egyes bizottságok vezetőinek 
szem élyére te tt javaslatokat elfogadta, és jóváhagyta 
az  alább iak  szerin t:

Nemzetközi K apcsolatok 
Bizottsága
Alaszafoály Bizottság 
Érem bizottság 
Ifjúsági Bizottság 
K önyvtár és K iadvány 
Bizottság
K örnyezetvédelem  és 
Ergonóm ia
Energetikai Bizottság 
O ktatási B izottság 
Történeti Bizottság 
ICSOBA-elnök 
ICSO BA -főtitkár

B ö szö rm én y i Béla  
S elm ecz i Béla  
T örök Frigyes 
L en g ye l K áro ly

dr. Szabó L ászló

dr. ifj. G agyi P á lffy  A ndrás
dr. T a m á sy  Is tvá n
dr. P atvaros Jó zse f
C sath Béla
dr. K apo ly i László
dr. Z á m b ó  János

Felhív ja a  fő titkárt, hogy a még hiányzó Ipargaz 
dasági Bizottság-i és Társadalm i B izottság-i vezetők 
szem élyére a  legközelebbi elnökségi ülésen tegyen ja 
vaslatot. A jóváhagyott bizottsági vezetőket — a  ko 
rábbi gyakorla tnak  megfelelően — rendszeresen meg 
kell hívni az elnökségi ülésekre.

2. nap irend : E ln ö kség ü n k  kép v ise lte  a M T E S Z  te rü le ti 
sze rveze te ib en

Az írásiban m egfogalm azott és dr. N agy Z o ltán  á lta l 
e lő terjeszte tt javaslat szerin t Egyesületünknek, ill. az 
kell bekapcsolódnia a  MTESz te rü le ti szervezeteinek 
OMBKE Elnökségének szervezettebben és aktívabban 
nagyobb te rü le ti MTESz megm ozdulásokon, vezetőségi 
m unkájába. Megfelelő szinten kell jelen lennünk a 
üléseken, különösen akkor, ha azokon az OMBKÉ-t 
érin tő  bányászati vagy kohászati tém ák k erü ln ek  m eg 
tárgyalásra.
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A javasla t szerin t az OMBKE alelnökei ta rtan án ak  
kapcsolatot az  egyes MTESz megyei szervezetek veze 
tőivel és kérnék, hogy elsősorban őket tá jékoztassák  a  
m egyén belül jelentkező és az OM BKÉ-t érin tő  tbánmá- 
lyen társadalm i tevékenységről. Az elő terjesztett ja 
vaslat az alelnökök te rü le ti beosztását is tartalm azta.

H atározat: Az Elnökség, néhány kisebb módosítás 
után, az  elő terjeszte tt javaslato t elfogadta és az alel- 
nököket felkérte, hogy az á lta lu k  vállalt MTESz m e 
gyei szervezetek vezetőségénél megfelelő form ában 
képviseljék Egyesületünk Elnökségét, az  alábbiak  sze 
r in t:

Baranya
Bács-K iskun
Békés
Borsod-A baúj-Zem plén
Csongrád
Fejér
Győr-Sopron
H ajdú-B ihar
Heves
Kom árom
Nógrád
Pest
Somogy
Szabolcs-Szatm ár
S z o ln o k
Veszprém
Zala
Budapest
MTA
Ip. Min., ОТ, OMFB

Balogh B.
K a rlik  N.
K a rlik  N.
Balogh B. és K a r lik  N. 
N ándory Gy.
M olnár U.
N ándory G y.

G yőri S.
G yőri S.
G yőri S.
N agy Z. és K a r lik  N. 
Z senge llé r I.
N ándory Gy.
Z sengellér I.
M olnár I.
Z sengellér I.
N agy Z.
S im o n  S.
Z sengellér I.

3. nap irend : T á jéko zta tá s  az M T E Sz T isz tú jító  K ö z 
g yű lésérő l

A  T isztújító  Közgyűlésről dr. N agy Z o ltá n  adott á t 
fogó tájékoztatást, am elyen egyesületünket jelentős 
szám ú bányász és kohász ak tív a  képviselte. A tájékoz 
ta tóban  k iem elte az MTESz fő titkári beszám olójának 
sokrétűségét és azokat a gondolatokat, am elyek vissza 
térően  jelezték  az  önálló egyesületek fontosságát és 
szerepét. Hangsőlyozottan m egism ételte A czé l G yörgy  
és  néhány jelentős hozzászóló legfontosabb gondola 
tait. Ezt követően ism ertette  az MTESZ m egválasztott 
új tiszségviselőit és azon belül Egyesületünk képvise 
lőit.

H atározat: Az Elnökség a  tá jékozta tó t tudom ásul 
v e tte  azzal, hogy az  MTESz Országos Elnökségének és 
VB-jének, valam in t Egyesületünk Elnökségének szoro 
sabb együttm űködése érdekében Egyesületünk elnök 
ségi üléseire m eg kell hívni az MTESz Országos El- 
nöksékébe delegált tagokat és a  VB-be beválasztott 
képviselőinket.

4. nap irend: A z  O M B K E  1981—85. év i k ö zép tá v ú  m u n 
kaprogram ja  és 1982. év i m u n k a te rv e

Dr. B akó  K á ro ly  fő titkárhelyettes ism ertette  m in d 
két anyag rövid koncepcióját, azokat a  főbb gondola 
tokat, m elyeket korábbi m unkaprogram okból, m in t fo 
lyam atosan m űvelendő tém ák a t átveszünk és azokat az 
új gondolatokat, m elyeket nagyrészt az MTESz-köz- 
gyűlés nyom án célszerű beépíteni. Az Elnökség a tá 
jékozta tást — észrevétel nélkü l — elfogadta.

am elyik  a  90 éves egyesületi m unkával foglalkozik.
Dr. B akó  K áro ly  javasolta, hogy az  év  folyam án, 

vagy ezen jubileum i ülés keretében legyen egy Sel- 
m ec—Sopron—Miskolc egyetemi városokkal foglalkozó 
előadás, am ely a  bányászati és kohászati képzést tö r 
ténelm i szem pontból is bem utatja.

Csicsay A lb in  fő titk á r javasolta, hogy jubileum i év 
ben ne szűk ítsük  le csak egy félnapos ülésre a  m eg 
em lékezést, hanem  valam ennyi szakosztály és helyi 
csoport szenteljen  egy-egy a lk a lm at a  m egem lékezés 
nek  az 1982. év  során. Javaso lja  továbbá, hogy Ó vári 
A n ta l  ve?etésével a  többi főszerkesztő, v alam ian t a  
K önyvtár és K iadvány Bizottság é s  Társadalm i B izott 
ság bevonásával egészüljön ki a 90. a lap ítási évfordu 
ló ra  k iad o tt jubileum i évkönyv szerkesztő bizottsága.

K ovács J ;  V á rh e ly i R. és G yőri S. az  ipari oldal 
erősebb szerepeltetését javaso lták  a  jubileum i m egem 
lékezés során.

Dr. S o m osvári Z so lt úgy gondolja, hogy az  Egyete 
mi Osztály kap  m egbízást a  jubileum i ülés és a  köz 
gyűlés m egrendezésére és lebonyolítására.

Sándor J. és L audai M. a  helyi csoportokban szük 
séges m egem lékezések fontosságát hangsúlyozták. 
H atározat
— A jubileum i közgyűlés ide je  m árcius 12—13-a le 

gyen. A közgyűlést Miskolcon a N ehézipari M űszaki 
Egyetem en kell m egtartan i. A szaklapok m ielőbb 
jelentessenek m eg errő l egy rövid hírt.

— A jubileum i közgyűlés első n ap ján  szakm ai elő 
adások hangozzanak el. K erüljön  so r bará ti össze
jövetelre is. A m ásodik napon legyen az egyesületi 
közgyűlés, é s  valam elyik  nap  program jába be kell 
illeszteni a  selm eci gyűjtem ény m egtekintését.

— A szakosztályok és helyi csoportok az  1982. év fo 
lyam án szenteljenek egy a lk alm at a  jubileum nak.

— N ovem ber folyam án Balogh B. és dr. N á ndory  Gy. 
alelnökök olyan m értékben  folytassák az előkészí
tést, hogy az 1981. decem berében m egtartandó e l 
nökségi ülés elé  írásos előterjesztés kerülhessen.

— Ó vári A n ta l  koordinálásával m eg kell kezdeni a ju 
bileum i évkönyv kiegészítését. A nyers, k éz ira t le 
hetőleg 1982. közepére készüljön el.

6. nap irend : T á jék o z ta tó  az 1981. o k tó b er  6—9. kö zö tt  
T ih a n yb a n  m eg ta r to tt IC S O B A -ren d ezvén yrő l

V á rh e ly i R., az  ICSOBA alelnöke, az OMBKE Fém - 
kohászati Szakosztályának elnöke szám olt b e  a  T ihany 
ban m eg tarto tt és nagy szakm ai és nem zetközi s ik e r 
re l zá ru lt konferenciáról, am elynek fő tém ája : „A 
tim földgyártás jövője 2 0 0 -ig” volt.

Az Elnökség köszönetét m ond a  konferencia előké 
szítéséért és m egrendezéséért. Jegyzőkönyvi d icséret 
tel nyugtázta a  szervezésben és lebonyolításban v a la 
mennyi egyesületi ak tíva  erőfeszítését.

7. na p iren d : A  M átraa lja i S zé n b á n yá k  V á lla la t te v é 
kenysége

G yő ry  S. alelnökünk, a  M átraaljai Szénbányák v e 
zérigazgatója ad o tt tá jékozta tást a  visontai kü lfe jtés 
ről, a  külfejtéses bányászati techn ika kiláásairól és a 
G agarin  Hőerőműről. Az előadás végén m eghívta az  e l 
nökségi ülés valam ennyi tag já t üzem látogatásra és egy 
b ará ti m unkaebédre.

5. nap irend : A z  O M B K E  a lap ításának 90. év fo rd u ló 
já va l kapcsola tos in té zked ések .

Balogh B éla  és  dr. N á ndory  G yula  alelnökök közös 
javasla tá t dr. N ándory Gy. te rjesz te tte  elő. A k é tn a 
posra te rveze tt program  fő jellem zői: Miskolcon m ár 
cius hó végén lehetne  a  jubileum i rendezvényt m eg 
ta rtan i. Az első nap  d é lu tán ja  szakm ai napot ta r ta l 
mazna, este  szakestély t rendeznének. M ásnap délelőtt 
k erü ln e  sor a  szokásos évi közgyűlésre, am elyen sz in 
tén  elhangzana szakm ai előadás.

Az előterjesztéshez sok elnökségi tag  hozzászólt.
Dr. N agy Z. javaslota, hogy az e lm últ évek gyakor 

la tában  k ia lak u lt m árcius m ásodik péntekjétő l, m int 
közgyűlési naptó l lehetőleg n e  té rjü n k  él.

Dr. T a rd y  Pál javasolta, hogy a  m egem lékezés je l 
legét növeljük azzal is, hogy legyen egy olyan előadás,

E gyebek:

K ovács J. röviden beszám olt a  Hajdúszoboszlón ren 
dezett földgázas vitaülésről, m elynek a  TV-ben, a  rá 
d ióban és a  napi sa jtóban  is jó  p ropagandája  volt.

Ó vári A . öröm m el jelentette, hogy m ind a „K ohá 
szat”, m ind a  „B ányászat” hosszú évek óta ta rtó  több 
hónapos késését az egri nyom da segítségévei végre be 
hozták, és Egyesületünk szak lap jai gyakorlatilag m ár 
a  tá rgy i hónapban je lennek meg.

Az Elnökség a tá jék o z ta tást öröm m el vette  és jegy 
zőkönyvi d icséretben részesítette a  szaklapok felelős 
szerkesztőit szem élyes segítségükért és szívós m u n k á 
jukért, am ellyel a jelentős eredm ényt elérték.

Az elnökségi ülést dr. N agy Z o ltá n  zárta be. Z áró 
szavaiban m egköszönte a  vendéglátók jó m u n k á já t és 
az  ülés utáni- kedves m eghívást. (SZCS—OA).

I
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Beszámolók külföldi konferenciákról
Konferencia Zaporozsjéban a korrózióvédő 

bevonatokról

A Szovjetunió V askohászati M inisztérium a, Vas- 
kohásza ti M űszaki— T udom ányos E gyesülete és a 
V askohászati In fo rm atik a i és M űszaki— G azdasági K öz 
p o n ti K u ta tó  In téze te  szervezésében k e rü lt sor a 
„K orrózióvédő bevonatokkal e llá to tt acélterm ékek 
korszerű technológiája és term elésének növelése”  c. 
összövetségi m űszaki tudom ányos konferenciára Zapo- 
rozsjében 1981. szept. 8 —-11. között.

A konferencián a  Szovjetunió ad o tt kérdéssel foglal
kozó k u ta tó  intézkedéseinek, ill. az ilyen jellegű te rm é 
keke t gyártó  kohászati üzem einek vezető szakem berei 
v e ttek  részt, m in tegy  90 fős lé tszám ban. A V askohá 
szati M űszaki-Tudom ányos E gyesü let m eghívására a 
konferencián részt v e ttek  a  szocialista országok egyesü 
le teinek  képviselői is. H azánkból egyesületünk képvise 
le tében P roksa  Ferenc, a V asipari K u ta tó  in téze t tu d . 
osztályvezetője , tu d . titk á r , v a lam in t a  G TE képvisele 
tében  dr. T á las A ndrásné , a  B udalakk  K u ta tó  lab o ra 
tó riu m án ak  ku ta tó m érn ö k e és N ém eth  László, a B u d a 
lakk  ME О vezetője v e ttek  részt.

A konferenciát B ib ik  elv társ, az U k rán  SzSzK Vas- 
kohászati m iniszterhelyettese n y ito tta  m eg és vezette. 
K é t szekcióban fo ly t a  konferencia m unkája. Az egyik 
szekció a  bevonatos lem ezterm ékek gyártástechnológ iá 
jáv a l és term elésével foglalkozott, a  m ásik  pedig a 
bevonatos csövekkel, v a lam in t a kohászati másod- és 
harm adterm ékekkel. A konferencián a  szov jet szak 
em berek részéről összesen 51 előadás h an g zo tt el. 
A m eghívo tt vendégek közül az N D K , az L N K , és a 
CsSzSzK k ü ld ö tte  szám olt be a  bevonatos te rm ék g y ár 
tá s  és felhasználás jelenlegi helyzetéről az ad o tt ország 
ban.

Param onov V ., a  K özponti V askohászati K u ta tó  
In té z e t (CN IICserm et) laborvezető je az „U j védőbevo 
n a tos lemezféleségek” cím ű előadásában beszám olt, 
arról, hogy az u tó b b i időben jelentősen m egnő tt a 
védőbevonatta l e llá to tt finom lem ezek g y ártási volu 
m ene, de m ég m indig nem  tu d já k  a  szovjet népgazdaság 
m ennyiségi igényét kielégíteni. A legnagyobb fejlődés a 
tűz i ho rganyozo tt lemezek nagyon term elékeny  és 
gazdaságosan üzemelő fo lyam atos sorokon tö rténő  
g y ártásáb an  k ö v etk eze tt be. A tűzihorgaifyozás g y ár 
tá stechno lóg iá jában  m egvalósíto tt fejlesztés nem csak a 
ho rganyozott lemez m inőségét ja v íto tta , de lehetővé 
te t te  a  minőségi skála  bőv ítését is a  nagy  szilárdságú 
lem ezektől a m élyhúzható  és különlegesen m élyhúzható  
nagy  szívósságú lemezekig.

B evezették  a  különböző, h o rganykristá ly  rajzo latú , 
a  fényes és m a tt  felületű, a  vas-horgany és ho rg an y 
a lum ínium  ötvözetekkel való b ev o n a to k a t is. Üzembe 
helyezték  a  Zsdanovi „ Iljic s” K ohászati K o m biná tban  
az évi 225 ezer to n n a  k ap acitású  fo lyam atos lem ezhor 
ganyozó sort, am ely m ár korszerűsíte tt technológiával 
üzemel.

Je len tősen  fejleszteni k ív án ják  az elek tro litikusan  
horganyozo tt lem ezek g y ártá sá t. Az 6—-16 fim  v as tag 
ságú ho rganybevonatú  lemez —  különböző lakkfesték  
bevonatokkal kom binálva —  megfelelő a lapanyagát 
képezi az épü letek  belső bu rk o la tán ak ; liftkabinok, 
h áz ta rtá s i elektrom os gépek, stb . burkolóanyaga. 
E n n ek  a term ékféleségnek igen nagy  jelentősége van  
a  gépkocsi ip a rb an  is. N agyon fontos a  gy ártástech n o 
lógiában az elektronikus horganybevonat passziválása 
is krom álással vagy  foszfátozással.

A C N IIC serm et k idolgozta az acélszalagok ú j, gazda 
ságos horganyozási technológ iájá t, kénsavas e lek tro 
litban , nem  oldódó anódok alkalm azásával. E gy  
speciálisan k iképze tt cellában az elek tródák  közö tti 
távo lság  csökkenése és az e lek tro lit áram lási sebességé
nek növelése révén  sikerü lt az áram sűrűséget 1 0 0 — - 1 2 0  

A /d m 2-re növelni, am i a  fo lyam at jelentős intenzifi- 
k á lásá t és az elektrom os energia 2 0 %-os csökkentését 
te t te  lehetővé.

Ú j szerkezeti anyagkén t je lentkeznek a különböző 
fémes b ev o n a tta l e llá to tt lemezféleségek. Ilyenek  az

alum ínium m al b evon t lemez, a k róm ozott lemez. 
E  lemezféleségek nagy  korrózió- és hőállósággal is 
rendelkeznek.

Az ónozott lemez gyártástechnológ iájának  fejlesztése 
során sikerü lt az ón fogyasztását 25— 28% -kai csök 
kenteni.

E gyre szélesebb körben alkalm azzák a Szovjetunió 
b an  a m űan y ag b ev o n atú  acéllem ezeket is. A jelen 5 
éves te rvben  kezdik m eg a gépkocsiipar szám ára a 
„c ink rom etall” elnevezésű term ék e lőállítását is, am e 
lyet hidegen hengerelt, széles szalag egy vagy kétoldalú, 
12— 15 fim  vastagságú m űanyag  b evonatta l gy ártan ak .

N evjancev I . ,  az Ü ra lN IT I laborvezetője a „Csövek 
védőbevonatai és azok korszerű gyártástechno lóg iá ja” 
cím ű előadásában beszám olt arról, hogy az u tóbbi 
időben a csővezetékeken Szállítandó (földgáz, kőolaj, 
víz és hő, stb .) anyagok nyom ásának és hőm érsékleti 
in te rvallum ának  növekedése sürgetően követeli meg a 
vezetékek fokozott védelm ét. Szükséges a vezetékek 
készítéséhez használt csövek külső és belső felületeinek 
védelm e, ill. szigetelése.

E  célra használják  a  m űanyagbevonatokat, am elye 
ke t po ralakban  visznek fel a  földgáz- és kőolajvezeték 
csöveire. A különböző hő- és gázvezetékekhez zom ánc 
védőbevonatú  csöveket használnak. A lkalm azzák a 
m ik roö tvözö tt (pl. titán n a l) horganybevonatok  fe lv ite 
lét is oly m ódon, hogy a hegesz te tt cső alapanyagául 
szolgáló abroncs, ill. szélesacél bevonato lását végzik el. 
A lkalm azzák m ég a  különböző korrózióálló és ö tv ö zö tt 
porok  csőfelületekre való felv itelét is.

F a jn ste jn  V ., a G iprom ez igazgatóhelyettese elő 
adásában  arról beszélt, hogy milyen új bevonatos 
te rm éket előállító sorok, ill. üzem ek kezdik meg m űködé 
sü k e t a X I. 5. éves te rv  során. Az ónozott lemez g y ár 
tá sán ak  fő bázisa a K aragandai kohászati kom binát 
lesz, am elynek első sora a  jelen 5 éves te rv b en  kezd 
üzem elni. E z a  sor 445 e t/év  k ap ac itású  lesz és 0,2— 
0,36 m m  v astag  és 700— 1000 m m  széles ónozott 
lem ezt fog gyártan i.

A novolipecki kohászati kom b in á tb an  jelenleg épül 
a világ egyik legnagyobb k ap acitású  (500 et/év) tűzi- 
horganyozó sora, am elyen 0,35— 2,5 m m  vastag , 
900— 1850 m in széles és 45 tonnáig  terjedő  töm egű 
horganyozo tt lem eztekercsek előállítása valósul meg.

U g y an itt van  előirányozva ezen tű z iho rganyzo tt 
h idegen hengerelt lem ezek m ű an y agbevonatta l ellátó 
sorának  m egépítése is. E zen a soron —  teljesítm énye 
140 e t/év  —  különböző lakkfesték  zom áncok, plaszti- 
zolok, organozolok, m űanyagfóliák, va lam in t dak rom et 
és cinkrom et típ u sú  bevonatok  e lőállítását és felvitelét 
valósítják  meg.

A liszvenszki kohászati kom b in á tb an  k é t kom binált 
so rt helyeznek üzem be elek tron ikus horganyozás és 
az az t követő m űanyagbevonás céljára. I t t  0,3— 1,2 m in 
vastag , 1 0 0 0  m m  széles lem ezeket fognak előállítani 
15 to n n ás tekercsekben.

A m agnitogorszki kohászati kom biná tban  üzem be 
helyeznek egy 320 e t/év  te ljesítm ényű  tűzialum íniu- 
mozó sort, am elyen kétoldali!, 35 fim  vastagságú 
alum ínium  b ev o n a to t visznek fel a lemezre. A D nyep- 
ropetrovszki kohásza ti kom b in á tb an  20— 90 fim  v as 
tagságú  króm bevonat felvitelére alkalm as berendezés 
te lep ítésé t irán y o z ták  elő.

4 I ly  m ódon a  jelenlegi ötéves te rv  végére m integy
1,5 millió to n n a  korrózióvédő b ev o n a tta l e llá to tt lem ezt 
g y ártan ak , a  jelenleginek kétszeresét.

A konferencián a ján láso k at fogad tak  el:
1. A SZU T erv h iv a ta la  az éves és 5 éves tervekben 

írja  elő az éven te üzem behelyezendő berendezések 
term elését, tegye kötelezővé valam ennyi te rm ék fa jta  
egyedi tervezését, ill. term elési elszám olását, dolgozzon 
ki v á lla la to k a t ösztönző rendszert a h elyettesítő  a n y a 
gok alkalm azásának  elősegítése érdekében.

2. A SZU V askohászati M inisztérium a b iz tosítsa  az 
ebben az 5 éves te rv b en  e lő irányzo tt üzem ek és beren 
dezések á tad á sá t, b iz tosítsa  a különböző b evonatú  
csövek g y ártá sán ak  fejlesztését és kétszerezze meg a
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bevonatos kohászati másod- és harm ad term ékek  term e 
lését.

3. A bevonatos term ékek  gyárm ány- és g y ártá sfe j 
lesztésével foglalkozó k u ta tó  in tézetek  ( 8  ilyen in téze t 
van a  Szovjetunióban) fejlesszék tovább  a g y á rtá s 
technológiát, különös tek in te tte l a  felületelőkészítésre 
(kém iai és elektrokém iai zsírta lan ítás és pácolás, fosz
fátozás, krom átozás és passziválás) és az új felü let 
m egm unkáló eljárások kidolgozására (elektrolitikus 
tisz títás , savm entes pácolás, stb .). K iem elten  kell fog 
lalkozni a  vákuum diffúziós és az elektronsugaras 
bevonatfelv ivő  eljárásokkal és folyam atokkal, valam in t 
új felületbevonó anyagok k u ta tá sáv a l és adap tá lásával.

4. A Szovjetunió V egyipari M inisztérium a b iz tosítsa  
az új PVC fóliák g y ártá sá t, az egyéb m űanyag  bevona 
to k ra  alkalm as anyagok term elését, élelm iszeripari 
lakkbevonatok  és p ig m en tá lt lakkfestékanyagok k u ta 
tá s á t és g y ártásá t.

6 . A Szovjetunió N ehézgépgyártási M inisztérium a 
biz tosítsa  a  bevonatos term ékek  előállításához szüksé 
ges gépek és speciális berendezések m ielőbbi leg y ártásá t 
és jelölje ki ezen gépek és berendezések profilgazdáját.

A konferencia résztvevőinek lehetőségük vo lt a  
Zaporozsjei kohásza ti kom b in á tb an  üzem elő m ű an y ag 
bevonó sor m egtekintésére. Ez a sor még a legelsők 
közül való, m eglehetősen kis kapacitású  és m űanyag  
fóliák felragasztásos technológiájával üzemel.

A vendéglátó  szovjet V askohászati M űszaki-Tudo 
m ányos E gyesület nagy figyelemmel és gondoskodással 
v e tte  körül a  m agyar delegációt és valam ennyi m eg 
h ív o tt vendéget.

P roksa  Ferenc

A Metals Society közgyűlés, Londonban

Az angol K ohászati E gyesü let (The M etals Society) 
1981. m ájus 12— 16. k ö zö tt ta r to t ta  éves közgyűlését és 
a  hozzá ta rto zó  rendezvénysorozato t, m elyen az 
O M BKE képviseletében Szabó Csaba egyesületi t i tk á r  
és dr. T a rd y  P á l, a  V askohászati Szakosztály  t i tk á ra  
v e t t  részt.

A nagyszabású  rendezvénysorozat a kohászati egye 
sü leti vezetők tanácskozásával kezdődött, am ire a  
M etals Society székhazának tanácsterm ében  k erü lt sor. 
E zen  12 európai kohászati egyesület m elle tt az USA 
és Ja p á n  kohászati egyesületének vezetője v e tt  részt. 
A m egjelenteket Sir Geoffrey Ford, a  M etals Society 
ú jonnan  k inevezett igazgató ja  üdvözölte, m ajd  Mr. 
Wood, az egyesület t i tk á ra  ad o tt rövid tá jék o z ta tá s t a 
nagyobb kohásza ti konferenciák listájáró l. A k ö v etk e 
zőkben 6  nagy  nem zetközi kohászati konferencia 
szervezéséről h an g zo ttak  el beszám olók. E lsőkén t 
dr. T a rd y  P á l, E gyesü letünk  k ü ld ö tte  tá jé k o z ta tta  a 
jelenlevőket a  I I .  N em zetközi N agy tisztaságú  Acél 
(Clean Steel) K onferencia szervezéséről. Ism erte tte  a 
tudom ányos p rogram ot és a  k u ltú rp rogram ot, m ajd

k érte  a  jelenlevő egyesületek to v áb b i tám o g a tásá t a 
sikeres lebonyolításhoz.

T abata  ú r, a  japán  egyesület elnöke a  6 . N em zetközi 
T ex tú ra  K onferencia szervezéséről szám olt be (1981. 
szept. 28—okt. 3. Tokió), m ajd  Mr. W ood a 4. N em zet 
közi V askohászati K ongresszus (London, 1981. m áj. 
12— 14.) előkészítő m u n k á la ta it ism ertetto . E n n ek  fő 
té m á ja  a  fo lyam atos öntés lesz. U gyancsak T ab a ta  úr 
a d o tt rövid tá jé k o z ta tá s t a  7. N em zetközi V ákuum 
m etallurg iai K onferenciáról (Tokió, 1982. nov. 2 (i— 
dec. 2), B ru ch  ú r  (V D Eh, Düsseldorf) pedig az 1983-ban 
D üsseldorfban esedékes N em zetközi Hengerész K onfe 
renciáról. Végül Mr. W ood je len te tteb e , hogy 1982. végén 
K ín áb an  rendeznek nem zetközi konferenciát a  r itk a  
fém ek g yártásáró l és felhasználásáról.

A következő nap irend i p o n tb an  Mr. W ood te rjesz te tte  
elő jav as la ta it a jövőbeni nem zetközi kohászati konfe 
renciák  p ro g ram ján ak  és idő p o n tján ak  koordinálásáról.

D r. M a rsd en  (The In s titu tio n  of M etallurgists, 
London) ism erte tte  az angol kohóm érnök hallgatók  
részére szervezett szakm ai előadási versenyt.

A tanácskozás utolsó részében a  M etals Society 
m u n k a társa i a d ta k  tá jé k o z ta tá s t k ö n y v tá ru k  k o h á 
szati inform ációs m unkájáró l, v a lam in t a szám ítógépes 
techn ikával m űködő szakirodalm i ad a tbank jukró l.

A kohásza ti egyesületi vezetők tanácskozását közös 
ebéd k ö v ette  és a d élu tán i ó rák b an  k e rü lt sor a Clean 
Steel K onferencia utolsó szervezőbizottsági ülésére.

Az első n ap  p ro g ram já t a  külföldi egyesületi delegá 
ciók részére a d o tt fogadás zá rta  le.

M ájus 13-án délelő tt, a R oyal L ancaster H otelben  
ta r to t ta  az angol egyesület évi közgyűlését, m elyen az 
egy évre m egválaszto tt elnök szak terü letéhez kapcso 
lódó, de á ltalános érdeklődésre szám ot ta r tó  előadást 
ta r t .  E z t az e lőadást dr. J .  E . H ughes, a  Johnson  
M atth ey  igazgató ja  ta r to tta .  A közgyűlésre egyébként 
rán y o m ta  bélyegét az angol acélipar súlyos helyzete.

E ste  az előkelő G rosvenor H ouse H otel bálterm ében  
vo lt a  M etals Society tag ja i részére a d o tt közös ünnepi 
vacsora, am elyen m in tegy  1300 fő v e tt  részt. Az elnök 
ség aszta lánál az egyesület vezetői m elle tt helyet fog 
la ltak  az angol acél —  és fém ipar legfelsőbb vezetői, 
v a lam in t a  külföldi delegációk vezetői. A vacsorán 
I .  M ac-Gregor, a  B ritish  Steel elnöke kifejezte az t a 
rem ényét, hogy az angol acélipar a  súlyos helyzetből 
m egtalálja  a  k iu ta t.

Á közgyűlést követő  k é t napon  a rúdhengerlés 
helyzetével és jövőjével foglalkozó konferencia volt. 
Az első előadáscsoport a  szak te rü le t jelenlegi helyzeté 
vel foglalkozott, a  m ásodikban a g y ártó k  és vásárlók 
igényei, ill. lehetőségei közö tti összhang to v áb b i ja v í 
tá sa  v o lt a  fő tém a, a  harm ad ik  a  minőségellenőrzéssel 
(elsősorban a gy ártásifo ly am atb a  ik ta to t t  folyam atos 
ellenőrzési m ódszerekkel) foglalkozott, a  negyedik 
előadássorozat pedig a  rúd- és dróthengerlés ú jabb , 
jelenleg kifejlesztés, ill. bevezetés a la tt  álló technológiáit 
ism erte tte . A konferencia an y ag át az angol egyesület 
könyv  fo rm ájában  ki fogja adni. (TP)

A Kohómérnöki Kar hírei
A NM E T anácsának  1981. novem ber 6 -i ünnepi 

ülésén dr. S u lc z  Ferenc egy. ta n á r , a  K ohóm érnöki K ar 
dék án ján ak  előterjesztése a lap ján  m űszaki dok tori 
cím et k a p o tt B u zá n é  D énes M a rg it oki. kohóm érnök.

E gyetem ünkön  im m ár m ásodszor ju ta lm a z ták  a 
szocialista m unkam ozgalom ban sikeresen és eredm é 
nyesen tevékenykedő m u nkako llek tívákat. A K ohó 
m érnöki K a r  tanszékei közül R ek to ri d icséretben és 
pénz ju ta lom ban  az A u to m atik a i T anszék részesült; a 
F ém tan i T anszék elismerő oklevelet és p én z ju ta lm at 
k ap o tt.

A nov. 6 -i ünnepélyen R ied l Is tv á n  egy. ad ju n k tu s 
„H onvédelm i É rdem érem  15 év ” k itü n te té s t k ap o tt. 
R ek to ri d icséretben D a lm i Is tv á n  tanszék i m érnök, 
Csicsely T ibor  tu d . m űszaki ügyintéző részesült.

M egjelent dr. S u lc z  F erenc:  Ö ntészeti fo lyam atok  
au tom atizálása; dr. S u lc z  Ferenc—dr. Özekkel J á n o s :  
Vas- és fém kohászati fo lyam atok  au tom atizálása;

dr. S u lc z  Ferenc— dr. K is s  M á tá y s :  K éplékenyalak ítási 
fo lyam atok  au tom atizá lása , v a lam in t dr. M ecsek i 
Is tv á n :  K ovácsolás, sajto lás, to v áb b á  dr. B árczy  P á l— 
dr. F uchs E r ik  (V A SK Ú T ): M etallográfia I . (R öntgenes 
finom szerkezet vizsgálatok) c. jegyzetek.

1981. szeptem ber 2— 4 közö tt a  K G Y V  és az OM BKE 
rendezésében ta r to t tá k  m eg a I I I .  ívkem ence A nkét-o t, 
m in tegy  120 külföldi és 200 hazai résztvevővel. Az 
Ankétem az A u tom atika i Tanszék részéről előadást 
t a r to t ta k :

dr. S u lc z  Ferenc  tszv . egy. ta n á r  —  dr. K is s  M á ty á s  
egy. ad ju n k tu s : ívkem encék  ívszabályozási ren d 
szerének szám ítógépes vizsgálata; dr. S u lc z  Ferenc  
tszv . egy. ta n á r  — dr. K is s  M á ty á s  egy. ad ju n k tu s —  
dr. G yuricza I s tv á n  egy. a d ju n k tu s : ívkem ence 
szekunder h á ló za tán ak  szim ulációja digitális szá 
m ítógépen.
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A „T im földgyártás 2000-ig” cím  a la tt , T ihanyban  
1981. okt. 6 —9 közö tt m egrendezett nem zetközi 
ICSOBA konferencia poszter szekcióján az Á ltalános 
és F izikai K ém iai Tanszékről dr. Berencz E ndre  tszv. 
egy. ta n á r  és dr. Török T a m á s  tu d . m u n k a tá rs  v e ttek  
részt. A konferencián a Berecz E .— H egedűs B .— Szabómé 
T écsi J . : „A  n á triu m -a lu m in át o lda tok  átv ite li szám á 
nak , dielektrom os sa já tsága inak  és az o ld a tb an  végre 
h a j to tt  izoterm  elpárologtatás v izsgálata” c, k u ta tás i 
m unka eredm ényei kerü ltek  bem utatásra .

1981. okt. 6 — 8 . közö tt k e rü lt sor B ala tonfüreden a 
MTA E lektrokém iai M unkabizo ttságnak  és a  MTA 
Miskolci A kadém iai B izo ttságának  rendezésében, ill. 
gondozásában a szocialista országoknak a sóolvadékok 
kém iájával és elektrokém iájával foglalkozó kuta tó i- 
kétévenkén t különböző országokban m egrendezésre 
kerülő 4. konferenciájának m eg tartására .

A konferenciát dr. Berecz E ndre  a N ehézipari M űszaki 
E gyetem  tszv. egy. ta n á ra , az MTA E lektrokém iai 
M unkabizottságának, egyben a K onferencia Szervező 
B izo ttságának  elnöke n y ito tta  meg, ak i bevezető elő 
adásában  egy összefoglaló képet ad o tt a m agyar o lva 
d ék k u ta tá s  és az olvadékkal kapcsolatos o k ta tó m u n k a  
hazai helyzetéről.

A poszter szekcióban b em u ta tásra  kerü ltek  a „Berecz 
E .—S za kszó n  M . : B inér sókeverékek te rm odinam ikai 
tu la jdonságainak  tanu lm ányozása a  szilárd és o lvadék 
fázisban hőkapacitás m érések a lap já n ” c. k u ta tó m u n k a  
eredm ényei.

A K onferencián, ill. annak  szervező m u n k á jáb an  a 
Tanszékről m ég dr. S za kszó n  M á r ia  egy. ad junk tus, 
dr. Beider Im re  egy. ad ju n k tu s és dr. Török T a m á s  tud . 
m u n k a társ v e tt  részt.

1981. ok tóber 22— 23-án V isegrádon rendezték  meg a 
I I I .  F izikai, F ém tan , Technológiai Fejlesztés, c. szem i
nárium ot, m elyen a F ém tan i Tanszék részéről dr. 
K áldor M ih á ly  tszv . egy. ta n á r : „O lvadékok k ris tá ly o 
sodása” , Sólyom  Jen ő  egy. ad ju n k tu s „ A l-ötvözetek 
kristá lyosodása” , va lam in t dr. Roósz A n d rá s  egy. 
ad ju n k tu s „D usu lás” cím m el ta r to tta k  előadást.

D r. S u lc z  Ferenc tszv. egy. ta n á r , a  K ohóm érnöki 
K ar d ékán ja  1981. dec. 5-én a  M űvelődési M inisztérium 
b an  á tv e tte  a M unka É rdem rend  A rany  fokozata 
k o rm án y k itü n te tést, m elyet 60. születésnap ja alkal 
m ából kim agaslóan eredm ényes m unkásságának elism e
réseként k ap o tt. Dr. Sulcz Ferenc tevékenységének 
m inden szála a NM E K ohóm érnöki K arához kapcsoló 
d ik. Irán y ításáv a l a lak u lt k í  és fe jlődö tt m ai színvona 
lá ra  az A u tom atikai Tanszék, m elynek o k ta tó  gárdája, 
o k ta tás i program jai, korszerű labora tó rium ai az egész 
egyetem  au to m atik a i képzésének m agas sz in tű  e llá tá 

sá ra  képesek. Több évtizedes m un k á ján ak  jelentős 
részét képezi a fia talabb  generációk szakm ai tu dásának , 
tudom ányos előrehaladásának  segítése, tám ogatása .

A K ohóm érnöki K ar hallgató i — az 1981/82-es 
tan év  I. félévében —  11 tudom ányos diákköri dolgoza 
to t  n y ú jto tta k  be. A hallgatók  az alábbi d íjazásban 
részesü ltek :

I. d íj: B árdos A n n a  V. éves km h. (konzulens: J ó n á s  
P á l  Ö ntészeti Tanszék),
C sutak Is tv á n  IV . éves km h. (konzulens: dr. 
F a rka s Ottóné, Szem m elve isz T a m á s, Tüzelés- 
ta n i Tsz),
K ulcsár Dezső— M a jz ik  Z su zsa  IV. éves khm . 
(konzulens: V arga Is tv á n  T üzeléstani Tanszék) 
M á ty u s  Á rp á d  IV . éves lev. halig, (konzulens: 
dr. N á n d o r i G yula  Ö ntészeti Tsz.)
Sötét Gábor IV. éves km h. (konzulens: S ze m 
m elveisz T a m á s, Csicsely Tibor),
Sztvorecz J u d i t  V. éves km h. (konzulens:
dr. G yuricza Is tv á n  A u tom atika i Tanszék) 
Sztvorecz J u d i t  V. éves km h. (konzulens:
J ó n á s  P á l  Ö ntészeti Tsz., U ray M ártonná  
F ém tan i Tsz.)

I I .  d í j : K ova tsits  Z su zsa  V. éves km h. (konzulens:
U ray M ártonná, K ovács K á ro ly  F ém tan i Tsz) 
L aka tos A tti la  IV . éves km h. (konzulens:
Varga Is tvá n , Szem m elveisz T a m á s  Tüzelés 
ta n i Tsz)

I I I .  d íj: K ondor Dezső  V. éves lev. halig, (konzulens: 
dr. T ó th  L a jos  K ohógéptani és K épi. al. Tsz) 
R o z in y á k  Jó zse f IV. éves km h. dicséretben 
részesült, (konzulens: dr. N á n d o r i G yula  Ö nté 
szeti Tanszék)

A K ohóm érnöki K ar T anácsa — a F ém tan i Tanszék 
előterjesztése a lap ján  — m eg tárg y alta  és eg y e té rte tt 
azzal, hogy a K ohóm érnöki K ar, egy ú jo n n an  kidolgo 
z o tt ta n te rv i program  szerinti, Hőkezelő szakm érnöki 
tan fo lyam ot indítson, e lő re látható lag  1983. jan u árjáb an . 
A tan fo lyam  célja : a  hőkezelő szakem berek to v á b b 
képzése a  fém ek szerkezetének, tu la jdonságainak  m eg 
v á ltozására vonatkozó korszerű ism eretek  a lap ján . 
A tan fo lyam  négy féléves, levelező o k ta tá s i rendszerű 
és a végzettek  szám ára szakm érnöki oklevelet n y ú jt. 
A tan fo lyam ra való jelentkezés feltételeiről a  későbbiek 
ben  tö rtén ik  intézkedés.

Az E g y etem tö rtén e ti B izottság  (NM E) rendezésében 
1981. nov. 25-én m egem lékezést ta r to t ta k  B alázs Is tvá n  
egy. tan árró l, a  T üzeléstani T anszék v o lt vezetőjéről, 
születésének 1 0 0 . évfordulójáról. É le tú tjá ró l, o k ta tás i 
tevékenységéről dr. F a rka s Ottóné tszv . egy. docens 
ta r to t t  em lékbeszédet. (UM-né)

Műszaki és gazdasági hírek
A világ LD-acél termelése

A VÖEST-Alpine kezdem ényezésére k ész íte tt je len 
tés m egállap ítja, hogy 1980-ban a világ LD -acél term e- 
'ő  k apacitása  1980ban 522 millió to n n a /év  volt. Ez 3 
millió to n n áv al m agasabb érték , m in t az 1979 évi volt. 
Az L D -kapacitás növekedése azonban lassul, 1981 ele 
jén  a  világon te rv e ze tt to v áb b i L D -kapacitások összege 
99 millió t- ra  esett. E  te rv b e v e tt növekm énynek a h a r 
m ada a Szovjetunió és K ína tá v la ti  terveire esik, de meg 
kell jegyezni, hogy a kínai B aoshan üzem  6  millió to n 
nás te rv é t a  közelm últban  felfüggesztették.

L egnagyobb LD  k apacitása  J a p á n n a k  van  126 millió 
t-val, m ajd  USA következik (78 millió t) , m ajd  a  Szov 
je tun ió  (57 millió t)  és az N SZK  (59 millió t) . N éhány 
L D -acélm űvet m ár leá llíto ttak , am elyek közül az első 
az USA-beli K aiser Steel, ez 1958-as üzem  volt, és egy 
kb. 4,5 millió t  kapacitás leállítására m ár sor kerü lt 
F ranciaországban  és A ngliában. (SB)

R evue de M étellurgie 1981. jún ius .

Az acéltermelés fejlődése a délkelet- 
ázsiai országokban

A délkeletázsiai Vas és Acél In téze t (South E as t 
Asia Iro n  and Steel In s titu te )  jelentése szerin t a délke 
letázsiai országok (Japán , A usztrália és V ietnam  nélkül 
szám ítva) az e lm últ 1 0  év a la tt  acélterm elésüket m eg 
ötszörözték.

nyersacé lte rm elés 1000 t-b a n
1980 1975 1972 1971

Indonéz ia 360 100 30 10
M aláj zia 210 183 187 160
Fülöp-sz ige tek 420 309 170 133
Szingapúr 340 187 191 123
T haifö ld 450 251 283 170
T áj van 4180 1012 500 479

összesen 5960 2042 1361 1075

E nnek  az országcsoportnak  a  világ nyersacél- term e-
lésében való részesedése fokozatosan  em elkedett az 1971 
évi 0,2 %-ról az 1980 évi 0,8 %-ra. (M egjegyzendő, hogy 
az ugrásszerű em elkedés zöme T a jv an ra  esik (SB)

R evue de M etallurg ie  1981. jún ius .
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Latin-amerika acélfogyasztásának 
a növekedése

A C aracas-ban m űködő L atin -am erikai Vas és Acél 
In téz e t á lta l k ib o csá to tt s ta tisz tik a  szerin t Latin-am e- 
rik a  36,3 millió to n n a  acélt fogyasz to tt 1980-ban, am ely 
az előző évihez képest 1 0  % növekedést képvisel.

Az utolsó évben az első acélfogyasztó ország B razília 
volt (14,8 millió t)  Mexikó (9,4 millió t) , A rgentína 
(4,3 millió t)  és V enezuela (4 millió t)  e lő tt. E  négy o r 
szág L atin -am erika acélfogyasztásának 90 %-át képvi
seli.

A lakosság egy főjére eső fogyasztás 1980-ban 107 
kg/fő volt, am ely érték  az 1970 évinél 70 %-kal nagyobb. 
(SB)
R ev u e  de M étellurgie 1981 jú n i.

Egy kohászati bázis kiépítésének 
problémái a Kínai Népköztársaságban

A kínai ko rm ány  érte s íte tte  tö b b  jap án  gépipari v ál 
la la t képviselőjét, hogy m eg h atá ro zatlan  időre elha 
la sz tják  a  B aosanyban  épülő kohászati kom plexum  
m ásodik lépcsőjének kivitelezését (a m unkák  össz-érté- 
k é t 4,8 m rd. $ -ra  becsülik) és ennek következtében 
vissza vonulják a  jap án  gépipari vállalatoknak  ad o tt 
1 m rd  S érték ű  m egrendeléseket.

A kom biná t első lépcsőjének 1982 végére te rv eze tt 
üzem behelyezését is e lhalasztják  h a t hónappal, az el 
m ú lt időszakban k ia laku lt pénzügyi nehézségek m ia tt. 
A szállításokban érdekelt jap án  vállalatok  a  generál k i 
vitelező N ippon Steel-el az élen a  berendezéseknek m ár 
tö b b  m in t 50 %-át leszállíto tták . A N ippon Steel képvi 
selője 1981 elején lá to g a tá s t te t t  a  K N K -ban , am ikor a 
kínai korm ány  azzal a  kéréssel fo rdu lt a  gépipari válla 
la to k  közös m egbízottjához, hogy a jap án  vállalatok  
n y ú jtsan ak  to v áb b i kedvezm ényes á ru h ite lek e t a  kom p 
lexum  első lépcsőjének beindításához szükséges gépek 
vásárlásához.

E z év feb ru árjáb an  a M itsubishi H eav y  Industries 
h ivatalos értesítést k ap o tt a  kínai korm ánytó l, am ely 
ben anu lá lják  az 1980 augusztusában  m egrendelt 425 
M.$ érték ű  4,0 millió t/é v  kapacitású  m eleghengerlő sor 
szállítását. A kínai fél bejelen te tte , hogy kész pénzügyi 
leg kom penzálni a  jap án  válla la to t a  szerződés felbon 
tá sa  m ia tt  keletkező veszteségek erejéig. Másik három  
ja p án  válla la tta l, a K obe Steel Corp-al az élen szintén 
fe lb o n to tták  az a lá írt kereskedelm i szerződéseket, am e 
lyek  ossz értéke m egközelíti a l l  m rd  jen t.

Ism eretessé vált, hogy a kínai ko rm ány  nem csak 
jap án  vállalatoknak  m o n d ta  vissza a  korábban  m ár 
eg y ez te te tt kohászati berendezések szállítását, hanem  17 
nyugat-európai válla la t részvételével a lak íto tt konzor 
cium nál is an u lá lta  az 1,3 m rd  DM érték ű  m egrendelé 
seit.

A Schloem ann-Siem ag (NSZK) cég á ltal v ezetett 
konzorcium  az eredeti szerződés értelm ében egy 2  m  
to n n a /év  kapacitású  hideghengerlő lem ezsort, egy fo 
lyam atos lágyítóberendezést, tö b b  horgonyzósort és 
egyéb kisegítő berendezéseket le tt volna köteles szállí 
tan i. E zek  a berendezések a  baosanyi kom plexum  m á 
sodik lépcsőjének üzem behelyezéséhez szükségesek. 
A konzorcium  képviselője bejelen te tte , hogy kérni fog 
já k  a  k ínai k o rm án y t a  szerződések felm ondása m ia tt  
keletkező pénzügyi veszteségek m egtérítésére. (K o zm a  
L .)

B IK I. 31. sz. 1981. m árc. 17

Nagyolvasztóban történő szénpor befuvatás&nak 
tapasztalatai külföldön

A nagyolvasztó m edencéjébe tö rtén ő  szénpor befu- 
v a tás  a koksz felhasználás csökkentésének egyik legha 
ték o n y ab b  m ódszere. N ap ja in k b an  tö b b  nagyolvasztó 
is üzemel szénpor tüzelőanyag állandó befuvatásával, 
p l: az Arm co Steel néhány  nagyolvasztó ja , v alam in t a 
B elfont és az A m ando cégek 1488 és 2039 m 3-es nagy- 
olvasztói. A B elfontnál üzemelő nagyolvasztóknál a 
szénpor befúvatás segítségével 28 %-os koksz m eg tak a 
r í tá s t érnek el, az A m andánál ugyanez a  m u ta tó  13 %. 
A kokszhelyettesítési tényező kb. 1,0 kg/kg szén.

E gy  P eking közelében levő kohászati üzem  négy 
nagyolvasztó jánál 159 kg /t. nyersvas átlagos porszén 
felhasználás m ellett, a  fajlagos koksz felhasználás 476 
kg /t. nyersvas, a  nagyolvasztó fajlagos te ljesítm énye 
1,901 t /m 3 .nap. A koksz helyettesítés tényezője 0 , 8  kg/ 
kg szén.

Ja p á n b a n  szám os kohászati üzem ben a  nagyolvasztó 
m edencéjébe szénpor-pakura szuszpenziót fú v a tn ak  be.

K ülföldön egy sor berendezést szab ad a lm az ta ttak  a 
po ralakú  fű tőanyagok  befúvatására . A berendezések 
nagy m ennyiségű porszén b efúvatásá t teszik  lehetővé, 
valam in t b iz to sítják  az adagolás és a  befúvatás au to m a 
tik u s szabályozását. (KL)

C sernaja  M et. B ju l. 1981. 9. sz.

Az USA vaskohászatának helyzete

1980-ban az USA vaskohászatában  22 év ó ta  a  legm é
lyebb recesszió volt tap asz ta lh a tó  m ind a term elés, m ind 
a  kereslet vonatkozásában. Az acélterm elés a  megelőző 
évhez viszonyítva 18,4 %-kal —  101 m. to n n á ra  csök 
ken t, viszont 1974-hez v iszonyítva a  csökkenés m értéke
23,5 %. A term elő  kapacitások  leterhelése, am i 1980. 
m árciusában  m ég 85,4 % volt, jú lius elejére 51,7 %-ra 
ese tt vissza. Az acélterm elés technológiák szerinti m eg 
oszlása a  következőképpen a lak u lt ( %-ban):

1979. 1980
Oxigénko n  v erte r 61,3 51,0
E lektro  acél 24,6 27,0
SM-acél 14,1 1 2 , 0

A gépkocsigyártó  tá rsaságok  a szem élygépkocsik te r 
m elését 30 %-kal, a  tehergépkocsikét 40 %-kal csökken 
te tté k , ennek eredm ényeként a  hengerelt á ru  felhasz 
nálásuk 1980-ban 6,4 m . to n n áv a l kisebb volt, m in t 
1979-ben. Az 1980-ban k ib o n tak o zo tt álta lános gazda 
sági válság ellenére az ún. nehéz profilok irán ti kereslet 
nem  csökkent. A k u ta tó  fúrások bővítése eredm énye 
k én t az olaj bányászati csövek irán ti kereslet igen élénk 
volt.

1981. egészét tek in tv e  az acélterm elés v árh a táan  
12,9 %-kal, a  hengerelt á ru  értékesítés 12,2 %-kal fog 
em elkedni 1980-hoz v iszonyítva. 1975— 81 között az 
USA vaskohászatának  helyzetét az alábi m u ta tó k  
je llem ez ték :

1975. 1978. 1980. 1981.

A célterm elés (m .t) 
H engerelt á ru k : 
—  K iszállítás**

106 124 101 114

m . to n n a 73 89 74 83
m rd  S 

—  E x p o rt
29,2 43,4 40,4 49,4

m . to n n a 2,7 2,2 3,7 2,3
m rd .S  

— Im p o r t
1,9 1,3 2,6 1,8

m .to n n a 11 19 14 14
m rd .S

—  L á th a tó  fe lhasználás,
4,1 6,9 6,6 7,4

m .to n n a 80,7 105,8 84,3 94,3
F o g la lk o z ta to tta k  szám a (ezer fő) 
ebből

469 472 429 472

közvetlen  term elésben  dolgozók 

* Becslés
** B eleé rtve  az  e x p o rto t is.

368 374 333 381

Az elkövetkező években a hengerelt áru  felhaszná 
lá s t a lapvetően  az üzleti tevékenység  alacsony ak tiv i 
tá sa  és a  szem élygépkocsigyártó ipar egyre csökkenő- 
kereslete fogja befolyásolni. Különböző prognózisok 
szerin t a  gépkocsik fajlagos hengerelt acél igénye 1980- 
ról 1984-re 272 kg-m al fog csökkenni. (K o zm a  L .)

B IK I. 54. sz. 1981. m áj. 9.

A varratnélküli csőgyártó kapacitások 
bővítése Japánban

A kőolaj és földgáz k u ta tássa l foglalkozó tá rsaságok  
részéről m egnyilvánuló fo lyam atosan  növekvő kereslet 
kielégítése érdekében a jap án  csőgyártók  bővíteni szán 
dékoznak te rm előkapac itásaika t. A legnagyobb jap án  
vara tn élk ü li csőgyártó  v állalat Sum itom o M etal Ind.-, 
am elynek havi kapacitása i elérik a  135 000 to n n á t, egy 
új 240 k t/é v  teljesítm ényi! csőhengerlő so rt szándékozik 
üzem behelyezni a  koina-i üzem ben. A beruházás m eg 
va lósítására 60 m rd je n t k ív án n ak  ford ítan i. Az lkö 
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vetkező években a csőhengérlősor te ljesítm ényét 480000 
to n n á ra  fogják növelni.

A K aw asaki Steel bejelen te tte , hogy a kis átm éfő jű  
csövek g y á rtá sá t (21— 168 m m ) a hav i 25 0 0 0  tonnáról 
32 000 to n n á ra  szándékozik felemelni m ég 1981-ben. 
E zenkívül a  közepes á tm érő jű  varra tné lkü li csövek 
(178— 406 m m ) term elését az évi 204 k t-ró l 284 k t-ra  
növelik 1982-ben. A  beruházást 1981. áprilisában ind í 
to t tá k  és 60 m rd  jenbe fog kerülni.

A N ippon K okan  am ely 8 8  k t  csövet g y á rt havon ta , 
egy új 600 k t/év  kapacitású  hengersor felá llításá t te rv e 
zi, a  N ippon Steel pedig 6 6  000 to n n áv al k íván ja  nö 
velni a  jaw a ti csőgyártó üzem e h av i te rm előkaapcitását. 
(K o zm a  L .)

B IK I .  26. sz. 1981. m árc. 5.

Új módszer a vasolvadék kezelésére

Az 1981. évi a tlan ta i energia á ta lak ítá si konferencián 
a  ja p án  Sum itom o M etals In d u stries L td . új kezelést 
ism erte te tt a  vasolvadék kezelésére. 1500— 1600 °C 
hőm érsékletű  vasolvadékba befúvó lándzsa segítségével 
szénport, oxigént és gőzt fú v a tn ak . R eakciósorozat 
eredm ényeként a  vas e lbon tja  a  szenet karbónium m á és 
hidrogénné. A karbónium  (és a  ham u) feloldódik a  vas 
ban , az oxigén és a  gőz a  karbónium m al reagálva szén- 
m onoxidot fejleszt. A keletkező gáz jellemző összetétele 
29— 33 % hidrogén és 60— 64 % szónm onoxid, fűtőórtéke 
2600 k ca l/N m 3. Az e ljárás t 60 t/n a p  te ljesítm ényű  
kísérleti, üzem ben 1980-ban p ró b álták  ki, 1981-ben 
pedig 60 t/n a p  kapacitású  üzem ben használják  a  m ód 
szert. A cég 74 millió dollár költséggel üzem i m éretű  
b em u ta tó  üzem  létesítését tervezi, m elynek 1983— 84- 
ben kell indulnia. A Sum itom o eljárás hason lít a H u m 
bo ld t— W adeg AG eljáráshoz, de előnye a  ném et e ljá 
rássa l szem ben, hogy nincs szüksége a  kénszennyezések 
e ltávo lítására. (H. W.)

heraical E ng ineering , 1981. au g u sz tu s  24.

Az USA környezetvédelmi törvénye súlyosan 
károsítja az acélipart

1984-ig, am ikor az acélgyáraknak  szilárd részecske 
szennyezéseik 96 %-át, szennyvizeik 98 %-át kell tisz 
t í tv a  kibocsátaniok  1950 ó ta  10,8 m illiárd do llá rt kö lte 
nek környezetvédelem re. Az A IS I (Am erican Iro n  and 
Steel In s titu te )  részére készült tan u lm án y  szerin t a 
m ásodlagos környezetvédelm i intézkedések, m elyek 
m ég nem  lép tek  h a tá ly b a , to v áb b i 7,7 m illiárd dollár 
k iad ást je lentenek. Az USA K örnyezetvédelm i H atósága 
(E P A  =  E nv ironm en tal P ro tection  Agency) —  b ár a 
m ásodlagos intézkedések szerepelnek a  környezetvédel 
m i tö rv én y b en  —  nem  fogja ezeket szám onkérni. A t a 
nu lm ány  9 konszern 42 üzem ének ada ta ibó l készült. 
M egállapításai közö tt szerepel, hogy a m ásodlagos elő 
írások csak kis m értékben  ja v ítjá k  a  levegő és víz 
m inőségét, de a végrehajtásuk  2— 9 millió t/é v  acélter 
melés m egszűnésével és 40 600 acélgyári m unkahely  
elvesztésével já rna . (H. W.)

C hem ical E ng ineering , 1981. szep tem b er 7.

India növeli vashulladék importját

1981-ben In d ia  v á rh a tó an  450 k t vashulladékot im 
portál. (Ú jrahengerelhető anyag  nélkül.) E bből 150 k t 
lesz a  m ini acélm űvek behozatala . 1980-ban az összes 
behozatal 176,1 k t volt. A nagy növekedés oka, hogy 
az In d ia i A célipari M inisztérium  az acélexport jelentős 
növelését irán y o zta  elő. A m ini acélm űvek panaszolják, 
hogy a villam os energia és vashulladék h ián y a m ia tt 
nem tu d já k  kihasználni 3300 k t/é v  engedélyezett k ap a 
c itásukat. E zé rt a  ko rm ány  engedélyezte, a  d irek t 
redukcióból szárm azó vas behozatalá t, m ivel a  hazai 
vashulladék csak 1,7 millió t/é v  nyersacélterm elést tesz 
nek lehetővé (ugyanakkor az ország gazdag ilm enit 
készletekkel rendelkezik, m elynek titán sa lak k á  való 
feldolgozása 75 k t/év  titán sa lak  gy ártásán á l kb. 30 k t/év  
nyers vas keletkezne m ellékterm ékként. (H. W.)

M etal B u lle tin  1981. au g u sz tu s  28.

Acél hideghengermű az NDK-nak Japánból
Ja p á n  a ján la ttev ő  csoport n y erte  el az N D K -beli 

E ise n h ü tte n s tad tb an  felállítandó 400 k t/év  kapacitású  
hideghengerm ű m egrendelését. A ján la to t ad tak  to v áb b á  
a  Sundvig (NSZK), Secim (Franciaország) és a  Vöest 
(Ausztria) cégek is. A 62,5 millió S  költséggel épülő 
hengersornak a beruházó te rv e i szerin t 1985 tavaszán  
kell m egküzdenie a  term elést. A ja p án  szállításban, a 
H itach i, N ippon Steel és M itsui cégek vesznek részt. 
(H. W.)
H a n d e lsb la tt, 1981. o k t. 9— 10.

Súlyos anyagi nehézségek Európa hatodik 
legnagyobb acélipari kombinátjában

A belga acélóriás, a  Cockerill Sam hre az anyagi csőd 
szélén áll. A L ü ttich -i Cockerill és a Charleroi-i H ain au t- 
Sam bre m ú lt év végén v ég reh a jto tt egyesülése nem 
csökkente tte  a  gazdasági p rob lém ákat. E gy ik  főkérdés, 
vajon igaz-e a  Cockerill cég 8,5 millió t /é v  nyersvas- 
g yártó  kapacitása . 1975— 79 időszakban Cockerill éves 
átlagban  7 millió to n n á t te rm elt, 1980-ban m ár csak
6,5 millió to n n á t. A m am m utcég  szaná lására az E K  
b izottság  jóv áh ag y ásá t is igénylő 19 pontos program ot 
dolgoztak ki, am elyből eddig csak kevés valósult meg. 
1980-ban 5000 fővel csökkente tték  a  m unkáslé tszám ot 
A gazdasági szám ítások szerin t 1981— 85 éves időszak 
ban  2 2  m illiárd belga frank  veszteséget kellene az állam 
nak  m eghiteleznie. E z az összeg v á rh a tó an  m ég nagyobb 
lesz, m ert nem  valószínű, hogy az acélterm ékek 15 %-os 
éves árem elkedése bekövetkezzék. (H. W.)
H a n d e lsb la tt, 1981. ok t. 9— 10.

Felletező üzem építési tervei Bahreinban
A K özelkeleten egy új tá rsu lás  jö t t  lé tre egy B ahre in 

ban  felépítendő pelletező m ű lé trehozása céljából. A t á r 
sulás K uvait, Irak , Jo rd án ia  korm ányzati és p riv á t 
érdekeltségei valam in t az A rab Iro n  and  Steel Com pany 
(AISC) közö tt jö t t  létre. A pelletezőm ű 300 millió dollár 
beruházási e lő irányza to t képvisel. Az a ján la t készíté 
sére, am ely kulcsrakész üzem et té telez fel a ja p án  Kobe 
Steel és az N SZK-beli Lurgi Chemie und H ü tten tech n ik  
k ap o tt közös m egbízást. A helyszín előkészítése m eg 
kezdődött. Az üzem  k ap ac itásá t 4 millió to n n a /év  k ap a 
c itásra  tervezik , 1983 végi üzem behelyezéssel. Az ércet 
Indiából, Braziliából, A usztráliából M auritániából és 
L ibériából fogják  im portáln i. Az üzem  te rm ékeit az 
A rab (perzsa)-öböl kohászati üzemei fogják feldolgozni. 
(S. B.)
fte v u e  de M ét. 1980 aug /szep t.

A japán kohászat energiatakarékossági 
intézkedései

Az o la járak  em elkedése különösen súlyosan é rin te tte  
a  jap án  vas- és acélkohászato t, am ely az ország energia 
term elésének jelentős részét fo g y asz to tta  el. Az energia- 
fogyasztók tö b b  m in t 16 %-a á tá ll t a széntüzelésű erő 
m üvekből szá llíto tt villamos energiára, és az országban 
m eggyorsíto tták  az ilyen erőm űvek építését. Az 1980-as 
gazdasági évben (1980. m árc. —  1981. m árc.) az o la j 
fogyasztás 1 0 , 1  %-kal csökkent, m íg a  b ru ttó  nem zeti 
jövedelem  3,8 %-kal n ő tt. 1973-tól a  G N P 35 %-kal 
n ő tt, az energiafogyasztás csak 15 %-kal, ugyanezen 
időszakban az olajfogyasztás 8  %-kal csökkent.

A jap án  nagyo lvasz tókat jelentős beruházásokkal 
korszerűsítették  és te ljesen  független íte tték  az olajtól. 
A nagyolvasztók to rokgázait nagynyom ású tu rb in ák  
h a jtá sá ra  használják  fel. 1981. elejéig 25 ilyen tu rb in a  
hav i 100 000 MW h energiát te rm elt. Az ország acél
üzem einek közel fele á llt á t  a folyam atos öntésre. A 
Ja p á n  E nergiagazdálkodási in téze t közlése szerin t 
1973— 79. időszakban az 1 t  acélra használt energia 
m ennyisége 10 %-kal csökkent. A teljes vas és acélipar 
kőolaj alapú energiafelhasználása 1980-ig az 1973-as 
érték  43 %-ra csökkent.

A jövőben fokozottan  tám aszkodnak  az ország a to m 
erőm űvére. Jelenleg 22 atom erőm ű az ország villam os 
energia term elésének 1 2  %-át ad ja  (az összes energia- 
term elés 5 %-a). 11 db  új atom erőm ű épül, bár a  T suruga 
erőm űnél ta p asz ta lt üzem zavar késlelteti m ajd  ezen új 
erőm üvek in d ításá t. M indam ellett várha tó , hogy 1990-re 
az ország energiaigényének 10,99 %-át atom energiából 
fedezik. (H. W.)
In te rn a tio n a l H era ld  T rib u n e  1981. szep tem b er 22.
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F E  R L IN ÍÍ JÓ Z S E F  
1 9 2 9 — 1 9 8 1

Súlyos veszteség érte  a  diósgyőri kovács szakem bere 
ke t, és egyben a hazai kohásztársadalm at, e lh u n y t 
F e r lin g  J ó z s e f  .oki. kohóm érnök. 1929-ben szü le te tt 
Sopronban, iparos családban. E lem i és középiskoláit 
Sopronban végezte, m ajd  u g y an itt b eira tk o zo tt a 
M űszaki E gyetem re, ahol 1952-ben kohóm ér 
nöki oklevelet szerzett. Isk o lá it végig jeles eredm énnyel 
végezte.

Még ugyanezen évben, 1952-ben a Diósgyőri K ohá 
szati Ü zem ben vállalt m unkát, ahol a  N agykovács 
üzem be kerü lt. E ttő l fogva haláláig  a  kovácsolási 
szak te rü le t m űvelője le tt. M int technológus, üzem m ér 
nök, m ajd  m in t a  M űszaki O sztály  vezetője ta n u lm á 
ny o zta  és továb b fe jle sz te tte  a nagyüzem i kovácsolás 
— sajto lás technológiáját.

K orán  felism erte, hogy a m űszaki ism eretek m ellett 
fontos a gazdasági ism eretek m élyreható  tan u lm án y o 
zása, és figyelem bevétele a term elésben, ezért 1961-ben 
elvégezte a N ehézipari M űszaki E gyetem  K ohóipari 
gazdaságm érnöki szakát. 1965-ben m egbízást k a p o tt a 
gyáregységi főm érnöki fe ladatok  e llátására , am elyet 
korai haláláig  tö ltö tt  be.

S zerette és é r te tte  szakm áját, különösen érdekelte a 
kovácsüzem ek sorsa, fejlődése, még a szűkös fejlesztési 
viszonyok m elle tt is kereste, kezdem ényezte a kovács- 
üzem  fejlesztési te rv ek  kidolgozását, a  m indenkori 
m űszaki haladást, technológiai fejlesztést. Többek 
kö zö tt nevéhez fűződik az un. P ie ls tick-forgattyús 
tengelyek g y ártá sán ak  bevezetése, a  N i-m entes nagy 
szilárdságú v asú ti kerékabroncsok kovácsolásának m eg 
oldása, a m onoblokk g y ártási k ísérletek, az ö tv ö zö tt, 
kovácsolt darabok , korszerű visszahütósi technológiá 
ján ak  kidolgozása és bevezetése.

Irá n y ítá sa  a la tt  k erü lt 1965-ben beüzem elésre az új 
v asú ti kerékabroncs hengerlő gép, am ely minőségi 
v álto zást h o zo tt az ab roncsgyártás terü letén . K ezde 
m ényezte és irá n y íto tta  a gyáregység 1500 tonnás 
sa jtó ján ak  korszerűsítését, mellyel m eg terem tette  az 
a lapo t a  k ism éretű  fazon kovácsdarabok  szabadalak ító  
kovácsolására.

A válla la ti és ezen belül a  kovácsolt te rm ékeket 
fáradságo t nem ism erve külföldön is igyekezett n ép 
szerűsíteni, e lfogad tatn i, és ezzel term ékeink  piaci 
esélyeit növelni.

Szívesen és szere te tte l foglalkozott a  fia tal kohó 
m érnök nem zedékkel, a  gyáregységhez kerülő fia ta lo k a t 
a kovácsszakm a szeretetére nevelte, ez t a célt szolgálta 
a m unkatársa ival szerkesz te tt és k iad o tt „K ovács 
kézikönyv” , am ely m áig is sok segítséget n y ú jt a 
kezdő szakem berek  szám ára, a  kovácsolás és az üzem  
részletes megismeréséhez. Egész tevékenységét az 
ú jra , a  korszerűre való törekvés, an nak  megismerése 
h a to tta  á t. E nnek  szellem ében készíte tte  el a  Kovács- 
üzem ek fejlesztésének különféle v á lto za ta it, m elyek 
m egvalósulását trag ik u s h alá la  m ia tt m ár nem  érh e tte  
meg.

Több cikluson keresztül vo lt egyesületünk diósgyőri 
szakcsoportjának  titk á ra , m ajd  később elnöke, elő 
adásai nyom án v á ltak  ism ertté  a  kovácsipar fejlődési 
irányai, az ú j technológiai eljárások. M unkatársa i 
szere tték  a  kiváló szakem bert. Az önzetlen jó b ará t, 
sok értékes ta p a sz ta la tta l seg íte tte  a  fia ta lo k a t és a 
kovácsszakm át. E re je  te ljében, te rvei kidolgozásai 
közepette  tö r t  rá  a  betegség, m ely rövid idő a la tt  
e lragad ta .

Az egyesület diósgyőri csoportja, a  kovácsszakm a és 
b a rá ta i nevében búcsúzunk tőle, s k ívánunk

Zsoldos Jó zse f u tolsó JÓ  S Z E R E N C S É T .

Szabványosítási hírek
Űj acélszabványok

M SZ  7 5 -8 1

Acéllemez vastagságirányban szavatolt kontrakcióval

Lem ezek hengerlési felületére merőleges igénybe 
vételekor (főleg L-, T-, va lam in t k e ttő s  L- és T- kö tések 
kor) hegesztéskor vagy  üzem közbeni terhelés h a tá sá ra  
lépcsős szakadás keletkezhet.

A g y ak o rla tb an  előforduló lépcsős szakadások s ta tisz 
tik a i v izsgálata során  m egállap íto tták , hogy e jelenség 
bekövetkezésének valószínűsége a  lemezek vastagság 
irányú  kon trakció jával függ össze. A vastagság irányban  
15% -nál kisebb kon trakc ió jú  durvalem ezeknél a  je len 
ség gyakori, a 15— 30%  kon trakc ió jú  lemezeknél 
r itk áb b , ennél nagyobb kon trakc ió jú  lemezeknél pedig 
lépcsős szakadás m ég nem  fo rd u lt elő.

K ülönleges acélkezelési m ódszerekkel, az acél zá r 

v án y ta rta lm án a k  befogásával, elérhető, hogy a  v a s ta g - 
ság irányú  kontrakció  m egnő és így az ilyen acélból 
g y á r to t t  durvalem ezek lépcsős szakadása elkerülhető. 
A szabvány  az ilyen, közel izo tróp  tu la jdonságú  d u rv a 
lem ezek követelm ényrendszerét ta rta lm azza  és azokat 
vastagság irányú  kon trakc ió juk  alap ján  a  következő 
három  osz tályba sorolja:

Z 15 jellel Z m in. 15%
Z 25 jellel Z m in. 25%  és 
Z 35 jellel Z m in. 35% .

A vas tagság irány  kontrakció  követelm ényeit kiegé
szítőén kell alkalm azni az MSZ 6280 és az MSZ 1741 
szabvány  követelm ényeihez, te h á t  az MSZ 75 nem  egy 
önálló term ékszabvány .

A kon trakció  v izsgálata  nem  ad inform áció t a 
durvalem ezek belső m akroh ibáira  és ezért nem  helye- 
te s íti az u ltrahangos v izsgálato t. A m ennyiben ez is 
követelm ény, ak k o r ezt az MSZ 7864 szerin t kell előírni.

(K E)
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FÉMKOHÁSZAT
Rovatvezető: G Y U L A S I  IS T V Á N , H A R R A C H  W A L T E R

Az alumíniumfeldolgozás korszerűsítése és bővítése 
a Székesfehérvári Könnyűfémműben*

DR.  C S Á K  J Ó Z S E F  rnfixz. igazgatóhelyette.4 T Ó T H  G É Z A  mfisz. igazgatóhelye ttes
ALU TE11V — F K I  Székesfehérvári K önnyűfém m ű

D K :  6 6 9 .7 1 6 : 62 1 .7

Ism ertetik a Székesfehérvári K önnyűfém m űben  
a hengerelt, sajtolt és kovácsolt termékek gyártásának 
fejlesztését. Bem utatják a fajlagos alapterület-ter- 
helés növekedésének jelentőségét. E lem zik a beruhá
zási költségek összetételének, rovati bontásának 
előnyös alakulását.

Az alumíniumfelhasználás és ezzel összefüggés
ben a félgyártmányok iránti igény hazánkban 
egyenletesen, más anyagoknál nagyobb ütemben 
növekszik. Ezzel az iparág fejlesztésének lépést 
kell tartani és a termelés fejlesztése során a termé
kekkel szembeni fokozódó minőségi követelmé
nyeknek is eleget kell tenni.

A feldolgozó iparágak a hengerelt termékektől 
teljes méretpontosságot, tökéletes síkkifekvést, a 
tulajdonságok egy gyártási tételen belüli izotró- 
piáját, kiváló mechanikai tulajdonságokat, jó 
mélyhúzhatóságot, dekoratív eloxálhatóságot 
stb. igényelnek. A présműi termékeknél az építő
ipari felhasználás növekedése a vékonyfalú, méret
pontos. bonyolult alakú, zártüreges, egyenletesen 
nagyszilárdságú, kiváló felületi minőségű és jól 
eloxálható profilok nagytömegű gyártási felté
teleinek megteremtését teszi szükségessé. A ková
csolt termékeknek a méretpontosság, jó felület, 
növekvő szilárdság nényét kell kielégíteni.

A hazai bauxitkincsen alapuló alumíniumipa
runk igényekkel és lehetőségekkel összehangolt 
fejlesztése 1970 óta az Alumíniumipar Központi 
Fejlesztési Programja szerint történik. Ezen pron- 
ramnák része a Székesfehérvári Könnyűfémmű 
állami egyedi nagyberuházásként folyó jelenlegi 
fejlesztése is, amelynek során sok új berendezés 
létesítése mellett a régiüzemek és gépek rekonstruk
ciója útján valósul meg a termelés növelése és a 
termékek minőségének javítása.

A fejlesztés műszaki tartalma

Az 1. ábrán látható a Székesfehérvári Könnyűfém
mű — 5 év alatt megvalósuló — félgyártmány 
termelés növelése, 103 tonna egységben kifejezve.

Az 1. ábra bal oldala az 1977 bázisév, jobb oldala 
1982, a beruházás befejezési év adatait mutatja. 
A teljes termelés évi 103 000 tonnáról 168 000 
tonnára nő. A bővítés mértéke 63.1%.

^ E lő a d á s k é n t  e lh a n g z o t t  a  V I . O rsz á g o s  K o h á s z a t i  
H id e g a la k í tó  K o n fe re n c iá n ,  S z é k e s fe h é rv á ro t t ,  1980. o k 
tó b e r é b e n  (S ze rk .)

Az ábra alsó részén látható a hengermű lemez, 
szalag, tárcsa, lakkozott szalag, hegesztett cső és 
hajlított profil termelése, ez évi 71 500 tonnáról 
115 000 tonnára nő. A bővítés mértéke 60,8%. 
A bázishoz képest a választék kedvezőtlen eltoló
dása és az ötvözött arány növekedése ellenére a 
tuskó- és tekercs tömeg, növelésének köszönetően 
3%-kal javul a kihozatal.

A présmú és préskovácsmű bruttó termelését 
tünteti fel az ábra felső része. Eszerint a növeke
dés évi 31 500 tonnáról 53 000 tonnára, 68.2%-os. 
Ezen belül a présáru évi 30 000 tonnáról 51 000 
tonnára 70%-kal, a kovácsolt gyártmányoké pe
dig évi 1 500 tonnáról 2 000 tonnára, 33%-kal nő. 
A sajtolt termékek kihozatala az öntött tuskóból 
való közvetlen sajtolás részarányának növekedése 
következtében javul.

Az ábra adataiból látható, hogy a Székesfehér
vári Könnyűfémmű a bázisévben és a fejlesztés 
után sem állítja elő a gyártmányaihoz szükséges 
összes tuskót. A vásárolt tuskó mennyisége évi 
31 000 tonnáról 87 000 tonnára — azaz — 2,8 
szorosára nő. A saját tuskótermelés növekedése 
évi 118 000 tonnáról 150 000 tonnára csak 27,1%.

A 2. ábrán a Székesfehérvári Könnyűfémmű tele
pítési terv részlete látható. Jól megkülönböztet
hetők az új és a rekonstruált létesítmények. A bő
vítés olyan mértékű, hogy az új létesítmények 
mellett szinte minden régi üzemben szükségessé 
vált a rekonstrukció, illetve a különféle hálózatok 
nagymértékű bővítése.

1. ábra. Félgyártmánytermelés növelése 5 év alatt ( 103 t/év) 
1. P résm ű , K ovácsm ű 2. H engerm ű 3. V ásáro lt S -tuskó  4. S -öntöde 

5. H -ön töde; 6. V ásáro lt H -tu skó
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2. ábra. A  termelő üzemek fejlesztése a Székesfehérvári 
K önnyűfém m űben

1. Présm ű; 2. Szélesszalagliengerm ű; I I .  csarnok; 3. K özponti ra k tá r; 
4. Szerszám üzem  5. E loxáló; 6. Szélesszalag hengerm ű I. csarnok; 
7. „S„-tiiskóön töde; 8. érésm ű; 9. T áb lalem ezhengerm ű 11. 12. P résko- 

vácsm ű 13. R a k tá r

A bázisévben a hengermű 55425 m2 alapterüle
ten, 1,29 t/m 2 a fajlagos alapterület terheléssel 
dolgozott. A termelés növekedése miatt építendő 
11 900 m2-es szélesszalag hengermű II. csarnokkal 
67 325 m2-re nőtt az alapterület és 1,71 t/m 2-re, 
azaz 32,4 %-kal nő az alapterület terhelése.

Az ún. régi prés- és húzómű 23 664 m2 alapterü
letén 1,27 t/m 2 volt az alopterület terhelés. A fej
lesztés keretében épülő 16 730 m2-es új présműve] 
40 394 m2-re nő a termelő terület, a terhelés pedig,
1,3 t/m 2 lesz, azaz kb. azonos marad. Ennek ma
gyarázata az új telepítőéi szemlélet a préseknél.

A préskovácsmű 2430 m2 alapterületen 33%-kal 
többet fog termelni, alapterület terhelése 0,82 t/m 2 
lesz. A tuskóöntöde 24 200 m2-on, 4,88 t/m 2 alap
terület terheléssel termelt. A fejlesztés után 25 812 
m2-en 5,81 t/m 2 19%-kal nagyobb terheléssel fog 
üzemelni. Az öntőkemencét, a korszerűsített ön
tőgéppel a 3. ábra mutatja.
A termelő üzemek alapterület-terhelés növekedé
sének ellensúlyozása miatt elengedhetetlenül szük
ségessé válik:
— az anyagmozgatás és tárolás korszerűsítése,
— önálló ún. tranzitraktár építése,
— a hengerlési és sajtolási tuskók méretének és 

tömegének jelentős növelése.

A hengerelt termékek gyártásának 
fejlesztése

A hengerműben a fejlesztés alapja a meleghen
gersor kapacitásának növelése volt, annak rekons
trukciójával. Ez a 4. ábrán látható. A kapacitás- 
növelést a tuskó tömegének növelése útján ter
veztük meg. Ez határozta meg a  változtatásokat.

Mivel a hengerlési tuskó vastagsága max. 400 mm 
lehet a hengerállvány konstrukciós adottsága 
miatt, ezért a tuskó tömege csak a tuskó hosszával 
volt növelhető. A 4. ábrán látható a bázis és a fej
lesztés utáni meleghengersor elvi felépítése. Eb
ből látható, hogy meghosszabbítottuk a bevezető 
görgősort és beállítottunk egy bugaollót. A kvartó 
kifutó oldalára beépítettük a szinkron szélező 
ollót és a szinkron csévélőt. Egyébként a kivezető 
görgősor nem változott, ezért a régi technológia 
szerint is lehet hengerelni.

Minden, itt nem részletezett változtatás lehető
vé tette, hogy az eredetileg max. 3 000 kg tömegű 
tuskóról max. 400 X1600 X4200 mm, 7257 kg-os 
tuskóra térünk át, amelyből 750 mm belső átmérő 
esetén 1640 mm külső átmérőjű tekercs készíthető, 
a korábbi 1400 mm helyett. A nagyobb tuskók 
előmelegítésére 2 db kemencét állítottunk be.

Az ismertetett rekonstrukcióval a meleghen
gersor kapacitása 43%-kal nőtt a bázishoz képest. 
Az itt kapott nagyobb tekercsek feldolgozására

3. ábra. Öntőkemence korszerűsített öntőgéppel

ь.СЛ

4. ábra. Meleghengersor rekonstrukció és tuskónövelés 
1. bázis; 2. F e jlesztés; 3. B evezető  görgősor hosszabb ítás; 4. 115 000 t 
te rm é k  tu skó igénye  (10: db); 5. T uskó  v astag ság  =  400 m m ; 6. Tuskó- 

hossz (m)
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alkalmassá tettük valamennyi hengerműi feldol
gozó gépet. A szovjet gyártmányú hideghenger
sorokon, a daraboló- és a hasítósorokon viszonylag 
egyszerű átalakítással értük e a tekercsátmérő 
növelését 1400 mm-ről 1640 mm-re. Az egyszerű
— és olcsó — megoldás nagyon jó együttműködés 
eredménye volt, amelynek során az ALUTERV- 
F K 1  tervezői a Nehézipari Műszaki Egyetem Ko- 
hógéptani Tanszéke számításaira, a Könnyűfémmű 
és a Dunaújvárosi Kohómérnöki Kar méréseire 
alapozva tudták a legjobb megoldást kiválasztani.

A további fejlődés lehetőségét is kialakítottuk, 
ahol ez nem okozott jelentős költségtöbbletet, 
így néhány berendezés, a meleghenger egyes ré
szei, a 3. sz. japán hideghengerállvány, egy hasító- 
és egy darabolósor, valamint a tekercslágyító ke
mencetelep alkalmas 0  2200 mm-es, 12 tonnás 
tekercsek feldolgozására is.

A hengermű további kapacitásnövelésének le
hetőségei abban vannak, hogy a meleghengernél 
a régi, kis tuskóhevítő kemencék helyett 12 tonnás 
tuskók hevítésére alkalmas kemence állítható fel, 
a meleghengersor egy második szinkron csévélővei 
bővíthető, vagy egy félmeleg kvartóval. Nagyobb 
valószínűséggel bír az az út, amikor a 12 tormás 
tekercseket folyamatos szalagöntveliengerléssel 
biztosítjuk a hideghengermű számra.

A hegermű fejlesztés legjelentősebb tétele, a 
3. sz. hideghengersor 0,2—0,8 x800 — 1600 mm-es 
vékonyszalag gyártást tesz lehetővé. Alkalmas 
max. 1200 m/min. sebességgel és a legszigorúbb 
vastagsági tűréssel, kiváló síkkifekvéső szalagok, 
illetve lemezek gyártására. A hideghengerlés fej
lesztését az 1. táblázat foglalja össze.

A hengerelt termékek minőségjavulásánál jelen
tős előrelépést biztosít a szalagegyengető és zsír
talanítósor üzembehelyezése. Ezen négyféle tech
nológia valósítható meg:
— zsírtalanítás
— zsírtalanítás és nyújtvaegyengetés
— nyújtvaegyengetés és zsírtalanítás
— nyújtvaegyentetés.
Egy gépsorral tehát minden igény kielégíthető.

1. sz. táblázat
A hidegliengerlés fejlesztésének adatsora

M e g n e v e z é s E g y 
ség

1 — 2 . sz. hideg 
hengersor

bázis feji.

3. sz. 
hideg 

henger 
sor

1. 2 . 3. 4. 5.

M ax. szalagvastagság m m 1 2 8

Min. szalagvastagság m m —0,4 0 , 2

Szalag szélesség m m 800— 1 600

Max. külső tekercs 
átm . m m 1400 1640 2 2 0 0

Max. tekercs töm eg t 4,74 7,22 1 2

Max. hengerlési 
sebesség m /m in 420 1 2 0 0

Atl. hengerlési te lje 
s ítm ény t/h 6  7 15

5. ábra. 25 M N -os rúdprés melegolló és tuskóhevítő

6. ábra. 25 M N -os cső és rúdprés a kikészítő berendezéssel

Á présmű fejlesztése
A sajtolt termékeknél nagy termelékenység, jó 

felületi minőség és nagy kihozatal volt a cél. A régi 
préseknél — ahol lehetett — növeltük a kifutó- 
asztal hosszát, szálkihúzót építettünk be, és öntött 
tuskóból történő sajtolást alakítottunk ki. Az em
lítetteken kívül a régi prés- és húzóműben új be
rendezéseket állítottunk be:

1 db 25 MN-os olaj hidraulikus cső- és rúdprést
1 db 6 t-ás megeresztő kemencét
1 db görgős profilegyengetőt
1 db csomagoló berendezést.

Itt rekonstruáltunk 3 db prést. Egy teljesen új 
üzemet is építettünk az építőipari profilok gyár
tására. Az új présműbe 1 db 16 MN-os, 2 db 25 MN- 
os és 1 db 32 MN-os olajhidraulikus rúdprést, 3 db 
6 t-ás megeresztő kemencét, 1 db daraboló fűrészt, 
2 db görgős profilegyengetőt és 1 db csomagoló 
berendezést terveztünk be.

Minden prés öntött tuskó előmelegítő kemencé
vel, melegollóval és’ komplett kikészítő berende
zéssel van ellátva, A 25 és 32 MN-os présnek 50 m, 
a kisebb préseknek 38 m hosszú a kifutóasztala. 
Minden új présen több érben történő sajtolás vé
gezhető szálkihúzó berendezés segítségével. A 25 
MN-es rúdprés a hozzá tartozó tuskóhevítő vei és 
melegollóval az 5. képen látható. A 25 MN-os cső
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és rúdprést, a kikészítő berendezéssel a 6. ábra 
mutatja.

A préskovácsmű korszerűsítése

A régi préskovácsmű teljesen átépült, és kor
szerű gépekkel gyarapodott. Bár a kapacitásnöve
kedés itt nem olyan látványos, mint a többi üzem
dél, de talán itt a legnagyobb a változás a korábbi 
állapothoz képest.
Beállítottunk 2 db rúddaraboló automatát, 1 db
2,5 MN-os, 1 db 4 MN-os, és 1 db 7 MN-os orsós 
prést 1—1 előmelegítő kemencével, továbbá 2 db 
sorjázó exeenterprést, 1 db edzőkádat, 3 db mege
resztő kemencét és 1 db szerszám melegítő kemen
cét. Rekonstruáltuk a 2,5 és 12,5 MN-os orsós 
prést.

A beruházás költségei

A 7. ábrán bemutatjuk a beruházás költségszer
kezetét. A bruttó állóeszköz érték 5504 MFt. Eb
ből 4624 MFt a létesítmények értéke, amelyet 
vízszintes sávonként részletezünk.

Az építési költséghányad 22%, igen alacsony. 
Ebből 10% mélyépítés és gépalapozás. Magasépí
tésre mindössze 12%-ot fordítunk.

Jelentős, 78% gépköltség, amelynek döntő há
nyada közvetlenül a termelést szolgálja. A fej
lesztés alapvető célja — a minden piacon értéke
síthető termékek részarányának növelése — csak a 
legkorszerűbb gépekkel biztosítható. Ezért olyan 
magas (33%) a tőkés importgép költség. 
Hasonlóan magas, 26% a belföldi gépköltség.

Összességében a fő létesítményekre fordítjuk a 
költségek 89%-át. Ezen belül a hengerlés, a sajto
lás és kovácsolás fejlesztése érdemel figyelmet 
amelyeknél az öntöde fejlesztési költségét a saiát, 
tuskófelhasználás arányában osztottuk fel. így  
számolva a termelésnöveléshez felhasznált fajlagos 
létesítési költségek a következők:

I

[кГШ-1]
7. ábra. Székesfehérvári K önnyűfém m ű félgyártmány- 

fejlesztés költségszerkezete
1. B ru ttó  állóeszközérték  5504 ni F t,  ebből a lé te sítm ények  4025 m .F t =
=  100% ; 2. É p ítkezés 1040 m .F t — 22% ;d. M élyép. 472— 10; 4. M agas- 
ép. 568— 12; 5. 'G ép 3584— 78; 6. B elföldi 1197— 27; 7. Tőkés 1525—
— 33; S. Vá.m 502— 11; 9 Szoc. országbeli 300— 8; 10. Fő lé te sítm ények  
3097— 89; 11. H engerlés 2080— 58; 12. S a jto lás  1148— 25; 13. K ovácso 
lás 145— 3; 14. H engerm ű 2410— 52; 15. Ö n töde  421— 9; 16. P rés  és 
húzóm ö 903— 20; 17. K ovácsm fl 123— 2,8; IS. Pácolás 16— 0,8; 19. 
S zerszám gyártás 94—2; 20. K a k tá r  124— 2,7; 21. K özpon ti lé te s ítm é 
nyek  80— 1,7; 22. V onalas és K özpon ti lé te sítm ények  447— 9,7

61,6 ezer Ft/t hengerelt áru
49,9 Ft/t sajtolt áru

290,0 ezer Ft/t kovácsolt áru.
1980. év végén az 1978. január 1-én indult és 

1982. december 31-én befejeződő fejlesztési ütem 
felénél tartottunk, illetve azon alig jutottunk túl.
A fejlesztés megvalósítása a tervezett ütem sze
rint halad, talán valamivel jobban állunk, mint az 
előirányzat. Egyes területeken már befejeződött 
a rekonstrukció pl. a préskovácsműben. Ezek már 
termelnek, és az egyes gépek elkészülésük ütemében 
lépnek folyamatosan a termelésbe.

Bízunk benne, hogy a fejlesztés ezen ütemének 
teljes befejezése után elérjük célkitűzéseinket, a ki
épített kapacitás mennyiségileg és minőségileg al
kalmas lesz a minden piacon értékesíthető termé
kek gyártására, és ugyanakkor jó alapot terem
tettünk az inények által indokolt következő fej
lesztés számára.

Mikrokristályos korund előállítása bauxitból
f  D B . L Ő C S E I  B É L A *

Ü veg ipari M űvek K u ta tó  In té z e te
D K : 669.712.03: 549.617.1

Bauxitokból fluorvegyületekkel való reakció ú tján  
eltávolíthatók az alum ínium oxidot kísérő szennyezők 
és a folyam at eredményeképpen lemezes alfa 
korund marad vissza. A  reakciólermékek fluortar- 
talma a folyamatba visszavihető.

A timföldgyártás legfontosabb nyersanyaga a 
bauxit. Ismerünk számos olyan bauxitot, melynek 
összetétele a gazdaságos feldolgozást nem teszi 
lehetővé. Az úgynevezett fehér, illetve szürke 
bauxitok a nagyobb sziliciumdioxid tartalom 
mellett kevés vasoxidot tartalmaznak. A hazai

* A szerzőnek a cikk közlése e lő tti h alála  m ia tt  a  
kiegészítéseket Romwalter A lfréd  ír ta  m eg (Szerk).

tűzállóanyagipar kedvezőtlen alapanyag helyzete 
miatt foglalkoznak a kedvezőtlen S i02 modulusú 
bauxitok vastalanításával is, nagy tűzállóságú 
gyártmányféleségek előállítása, tűzállóanyagipari 
nyersanyagimport csökkentése, esetleges export 
érdekében.

Alumíniumszilikátokból fluoridos reakció segít- 
sénével lemezes korund, úgynevezett ’’tabular 
alumina” (lemezes alumíniumoxid) állítható elő. 
A fluoridos reakció hatóanyagai egyrészt a bauxit 
összetevők, másrészt főképpen a következő fluor- 
vegyületek: A1F3, HF ésSiF4. Ezek között jelentős 
számú reakció jöhet létre, és ezek egyensúlyi 
összetételei a ható hőmérséklettel nagymértékben
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változnak, mivel reverzibilis jellegűek. A legjelleg
zetesebb vegyfolyamatokat alábbi, teljességre nem 
törekvő példák szemléltessék:

3 A100H (diaszpor) + A1F3 =  2 Al20 3 + 3 HF (1)

S i02 +  i - A lF 3=SiF4 + | - A l 20 3 (2)

T i02+  — A1F3—TiF4 +  — A120 3 (3)

2 CaO +  SiF4—CaF2 + S i02 (4)
K 20  + 2’HF — 2 KF +  H2Ő (5)

A felsorolt reakciók közül (1), (2) és (3) 900— 
—1200 °C között lemezes A120 3 termelő és az 
illanó fluortartalmú reakciótermékek miatt termék
tisztító hatású. A (4), (5) és (6) folyamatok pedig 
az (1), (2) és (3) reakciók fluorsós gáz- és gőztermé
keit megkötő és egyben újra hasznosítható jellegű.

A bauxit — A1F3 elegyet például a 161 498 
számú magyar szabadalom [1] szerint gázfűtésű 
aknáskemencében hevítve, annak legnagyobb hő
mérsékletű szakaszában alul képződik az A120 3 
termék. Ezt innen folyamatosan elveszik. A nyers
anyag elegyet a kemence felső részén adagolják be. 
Az égés- és reakciótermékeket az elegyoszlop 
felső szintje alatt szívják el a kemencéből. Ezáltal 
az elegy- és gázáramlás ellenirányú, ami fokozza 
az energia hasznosítást, valamint nagyrészt 
’’visszajáratja” a fluorsós hatóanyagot. Az alfa- 
korund kristályrácsa hatszöges. Érdekes módon 
a fluoridos reakció útján előállított alfakorund 
kristályai nem a szokásos, hosszabb C-tengelyű 
zömök formát veszik fel, hanem rövid C-tengellyel 
és nagyobb A és В-tengellyel rendelkeznek úgy, 
hogy a kristályok szélessége és hossz mértéke 
6—10-szerese a vastagságuknak. Ennek a korund- 
módosulatnak egyre inkább növekszik a jelentő
sége, mind technológiai, mind termékkialakítási 
szerepe. Ez a korundféleség számos előnyt rejt 
magában. Mivel a kristálymérete 6 mikron alatt 
van, továbbá a speciális lemezes alak lehetővé 
teszi, hogy ez az anyag vákuumcsigaprésen elő
húzással, vagy fröccsentéssel, vizes zagyból ülepí- 
téssel előnyösen formázható. Zsugorodásnál is 
előnyösen viselkedik, gyorsabb a tömörré égés 
sebessége, nagy hajlító szilárdság érhető el a 
belőle kialakított terméknél. Különleges alakja 
következtében igen kedvező fényező hatást is el 
lehet vele érni.

Kísérleti rész

Kis vasoxid tartalmú bauxitból is megvan a 
lehetőség ilyen lemezes szerkezetű korund elő
állítására. Ezt kísérletekkel is bizonyítottuk. 
A kísérletre használt kis vasoxid tartalmú bauxit 
és 1300 °C-on hőkezelt anyag összetétele az 1. 
táblázatban látható. Az 1—4. ábra elektronmikrosz
kópiái felvételekkel mutatja be a kísérleti nyers- és 
égetett bauxit szerkezeti viszonyait. Az 5. ábrán 
közölt infravörös spektrográf felvétel további 
tájékoztatást nyújt a kísérleti anyag szerkezeti 
viszonyairól. A 6. ábra az 1300 °C-on égetett 
nyers bauxit röntgendiffrakciós felvétele. Érdekes, 
hogy a felvételen korund mellett mullit jelentkezik 
amellett, hogy az anyagban jelentős mennyiségű

1. táblázat
Lemezes a-korund előállításához használt 
csökkentett Fe20 3-tartalm ú nyers és égetett 

bauxit összetétele

Összetétel
töm eg % N yers É g e te tt 

(1300 °C)

Izzítási veszteség 16,60 0,35
S i0 2 9,38 1 1 , 2 0

a i 2 o 3 68,15 81,45
F e 2 0 3 2,28 2,72
TiO„ 2,93 3,50
C aO 0,41 0,49
M gO 0,07 0,08
Na.,О 0,07 0,08
K .,0 0 , 1 1 0,13
s ö 3 0,27 —

1. ábra. N y ers  bauxit S c a n n in g  elektronm ikroszkópi 
felvétele N = 1 1  0 0 0 (d = 2 ,9 5  g /cm 3)

2. ábra. N yers  bauxit S c a n n in g  elektronm ikroszkópi 
felvétele N = 4 0  000

Fe20 3 és T i02 is van jelen. A vasoxid egy része és 
titándioxid valószínűleg beépül a mullit rács
szerkezetébe, sőt ezek az anyagok a mullit kisebb 
hőmérsékleten történő képződését is elősegítik.

A vegyi összetételből (1. táblázat) látszik, hogy 
a nyers bauxitban 9,38%, az égetettben 11,2% az 
a sziliciumdioxid mennyiség, amit el kell távolí
tani annak érdekében, hogy az anyagból korund 
képződhessék. Mind a kaolinnal, mind a meta-
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3. ábra. Egetett bnuxit S c a n n in g  elektronm ikroszkópi 
felvétele N = 1 1  000 (d  =  3 ,59g /cm 3)

4. ábra. Egetett b a u xit S c a n n in g  elektronm ikroszkópi 
felvétele N = 4 0  000

ЮвОст 'ö  A!-00  (deformációs

5. ábra. A  nyers bauxit in fravörös spektrográf felvétele 
1. у —  A 1(0H )3, h id rarg illit; 2. у  — A 1(0H )3, h id rarg illit; 3. у —  Al 
(О О Н ), b ö h m it (yO H  v egyérték rezgések ); 4. у —  A l(O O H ), bőh m it 
(у O H  vegyértékrezgések); 5 .1 0 7 2  cm— bőhm it; 1030 cm —'h i d r a r 
g illit; 7. 9200 cm —' ,  h id ra rg illit; 8. 700 om—x, b ő hm it; 9. 050 c m - 1 , 
у A l(O H )3; 14. A1— 0 ; 11.1080 e m _ 1 , <5— A 1(0H ), deform ációs rezgések

kaolinnal folytatott fluoridos kísérletek igazolják, 
hogy a fluoregyenérték, az alumíniumfluorid 
szükséglet számítással és a korábbi kísérleti 
eredmények alapján meghatározható. Az alumí
niumfluorid és a bauxit keverékét együtt meg
őröltük és a keverékből laboratóriumi kísérlet

6. ábra. A z  égetett bauxit röntgendiffrakciós felvétels. 
A  képen a K ő jelzésűek a korund, M  a mullit diffrakcióé 

vonalai

Ю0 300 500 700 300 « 0 0  <300 X

7. ábra. A  nyers bauxit derivatográf felvétele

8. ábra. M ikro kris tá lyo s  korund  S c a n n in g  elektronm ikrosz 
kó p i felvétele N = 6 0 0 0
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9. ábra. A  bauxitból előállított korund  röntgendiffrakciós 
felvétele. A  képen  a  K ő  jelzésnek a korund  d iffrakc iós  

vonala i '

iKL-151-10]
10. ábra. A  bauxitból előállított ko ru n d  m ikroszonda  

felvétele

11. ábra. S c a n n in g  felvétel, m ely a  m ikroszonda felvétel 
helyét m u ta tja

2. táblázat
A bauxit-AlFj keverék égetése után 
meghatározott átlagos összetétele

Összetétel töm eg %

s í o 2 0,06 ± 0 , 0 1

a i 2 o 3 96,26 ±0 ,69
F e 2 0 3 1,73 ±0,07
TiO , 0,76 ±0 ,12
CaO 0,30 ±0,06
k 2o 0 , 0 1  ± 0 , 0 0 1

N a20 0 , 0 1  ± 0 , 0 0 1

céljára 4—6 g tömegű hengeres pasztillákat saj
toltunk. Az eredményt a röntgendiffrakciós és 
elektronmikroszkóp felvételek igazolják.

A 7. ábra a kísérlethez használt bauxit deriva- 
tográfiai felvételét mutatja be. A nyers és égetett 
bauxit a Scanning felvételek alapján elsősorban 
az egyedi kristályok méretében, azok formájában 
különbözik. Ez érthető, mert az anyagi minőségük 
alapvetően eltér. Az infravörös felvétel szerint a 
nyers bauxitot a szokásos alkotórészek építik fel: 
böhmitet (ALOOH, rombos), hidragillitet (Al(OH)3 
monoklin), bayeritet (AI(OH)3, hatszöges) és ter
mészetesen sziliciumdioxidot tartalmazó, geneti
kailag is levezethető anyagásványokat (pl. kao
lint) tartalmaz. Az égetett bauxitban korund és 
zömök hasáb alakú mullikristályok is fellelhetők. 
A 8. ábrán látható a bauxit és alumíniumfluorid 
hőkezelt keverékének elektronmikroszkópiái fel
vétele. A 9. ábra igazolja a korundszerkezetet, 
amely a 8. ábra szerint lemezes szerkezetű. A 10. 
ábra mikroszonda felvétele nem jelez Si-tartalmat, 
tehát a sziliciumdioxid tartalom megfelelő mér
tékben eltávozott a minta anyagából. A 11. ábrán 
látható az a lemezes szerkezetű Al20 3-termékből 
készült felvétel. A bejelölt hely összetételét adja 
meg a mikroszonda felvétel.

A 2. táblázat tartalmazza a fluoridos keverék 
égetése után kapott anyagösszetételt.

Kísérleti eredmények elemzése

A vegyvizsgálat eredményei igazolják, hogy kis 
vasoxid tartalmú bauxitból fluoridos technológiá
val gyakorlatilag eltávolítható a sziliciumdioxid 
a vas-, titán-, és alkálioxid tartalom túlnyomó 
része. A hőkezelés fő tömegében lemezes a-korun- 
dot szolgáltat. A vizsgált keverékben szereplő 
70—78% bauxitból számítva megállapítható, hogy 
a nyers bauxit Fe20 3 tartalmának 20—30%-a, 
a T i02-tartalmának 70—80%-a, az Na20 —K 2Ü 
tartalmának a 90— 100%-a távozott el az anali
tikai ellenőrzés értelmében.

Ez a feldolgozási eljárás a bauxit járulékos 
összetevőinek jelentős csökkenését is biztosítja. 
A távozó vasoxid, titánoxid és egyéb oxidok, 
fluoridokként egy célszerű technológiai művelet
ben le is választhatók és gyakorlatilag ki is nyer
hetők.

A korundképződés reakciómechanizmusának ada
tai: A keverék S i02 tartalma 6,75%, F2 tartalma 
17,36% (25,58% AlF3-adalék hozzáadásával). 
Ebből SiF4 alakban távozik 11,56%. Az SiF4 és a 
HF alakban távozó fluorid aránya 0,593. A távozó 
Si02 mennyisége 6,67%, a keverék Fe20 3 tartalma 
1,7% a távozó Fe20 3 mennyisége 0,32%, az 
eltávozó T i02 mennyisége 1,64%-ot képvisel a 
vizsgálat során tapasztalt tömegveszteségből. 
Ezen kívül a hőkezelést megelőző és a kezelés 
után meghatározott spektrográf felvételek össze
hasonlítása alapján távozik a kezelés során Sb, 
Zn, Sn, P, В is. Ezek mintegy 0,01%, nagyság
rendben fordulnak elő a bauxitban.

Számos iparilag feldolgozott anyagnál fontos 
tényező az anyagok mikroszerkezete. Ez kiterjed 
mind az anyagok egyedi mértékére, mind az
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alakjára. Egyre több ipari területen kívánatos a 
korund lemezessége. A lemezes korund előállítá
sára több lehetőség van. Az előállítási módtól 
függ a korund kristályok egyedi mérete és az 
előkészítési lehetősége. A granulált, vagy briket
tált anyag kiégetett, egész rövid lazítási előkészí
téssel, zömmel 2—3 fjm-ея egyedi szemcséből 
álló anyaghalmazzá alakítható, ami szintén nagy 
felhasználási előny. A lemezes korundgyártás 
azzal is indokolható, hogy a következő ötéves 
terv kutatási előirányzatában szerepel csökkentett 
vasoxid tartalmú bauxitelőállítás tűzállóanyag
ipari alkalmazása céljára. Ez a fejlesztési elv 
szükségessé teszi a nyers bauxit kiégetését is. 
Energiagazdálkodási okokból erre a célra szükség- 
szerű az aknáskemence alkalmazása. Ilyen techno
lógia esetén a 161 498 számú magyar szabadalom 
alapján a fluor visszanyerésével és körforgalmazá
sával gazdaságosan előállítható a lemezes korund. 
Ennek a lehetőségnek a biztosítását a termékek 
export lehetőségeinek összehasonlítása is alátá
masztja. Az égetett bauxit 300—350 DM/t áron 
értékesíthető. A lemezes szerkezetű alfakorund 
ára viszont 800—1000 DM/t. Az eljárás gazdasá
gosságát támasztja alá, hogy az előállítás becsült 
önköltsége 500—550 DM/t. Emellett értékes mel
léktermékek kinyerésére is lehetőség van. A

szilíciumoxidból gyakorlatilag vegytiszta kova- 
savgél nyerhető és a bauxit vasoxid tartalma is 
nagy tisztaságban jelentkezik.

Összefoglalás

Nagy szilíciumoxid, illetve kis vasoxid tar
talmú bauxit feldolgozása timfölddé Bayer-eljárás
sal nem gazdaságos. Alumíniumfluoridos techno
lógiával viszont gazdaságosan feldolgozható mik
rokristályos, lemezes a-korunddá. A fluor vissza
nyerésével, mely egy új, kifejlesztett berendezés
sel megoldható, értékes melléktermékek is nyer
hetők. Elsősorban említhető az analitikai tiszta
ságú kovasavgél (aerosil); amely festékgyártásnál 
kvarcüveggyártás céljára, cirkonszilikát bázisú 
színtest gyártásra is felhasználható. A mikro
kristályos lemezes korund a tűzállóanyaggyártásra, 
és egyéb különleges kerámiai termékek előállítá
sára is alkalmas. A vázolt kísérletek alapján főleg 
vas- és titánfluorid, illetve oxid és kisebb mennyi
ségben a bauxitban jelenlévő egyéb kísérő anyag 
is kinyerhető az eljárás segítségével.

IRO D A LO M

[1] A 161 498 szám ú m agyar szabadalom . K özzétéve 
1973. ok tóber 30.

Amorf fémek
D K . H E G E D Ű S  Z O L T Á  

Csepel Vas <

A  fém üvegek, am orf szerkezetű, kiemelkedő, 
illetve szokatlan  tu la jdonság-kom binációkat m utató  
fémötvözetek. A  c ikk  ism erteti a  fém üvegek előállí 
tá s i lehetőségeit, a gyártás és fe lhasználás nem zet
közi és hazai helyzetét. B em u ta tja  egyes fém üveg- 
ötvözetek m echanika i, m ágneses, korróziós tu la jd o n 
ságait és a hazai ku ta tás fontosabb eredm ényeit.

A fémüvegek (amorf állapotú fémötvözetek) az 
1970-es évek fémfizikai kutatásainak meglepő 
eredménye. Az egy vagy több üvegképző alkotót 
(pl: P, C, Si, В stb.) tartalmazó ötvözetekben 
különböző fogásokkal sikerült megakadályozni a 
kristályosodást és kialakult a röntgenamorf álla
pot. Ez a kémiai, fizikai, mechanikai tulajdonsá
gok izotropiája mellett nem várt, ill. eddig nem 
ismert tulajdonság-kombinációkat eredményezett, 
ami távlatilag gyakorlati felhasználásukat bizto
sítja.

Röntgenamorf állapotú ötvözetet elsőként való
színűleg L. Friderici állított elő 1919-ben. A. W. 
Goldstein 1944-ben készített amorf Ni-P ötvözetet. 
Munkáját azonban csak 1957-ben ismertette. 
Megállapította, hogy a vizes oldatból leválasztott 
Ni-P ötvözet túlhűtött folyadékhoz hasonlóan 
amorf, és 500 °C-on Ni és Ni3P kristályosodik ki 
az ötvözetben. P. Duwez 1965-ben olvadék gyors
hűtésével kapott röntgenamorf állapotú Au-Si 
ötvözetet, majd az R. Pond által 1953-ban szaba
dalmaztatott gyorshűtő eljárás továbbfejleszté
sével 1970 körül sikerült előállítani Fe, Ni, Со

a  m űszaki tu d o m án y o k  d o k to ra  
F ém m űvek

D K : 546.3— 161.6

alapú fémüvegeket, amelyek rövid idő alatt az 
érdeklődés előterébe kerültek.

Fémüveget (röntgenamorf állopotú ötvözetet, 
vagy fémet) elő lehet állítani: gőzfázisból konden
zálva, olvadék gyorshűtésével, szilárd állapotú 
fémfelület megolvasztásával, vizes oldatból elek
trokémiai eljárással.

Gőzfázisból hűtött felületre kondenzálva már 
kb. 25 éve készítenek vékony rétegű amorf fémet, 
vagy ötvözetet. Itt elsősorban a Ge, Si, Sb, Te és 
néhány ötvözet ipari méretű előállításáról van szó.

Olvadékból 106 °Cs_1-nál nagyobb lehűtési 
sebességgel lehet előállítani fémüvegszalagot, hu
zalt. A szükséges lehűtési sebességet több úton 
tudták elérni:
— az olvadékot, kapillárison keresztül gyorsan 

forgó tárcsa felületére lövik. A gyártás több
nyire szakaszos, de folyamatos megoldás is 
ismeretes,

— az olvadékot gyors forgású hengerpár közé 
lövik,

— az olvadékot valamilyen megoldással közvet
lenül a hűtő folyadékba lövik be.

A fémtömb (szerszám) felületét nagy energiájú 
ionimplantálással, vagy más módon (lézer, impul
zus hevítés) vékony rétegben megolvasztják, itt 
a fémtömeg hőelvonása biztosítja a fémüveg 
kialakulásához szükséges lehűtési sebességet.
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A fémüveg előállítása vizes oldatból történhet:
1) Elektrolízissel, amikor a redukcióhoz szükséges 

elektront külső áíamforrás adja.
2) Elektrokémiai redukcióval, amikor a szükséges 

elektron magában az oldatban keletkezik reduk
ciós folyamatok közben

Vizes oldatból a fémüveget tartólemezre, vagy 
valamilyen tárgy felületére lehet leválasztani.

Az eltérő előállítási módok egyben meghatároz
zák a fémüvegek gyakorlati felhasználását is, ezért 
a fémüveggyártás és felhasználás jelenlegi hely
zetét célszerű előállítási eljárások szerint vizs
gálni.

A gőzfázisból kondenzált amorf rétegek, (fém
üvegek) gyártási eljárása jól kidolgozott. Meg
felelő, erősen automatizált berendezésekkel üzem
szerű termelésük megoldott és ezeket a félvezetők 
előállításában, ill. a mikroelektronikában jelenleg 
a szükségletek szerint felhasználják.

Gyorshűtéssel ma elő tudnak állítani a Fe, Ni, Со, 
Al, Cu alapú fémüvegeken túlmenően szinte 
minden fémből üveges állapotú terméket. A fém
üveg ötvözetek száma elérte az ezres nagyság
rendet. Ma 0,025—0,130 ym  vastagságú 100— 
—120 mm széles szalagokat 400—1800 m min-1 
sebességgel öntenek [1]. A szalag vastagsága a 
technológiától és ötvözet összetételtől függ. Egy 
kritikus vastagság felett ugyanis a szalag már 
nem amorf. Néhány ötvözet kritikus vastagságát 
az alábbiakban mutatjuk be [2]:

Ötvözet típus Az amorf réteg kritikus
vastagsága

Fe—В max. 42 ym
Fe—В—С 57 /лт
Ni—В—Si 30—225 /лт
A fémüvegszalagok félipari méretű előállítására 

néhány katalógus és a kereskedelemben kapható 
fémüvegszalag minőség utal. Példaként megemlít
hetők az Allied Chemical Metglass védett márka
nevű szalagjai, amelyekből már 1976-ban 5 típus 
volt kereskedelmi forgalomban, vagy a Vakuumsch- 
melze Vitrovac védett márkanevű ötvözet szalag
jait ill. Szovjetunióban előállított és forgalomban 
lévő három amorf lágymágneses szalagtípust. 
Gyorshűtéssel előállított fémüvegszalagok közül a 
lágymágneses tulajdonságúak felhasználásáról van
nak adatok [3, 4]. Fémüvegszalagokat ma már 
jelentősebb mennyiségben felhasználnak,
— kopásálló magnetofonfejek lágy mágneses anya

gaként. Itt a nagy keménység az egyidejű 
kis koercitív erő jelent előnyt.

— árnyékoló szövet- és szalagként. Ezek a mecha
nikai inénybevétellel szemben teljesen érzé
ketlenek.

A fémüvegeket még felhasználják:
— lökhajtásos repülőgépmotorok lágymágneses és 

szerkezeti anyagaként,
— mágneses erősítők, kapcsolók és induktív ele

mek mágneseként,
— magnetoelasztikus elemként,
— transzformátorok vasmagjaként. A Massachus- 

sets Institute for Technology épített fémüveg 
vasmagos 20 000 W-os transzformátort egy 
texasi napenergiát termelő ház részére. Az

Allied Chemical Corp. számításai szerint egy 
15 kWA-es transzformátor fémüveg-vasmagja 
a hagyományos vasmag tömegének csak 12,6%- 
át teszi ki [1].

— rugók, membránok és feszítő elemek részeként
— erősítőszálakként (gumi, műanyag stb.) és
— borotvapengék készítése.

Újabb kutatások eredményeként [5] a fémüveg
szálak melegen tárcsává, gyűrűvé sajtolhatok ill. 
rúd folyatható belőlük, mindezt az amorf állapot 
és kedvező mágneses tulajdonságok megtartása 
mellett. Ez nagyban kiszélesítheti a felhasználás 
lehetőségeit.

A fémek felületének megolvasztásával laborató
riumi szinten készítenek fémüvegbevonatot.

Ionimplantálással Ni-P fémüveg előállításáról 
tudósítanak [6]. Lézer impulzus hevítéssel sikerült 
57 atom % Cu és 43 atom % Zr tartalmú ötvözet 
felületén 30—70 ym  vastag fémüvegréteget elő
állítani, és a pontszerű helyek átlapolását az 
amorf állapot megtartása mellett ugyancsak meg
oldották [7].

A vizes oldatokból leválasztott fémüvegeket kb 28 
éve használják fel az ipar különböző területein 
Gyakorlati célokra az elektrokémiai redukción 
alapuló módszerek váltak be [8]. 
kétalkotós fémüvegek: Ni—P, Ni—В, Со—P, Со—В, 

Fe—P.
háromalkotós fémüvegek:

Ni-M-P ahol M lehet: Co, Fe, Cr, W, Mo, Cu,
Sn, Re

Ni-M-B Re, Co, Fe, Sn, W, Mo,
Co-M-P Fe, W, Mo, Cu, Re
Fe-M-B W

és 4 — 6 alkotás ötvözetek (pl. Ni-Co-Cu-P stb.)
Az eljárás mintegy 1800 helyen használatos 

[9], de ez egyes országokban más és más súlyponti 
területekre összpontosul, (pl: mikroelektronika, 
számítógépgyártás, világűrkutatás, stb.).

E fémüvegek iparágankénti felhasználása (10) 
a következő: elektronika 12%, gépipar 8%, űr
kutatás 9%, vegyipar 6%, bányászat, kőolajipar 
8%, egyéb iparágak 21%, nem polgári 26%.

Vizes oldatból fémüveg választható le vasra, 
rézre, nikkelre és más ötvözetekre üvegre, kerá
miára, műanyagra, sőt papírra is.

Hazánkban a gőzölt amorf rétegeket a M  Ü P i 
hen kutatják az 1960-as évek óta, eredményeikéi 
több nemzetközi publikáción túlmenően a félve
zető gyártásban, ill. a hazai mikroelektronikában 
hasznosítják.

A gyorshűtéses fémüveg előállítás és kutatás a 
K F K I  és CSM Fémműve együttműködésével
1977-ben indult meg. 1978-ban bekapcsolódtak a 
kutatásba az ELTE, K L T E  BME  tanszékei és a 
C S M T K I  intézete is. 1979-re a hazai kutatás fel
zárkózott a nemzetközi színvonalhoz. 1980. július 
elején a Budapesten megtartott Metallic Glasses 
Science Technology konferencián a hazai eredmé
nyek nemzetközi elismerést váltottak ki, amelyet 
a hazai szerzők számos publikációja, ill. a külön
böző rangos nemzetközi konferenciákon való rész
vétele is mutat. A gyakorlati eredményeket több 
bejelentett szabadalom dokumentálja. 1980. 
vénére 50-nél több ötvözettípusból készítettek
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1. táblázat
A fémüvegek mechanikai tulajdonságai

Fém üveg fa jta
K em ény

eég
HV

F o ly ás 
h a tá r  
B eH  

N  m m  _1

R u g a l 
m asság
m odu-

lusz
E

N  m m - 2

F e40N i40P 14B6
M etglass 2826 

F e22N i3eCr14P 12B 0
640 1750 14,7

M etglass 2826 
P e8„B20

750 1950 14,7

M etglass 2605 
F e88Mo2B 20

1100 3200 17.2

M etglass 2605 A 
TÍ50Be40Zr10

1015 2650 14,7

M etglass 2204 730 1900 10,8

(Az in d e x b e n  levő szám ok az a tom százalékos ö ssze téte lt jelzik).

2—20 mm széles szalagot gyorshűtéssel. A hazai 
előállítású fémüvegek között vannak lágymágne
ses, korrózióálló és nagy kristályosodási hőmér
séklettel rendelkező ötvözetek egyaránt. A gya
korlati hasznosítást célozza a Budapesti Rádió- 
technikai Gyár és a Csepel Művek együttműködése 
a lágymágneses anyagok terén [11].

Vizes oldatból licenc alapján készít fémüveg-be- 
ovnatotaGtmzMávag 1973-óta[12], A hazai kuta
tás a K F K I-ben (eleketorlízis) majd a Csepel M ű 
vek Fémtani és Technológiai Intézetében (elektro
kémiai redukció) 1978-óta folyik. A bevonatké
szítés mellett megoldották a 100—150 mm széles 
Ш-Р fémüvegszalag előállítását is [13]. A Csepel 
Müvekben a fémüveg-bevonatos alkatrészeket a 
gépgyártásban kezdik felhasználni. A követke
zőkben bemutatjuk néhány fémüveg meglepő 
mechanikai és mágneses tulajdonságait. A Fe-P-C 
fémüveg lágymágneses anyag ugyanakkor a ke
ménysége nagy (HV <800) 150 °C-on ismételt 
hajtogatás hatására teljesen váratlan módon 
mintegy felére csökken a koercitív ereje. Az öt
vözet ugyanakkor korrózióálló is.

Néhány fémüveg mechanikai tulajdonságát a
1. táblázat mutatja be [14]. A fémüvegek mecha
nikai tulajdonságai kevéssé függnek az előállítás 
módjától. A hossz- és keresztirányú tulajdonsága
ik nem különböznek. A vasalapú fémüvegek sza
kításakor nyúlás nem mérhető, a szakadás folyás 
nélkül következik be, és pontosan merőleges a 
húzás irányára. Az elmondottak alól kivétel egy 
Co-Fe-Si-B ötvözet, melynek szakítógörbéjén ki
mondott folyás jelentkezik. A fémüveg szalagok 
hengerléssel alakíthatók, a keményedés arányos 
az alakváltozással (2. táblázat).

A fémüvegek meleg sajtolásáról és folyatásáról 
már volt szó [5], ez utóbbi ipari felhasználásukat is 
nagyban előmozdtja.

A mágneses tulajdonságokról a 3. táblázat tájé
koztat [15]. A táblázatban láthatókon túlmenően 
még sok jó minőségű lágymágneses anyag isme
retes a Fe-Si-B, Fe-B-C, Fe-P-C és más többal
kotós ötvözetek között. A lágynágneses fémüvegek 
általában könnyen mágnesezhetők, mert struktú
rájukban kevés olyan hely van, amelyeken a 
,, dómén falak” fel akadhatnak.

Ismeretesek mágnesesen kemény fémüvegek is. 
Ezek között a TbFe2 fémüveg koercitiv ereje 4,2

K-on 30 000 A m-1, ami jelenleg a fémeknél 
„világrekord”. Vizes oldatból előállítható He — 
1000 A m '1 mágnesesen kemény fémüvegréteg.

A fémüvegek villamos ellenállása két-három- 
szorosa a kristályos anyagokénak, az ellenállás 
hőmérséklet-tényezője viszont egy nagyságrend
del kisebb. Létezik kis hőmérsékleten ellenállás
minimummal rendelkező, ill. szupravezető és invar 
tulajdonságot mutató fémüvegötvözet is. A villa
mos tulajdonságok függetlenek a fémüveg-elő- 
állítás módjától. Az elektrolízissel, elektrokémiai 
redukcióval és gyorshűtéssel előállított Ni-P fém
üvegek villamos tulajdonságai nem különböztek 
[16]. A fémüvegek viszonylag korrózióállóak. 
A Fe-Cr10-P13-C6 fémüveg a ma ismert legkorrózió- 
állóbb vasalapú ötvözet (Id. a 4. táblázatot).

Az előnyös tulajdonságok mellett egyes fém
üvegek kedvezőtlen tulajdonságokkal is rendel
keznek. A röntgenamorf szerkezet ugyanis erő
sen metastabil állapot árán érhető el. A metasta
bil állapot magával hozza a tulajdonságváltozás

É v 1977 1978 1979 1980

E red eti á llapo t 
H V * * 1063 863 827 820
S tab ilizá ltan
H őkezelt
HV* 887 871

(* az értékek 20 mérés átlagai)
A fémüvegek stabilitását 3000—5000 órás 

165 °C-os hőkezelés után lehet ellenőrizni.

Alakítás hatása a keménységre
2. táblázat

K em énység H V
A lakítás

%Fém üveg  fa jta K iinduló
állapo t

A lakítás
u tá n

NÍ50Nb5„ 892 916 2 , 2

N i-P 14* 473 565 15,2
962 1127 17,1

F e 8 4SigF e 6 B 2 930 1023 1 0 , 0

Az érték ek  20 m érés á tlagai.
* vizes o lda tb ó l e lőállítva .

• 3. táblázat 
Fémüvegek mágneses tulajdonságai

M ágne 
ses te lí 
tés B s

Térerős 
ség
mA

Perm eabi-
Fém üveg fa jta litás

T c m " ‘ 1 0  3 //max

-^e80-̂ 20 
F e 4 0 - ^ 4  o-P i4 ^e

1,60 32 320
0,75 56 800— 1100

F e 81Si3 .5 B 1 3 ,5 C2 1,61 40 230
F e 5 0N i38Mo4B 18 0,88 6 470
COőgNij 0Fe5Siu B 16 0,55 4— 5 600

4. táblázat
Fémüvegek és saválló acélok korróziója

Fém üveg
típ u s

A korrózió 
m értéke 
m g c m -2 

é v -1

Saválló acél

A korrózió 
m értéke 

m gc m -2 
é v -1

FeCr10P 13Ce 0,000 KO 36
Ш -Р 14* 0,0059 Сг17-Ш 14—Mo2,5

acél (K 042)
C rl3  acél 
(K O I, K 0 2 )

A v iz sg á la to k a t 1 M H 2S 0 4-ben végezték
* vizes o lda tb ó l e lőá llítva

24,10
8,60

515,00
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lehetőségeit. A tulajdonságváltozást stabilizáló 
hőkezeléssel ki lehet küszöbölni, amit a Ni50Nb50 
fémüveg példáján mutatunk be.

A nem hőkezelt Fe-B fémüvegek keménysége 
és mágneses tulajdonságai bonyolult rendszer sze
rint változtak [17], míg a stabilizált fémüveg tu 
lajdonságai gyakorlatilag állandók maradtak. A 
másik kedvezőtlen tulajdonság a viszonylag kis 
kristályosodási hőmérséklet.

Néhány fémüveg kristályosodási hőmérséklete az 
alábbiakban található [14].

Fém üvegötvözet K ristályosodási hőm érsék 
let °C

C 4 o / r 4 0 480
®8 0̂ )13̂ y7 420

Ъ e 78Si1 0 B 12 600
460

e8O^2 0 420
^ b 7 8 M °2 B 2 0 450

A Ni-Nb fémüvegek kristályosodási hőmérsék
lete 800 °C körül van, a Fe-W-B fémüvegek kö
zött találunk 900 °C fölött kristályosodókat is.

A fémüvegek harmadik kedvezőtlen tulajdon
sága az, hogy a gyorshűtéssel előállított szalag két 
felülete eltérő simaságú-és fényességű. Ez esetleg 
ronthatja a kitöltési tényezőt a gyakorlati alkal
mazásban.

A fémüvegek rendkívüli viselkedése több elmé
leti kérdést vet fel. Ismert, hogy szobahőmérsék
leten, sőt —-170°C-on is végbemegy diffúzió. 
A tulajdonságok instabilitása nagyrészt a diffúzió 
következménye. A fémüvegek atom-szerkezetét 
behatóan tanulmányozták és modelleket alkottak, 
amelyek többé-kevésbé, de inkább kevésbé köze
lítették meg a valós helyzetet. A Bernall féle fo- 
lyadék-modellből kifejlesztett véletlen szoros 
illeszkedésű modellek elég jól le tudják írni a fém
üvegek egyes tulajdonságait [18]. A modell és a 
valóság egyezésre a 8. táblázatban példaként be
mutatjuk a Bernall modell szerint számított koor
dinációs szám gyakoriságát és a Fe80 B 20 fémüve
gen Mössbauer méréssel meghatározott koordiná
ciós szám gyakoriságát [18].

K oordinációs
szám  8  9 10 11 12

G yakoriság Bernall
m odell szerin t 0,116 0,216 0,260 0,246 0,136 
M ért gyakoriság  0,116 0,220 0,260 0,262 0,161

A fémüveg állapot gyorshűtéskor az elfogadott 
elképzelés szerint az olvadék fagyásával jön létre, 
a fémüveg atomos szerkezete az olvadék atomos 
szerkezetéhez hasonló. Az egyes ionok közvetlen 
környezetében a kristályos állapothoz hasonló 
rend van. A kristálycsirát jellemző hosszú távú 
rendezettség nem jöhet létre. Gyorshűtéskor a 
fémüveg állapot létrejöttének feltétele az olyan 
nagy lehűtési sebesség, amelynél elkerülhető a 
nagy sebességű diffúzióval kapcsolatos kristály
csira képződés és növekedés. Ez összhangban van 
a Bernall modellel.

A gőzöléssel leválasztott fémüvegrétegek vizs
gálatakor A . B a rn a  és P .  B a rn a  bemutatta, le 
vezette és modellezte a csiraképződést és növeke
dést [19]. Vizes oldatból leválasztott fémüvegek 
esetén J .P .  M a rto n  és N . S ch lessin ger [20] mu
tatta be és modellezte a csiraképződést és növe
kedést amorf réteg képződése közben.

A vizes oldatból leválasztott és' gyorshűtéssel 
készült fémüvegek ionmaratás után igen hasonló 
szerkezetet mutatnak, ezek hasonlók a kvarcüveg 
szerkezetéhez. A vizes oldatból képződött szer
kezet egyértelműen csiraképződésre és növekedés
re utal, analógia alapján a gyorshűtéskor sem 
zárható ki e folyamat, miután az amorf csira létét 
termodinamikai számítások alapján is lehetséges
nek tartjuk.

Tény viszont, hogy gőzfázishól és vizes oldatból 
a fém, vagy fémötvözet minden esetben csira- 
képződéssel és növekedéssel válik ki. Ez normá
lis körülmények között a jól ismert szabályos 
kristálynövekedéssel jár, különleges körülmények 
között viszont amorf szerkezetű réteg növekedik.
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Hazai iparági hírek
Klubdélután a hazai gyártású korszerű 

polírozó- és csiszolóanyagok értékelésére

A G épipari T udom ányos E gyesüle t K orróziós S z a k 
o sztá lyának G alván Szakbizo ttsága  k lu b d é lu tán  kere té 
ben kb. 30 üzemi szakértő  részvételével m eghallgatta  
dr. Z sem beri L ászló  ( A lm á sfü z itő i T im fq fd g yá r)  részle 
tekbe m enő szakm ai előadását. Dr. Zsem beri L ászló  az 
A lm á s fü z itő i T im fö ld  gyárban  a  különleges alum ínium - 
oxid alapú  csiszoló és polírozóanyagokat g y ártó  üzem 
részleg m érnöke, nagy  szakm ai ism erettel vázolta 
ezeknek a felü letnem tsítő  anyagoknak  e lőállítását és a 
felhasználásukkal n y ert hazai ta p asz ta la to k a t. S ikerült 
az évek folyam án a m integy 400— 450 to n n a  m ennyiségű 
im p o rt csiszoló- és polírozóanyag m ennyiségének kb. 
80% -át hazai term ékekkel k iváltan i. A hazai g y á r tm á 
nyok minősége m a m ár m űszakilag egyenrangú az 
átlagos im portterm ékével. A csiszolást és a  polírozást 
követő, a felületnem esítő szert eltávo lító  mosás u tán  a 
felületen v isszam aradó m onom olekuláris réteg  szeny- 
nyeződés ta r ta lm a  a  m agyar és az átlagos külföldi 
anyagok esetében kb. azonos. Az országban kb. 30 
v á lla la t használja  az A lm á s fü z itő i T im fö ld g yá r  g y á r t 
m án y ait (többek k ö zö tt az E L Z E T T , a  Medicor, a 
K ism otor- és G épgyár), kb. 10-— 12 v álla la t pedig a 
folyékony szerekkel dolgozik (pl. a  Szarvasi Fém - és 
V asipari KTSZ). Az A lm ásfüzitői T im földgyár a 
csiszoló- és políi'ozó anyagainak  m inőségét állandóan 
fejleszti. A fejlesztés fő iránya , hogy a g y ártm án y ai 
m inőségét hozza összhangba az ú jonnan  beszerzésre 
kerülő berendezések fokozott igényeivel. E hhez a 
fejlesztéshez n y ú jt nagy  segítséget az Á G TI-val kidol
gozo tt kooperáció. E n n ek  keretében az Á G TI kü lön 
leges vizsgálatok  elvégzésére alkalm as berendezéseket 
és m űszereket szerze tt be, am elyekkel ob jek tív  mérések 
a lap ján  m inősíteni tu d ja  a  különböző csiszolóanyagokat 
illetve m eg tu d ja  á llap ítan i a  m unkafo lyam atok  h a té 
k onyságát az ú jabb , nagy  te ljesítm ényű , csiszoló- 
anyagokkal szem ben egyre igényesebb berendezéseket. 
A k lubdélu tánon  résztvevők nagy érdeklődését lá tv a  
lapunk  az A lm ásfüzitői T im földgyár és az Á G TI 
szakem bereinek részletes ism ertetése alap ján  a  kérdésre 
vissza fog térn i. (D.A.)

Növekszik a magyar kábelexport

A Transelektro  a  közelm últban  4,8 millió dolláros 
szerződést k ö tö tt  az olasz S A E  céggel. E n n ek  alap ján  
M agyarországon g y á r to t t  acól-alum ínium sodronyokat 
szállítanak  közösen Irak b a . A külkereskedelm i válla la t 
az u tóbb i években nagym értékben  növelte az a lum í
nium - és rézlégvezetékek ex p o rtjá t. Az 1977. évi 
10 millió és az 1980. évi 35 millió dollár u tán  1981-ben 
52 millió dolláros ex p o rtta l szám ol. E v ek  során  a

M a g ya r  K ábel M ű v e k  és a  December 4. D rótm űvek  
je len tős gyártm ányfejlesz tést h a j to tt  végre, s ennek 
köszönhetően 81-ben Svédországban és D ániában  is 
nagy  m ennyiséget értékesítenek  ezekből a  term ékekből. 
E zenkívü l 1980-raés 1981-re Irán b ó l és Irak b ó l m integy 
50 millió dolláros m egrendelést k a p o tt a  m agyar k ü l 
kereskedelem . A közeljövőben m egkezdődnek L íb iába is 
a m agyar kábel szállítások. 1981. végéig m integy 10 
millió dollár értékben  szállít L íb iába különféle kábele 
k e t a  Transelektro.

Az olasz S A E  cég m elle tt a  külkereskedelm i v á lla 
la tn ak  tö b b  olasz céggel van szoros üzleti kapcso la ta  és 
ezek révén N igériába és G hánába is m egkezdődtek a 
m agyar kábeleladások. (GY)
V ilág g azd aság '1981. o k tóber 13.

Mansfeldi-delcgáció Csepelen

Az elm últ h é ten  az N D K -beli M a n sfe ld  K om bina t 
m űszaki tudom ányos szervezetének, a  K a m m er der 
T ech n ik  vezető it fogad ták  a  Csepel fM ű vekb en . A CSM 
és az M TESZ csepeli szervezetének vezetői a m ár k o ráb 
ban  m eg k ö tö tt m űszaki-tudom ányos és politikai-gaz 
dasági együ ttm űködési szerződés alap ján  a  vendégekkel 
eg y ü tt é rték elték  az 1980/81-ben végzi s ttjm u n k á t, i n a j d 
m egállapodtak  az elkövetkezendő k é t év  eg y ü ttm ű k ö 
dési tennivaló iban.

A delegáció, m elyet H ein r ich  Prolii, a  K dT  elnök- 
helyettese v ezete tt, m eg tek in te tte  a  F ém m ű  DFMC- 
üzem ét, m ajd  dr. Orosz G yula, a CSM gazdasági vezér 
igazgató-helyettese, az MTESZ csepeli társelnöke tá jé 
k o z ta tta  a vedégeket a CSM eredm ényeiről, a  g y ár e lő tt 
álló feladatokról. (GY)

Csepel 1981. novem ber 6.

A Szinesfémkohászati Állandó Bizottság 
ülése Budapesten

1981. dec. 8 .-án hazánk  fővárosában ta r to t ta  soron- 
következő ülését a  K G S T  S zinesfém kohásza ti Á llandó  
B izo ttsága  (FÁB). A tanácskozás m egnyitó ján , a  M a
g y ar T udom ányos A kadém ia várbeli d íszterm ében 
M éhes L a jos, az MSZMP P olitikai B izo ttságának  tag ja , 
ipari m iniszter köszö n tö tte  a résztvevőket, ak ik  a  FÁ B 
m ostan i 55.-ik jubileum i ülésén m egem lékeztek a 
testület m ega laku lásának 25-ik  évfordulójáról is.

A Szinesfém kohászati Á llandó B izottság  decem beri 
ülésének nap irend jén  egyebek közö tt a színesfém h u lla 
dékok feldolgozása, a színesfém kohászat hosszabb tá v ra  
szóló gépigényének egyeztetése az ércbányászati, 
dúsítóm űvek  au tom atizá lása , szabványosítási kérd é 
sek, v a lam in t a  szakosítási és kooperációs kapcsolatok 
bővítése szerepelt. (GY)

M TI 1981. X II .  8.

1982. évi szakosztályi nagyrendezvényeink
II. Alumíniumpigment Szimpozion m áj. 3—6. Kecskemét 

VIII. Ritkafém Konferencia jú n . 3—5. Budapest
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Beszámolók a külföldi konferenciákról
NDK könnyűfém öntőnapok

A K a m m er der T e c h n ik /F U  A  Leich tm eta llguss im 
m ár 10. alkalom m al rendezte m eg az N D K  —  K ö n n y ű 
fém öntőnapokat, m elynek ezú tta l —  1981. szept.
23— 24-én az O dera m en ti F ra n k fu r t a d o tt o tth o n t. 
A konferencia közel 160 fős hallgatóságának  a soraiban 
a  házigazdákon tú l, csehszlovák és lengyel szakem be 
rek m elle tt a  Fém kohászati Szakosztály 4 fős delegáció 
val képviselte m a g á t: S á n th a  Já n o s , B erke M ik ló s , 
Csurgó L a jos  (Székesfehérvári K önnyűfém m ű), H a jn a l 
Já n o s  (A L U T E R V -F K I).

A konferencián összesen 14 előadás h an g zo tt el, 
m elyek elsődlegesen az alábbi tém ate rü le tek e t ölelték 
fel:
— Ip a ri robo tok  alkalm azása a  kokilla- és nyom ásos 

ö n tv én y g y ártás  te rü le tén  (elsősorban az adagelő 
készítés, adagolás, és ön tvénym egm unkálás v o n a t 
kozásában)

— Légnyom ással m űködő fém adagolás (a drezdai 
V E B  Vereinigte M eta llgusw erke  8  éves tap asz ta la ta i)

— T ap aszta la to k  a  g y ártá s  racionalizálása te rü le tén  
(elsősorban az ö n tv én y tisz títá s  és m egm unkálás 
kis-, illetve célgépesítése; nyom ásosöntő szakm un 
kásképzés bevezetése)

—  Az N D K  kokillaöntési e ljárás könnyű , nagyfelü letű  
és b o n y o lu lt fo rm ájú  ön tvények  gyártásánál

—  Az alum ín ium étvények  m inőségének ja v ítá sa  v á 
kuum kezeléssel
Folyékony  fém m inőségének m eghatározása te rm i 
kus elemzéssel és D ross-Test eljárással, to v áb b á  
egyéb m echanikai és öntéstechnológiai tu la jd o n 
ságok vizsgálati eljárásai 
A m agform ázás és a  m aglövés új eljárásai

—  A m intakószltésj*illetve a  kokilla- és szerszám gyártás
—  ú jab b  anyagtakarókos eljárásai. (H .J.)

A csehszlovák készárugyártás tanulmányozása

L áto g atás a  K O V O H U TE  Bridlicna és az SN P Ziár 
alum ínium feldolgozó üzem eiben.

Az O M BK E F ém kohászati Szakosztály  K észáru 
Szakcsoport K ecskem éti H elyi C soportja a  C oopturist- 
ta l közösen 1981. m áj. 11— 16. kö zö tt tu risz tik a i p rog 
ram m al kiegészíte tt ta n u lm á n y u ta t szervezett a  m o rv a 
országi brid licnai és a  szlovákiai ziári alum ínium feldol
gozó üzem ek m eglátogatására. A tan u lm án y ú to n  a 
szakcsoport 2 2  ta g ja  v e tt  részt.

Ú tb an  Bridlilicna felé a  M OTIM -nál m űködő helyi 
csoport vezetősége, m egszervezte a  szem cseüzem  és az 
alum ínium szulfát üzem  m egtekin tését. A g y árlá togatás 
e lő tt részletes ism erte tést a d o tt a  helyi csoport m űszaki 
tudom ányos tevékenységéről és a  M OTIM  fejlődéséről.

R endkívü l érdekes lá tv á n y t n y ú jto t t  az új m űkorund 
szem cseüzem  lépcsőzetes te lepítési m ódszere ahol a 
száraz ap rítás i és osztályozási techn ika  legm odernebb 
berendezéseivel ism erked tek  m eg a  lá togatók . Az alu- 
m inium szulfát gyártástechno lóg ia szem lélte tte  az alu 
m ínium fém feldolgozás te rü le tén  dolgozó szakem berek 
e lő tt a  számos te rü le ten  felhasználható  tim föld szere- , 
p é t a  hazai gazdasági életben.

B rid licnába m enet Pozsony, N agyszom bat és B rünn  
tu risz tik a i nevezetességeivel ism erkedett m eg a csoport.
A bridlicnai gyár szép term észeti környezetben  te 
lepü lt. A legjelentősebb részt képviselő fóliam ű m elle tt 
kábel és properzi huza lgyártás is helyet k a p o tt a  hideg 
és meleg lemezhengerléssel, cső- és profilgyártással, 
valam in t tu b u sg y ártássa l és profil lakkozással eg y ü tt. 
Lem ezhengerlésnól melegen 0 ,2 — 10 inm -es vastagságig 
300— 1760 m m  szélességig, hideghengerlésnél 0,1— 2 m m  
vastagságig 10— 600 mm szélességig m ax. 4000 mtn-es 
gyártási hosszig tö rtén ik  a  g y ártása . 0,63— 2 m m  kö 
zö tt 1200 m m  szélesség is elérhető. A lapanyagkén t ö t 
vözetlen, valam in t szám os alum ínium  ö tv ö zete t és 
nagy tisz taságú  99,99% -os A1 fém et használnak  fel.

A g yárban  egyetlen  nagy  csarnokban  kohótöm bből 
k iindu lva fo lyam atosan  öntve- hengerelve g y á r tjá k  az 
alum ínium fóliát, am ely e t n em esíte tt á llapo tban , v a la 
m in t h áz ta rtá s i fóliának tekercselve, vagy term észtes 
állapo tban , m in t készáru t csom agolnak a csarnok u to l 
só részében. Ö tv ö zö tt fólia alapanyagból 8  féle Gastro- 
foil é te ltá lcag y ártás  is van  ugyanebben a csarnokban.
A fó liát p ap ír m elle tt PVC-vel (H ostaflex) és po lie ti 
lénnel, valam in t ún. „ H K L ” hőre tap ad ó  lakkal lakkoz 
zák, illetve kasírozzák.

A lá to g atás u tá n  rész tv e ttü n k  a helyi m érnök szak 
csoport á lta l ren d ezett k lubesten .

H azafelé a  ziári a lum ín ium kom biná to t kerestük  fel, 
ahol a  nyílászáró szerkezet és ópülethom lokzat-fal- 
elem  g y á rtá s t és összeszerelést, va lam in t a lum ín ium 
szalag lakkozást, lak k o zo tt perfo rá lt szalag és bu rko ló 
lemez g y á rtá s t és a  reluxa g y á r tá s t te k in te ttü k  meg. 
É rdem es m egem líteni a  hagyom ányos technológiában 
m űködő egységek kö zö tt a  program  vezérléses felü let 
kezelő üezem et, am ely m inden szabványos m ére tű  
profil felületkezelését m eg tu d ja  oldani. Az egyes 
üzem részek szám ítógépes program ozás a lap ján  dolgoz 
nak , a  g y á rtm án y t kísérő a d a tla p  az egyetlen összekötő 
kapocs a  m egrendelő és á g y á r tá s t irány ító  gépi p rog 
ram  között.

A ta n u lm á n y ú t hagyom ányosan K örm öcbánya és 
Selm ecbánya b án y ásza ti és kohásza ti em lékeinek m eg 
tek in tésével végződött, m ajd  ezt követően a Selmec
bán y ái B ányam úzeum ot lá to g a tta  m eg a  csoport, 
am ely b e m u ta tta  eredeti helyszínen a  m élym űvelésű 
ércb án y ásza to t a  középkortól napjainkig . (D.L.)

Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
A SZÍNESFÉMIPAR HÍREI

Spanyolország színesfém termelése

A spanyol színesfém  term elés az utolsó 3 évben az 
alábbi tá b lá z a t szerin t v á lto zo tt:

Fém m érték -
egység

1978. 1979. 1980.

cink t 146 844 142 745 175 900
alum ín ium * t 221 200 259 890 386 450
réz* t 33 948 35 982 41 000
ón* kg 711 451 460
a ra n y kg 3 200 2 841 3 800
ezüst kg 90 991 98 597 112 000

* csak  s a já t  a lap an y a g b ó l te rm e lt fém 
W orld  M ining Y earbook  A ug u st 25, 1981.

Zambia színesfém termelése

A cink és ólom kivételével m inden  fon tosabb  színes 
fém  term elése n ő tt 1980-ban az előző évhez v iszonyít 
va. Az e lm últ 3 óv term elése az a lább i v o lt :

F ém m érték-
egység

1978. 1979. 1980.

réz t 599 638 586 046 609 935
k o b a lt t 1 506 3 271 3 310
ólom t 12 701 12 758 10 000
cink t 42 493 38 213 22 700
a ra n y kg 259 248 320
ezüst kg 33 261 28 417 23 700

K ülönösen a cinkterm elés n ag ym értékű  visszaesése 
szem betűnő 1978-hoz v iszonyítva. (GY)

W orld  M ining Y earbook . A ugust 25, 1981.
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Hordozható pormérő

A bonni M u n ka véd e lm i K u ta tó in tézet (B IA — közre 
m űködésével az N SZ K -ban új berendezést fe jlesz tettek  
ki, am ely speciálisan alkalm as a  levegő p o rta r ta lm á n ak  
m eghatározására. Az alapkészülék a  D u  P o n t cég 
P  4000 m odellszám u, levegőm intavevője, am elyhez a u to 
m a tik u s levegőáram lás szabályzó csatlakozik. A beszí
v o tt  levegő m ennyisége 3 0 cm 3/m in és 4 d m 3/m in közö tt 
v á lto z ta th a tó . T artozékai m ég a kalibráló  berendezés, 
áram lásm érő, ak k u m u láto rtö ltő , p o rg y ű jtő  csövek, ak 
tívszenes csövek stb .

Az ip ar m inden te rü le té n  alkalm azható , különböző 
ta rto zék o k k a l k iegészíte tt levegőm inta vevőkről to 
vább i inform ációkat n y ú jt a  gyártó . (GY)

W asser, L u f t u n d  B etrieb , 1981. 1;2. sz. p . 45.

Ölöm az avarban

Bécs forgalm as ú tv o n a la it szegélyező lom bhullató  
fák  „ólom raktárrá” a lak u ltak . E gy  v izsgálat m egálla 
p ítá sa  szerin t 1 h ek tá r  lom bhullató  fa leveleiben 376 g 
—  m ajd  fél kilogram m  —  ólom rak tározód ik  el. E z az 
őszi lom bhullással v isszaju t a  ta la jra  és az av a r e l ta k a 
r ítá sán a k  h ián y áb an  k o rlá tlan  ideig o t t  m arad . E zé rt 
az av a r összegyűjtése környezetvédelm i szem pontból 
hasznos tevékenység. (GY)

K osm os, 1981. 3. sz. p . 13.

A gallium jövője

A világ gallium készleteit 200 k t -га becsülik. A tőkés 
világ gallium term elése 26— 30 t/év re  teh e tő . F elhasz 
n á lásá t O a A s  vegyület fo rm ájában  napfénykollek to 
ro k b an  földi és ű rhajózási felhasználásra 1990-ben n é 
h án y  to n n á ra , 2020-ban kb. 2000 t -га becsülik. Ez a  h ir 
te len  igénynövekedés n ag ym értékű  te rm elésbővítést is 
igényel.

Ism eretes, hogy a m ag y ar gallium gyártás A jk á n  évi 
1500 kg körül van, a  franciaországi S a lin d res-Ъвп pedig 
7500 kg/év k ap acitású  kísérleti üzem et helyeztek  üzem 
be.
Szám os n y u g ati cég visszavezeti a gallium  hu lladékokat 
az ipari kö rfo ly am atb a és elektrolízis ú tjá n  99,9 %-os 
fém et n y e r t ( A lcoa , P echiney, A lu su isse , R eyno lds, 
B rit. A l.  G ..,  Su m ito m o , stb .). A 99,9999 %-Ga ta r 
ta lo m ra  való tisz títá s  m űvelete klóros kezeléssel és 
zónás o lvasztással tö rtén ik . íg y  ju tn a k  el a  „szo lár” - 
hasznosítás á lta l m egk íván t tisztaságig.

A jövő nyersanyagaikén t szám ításba jöhe tnek  a Gal- 
lito n  (CuGaS2) és baux itok  g a lliu m tarta lm án  k ívü l a 

ipari h am u k  és salakok, a Zn, P b  és Cu ásványok. A 
99,9999 %-os G a á ra  500— 600 S/kg. (H .W .)

Jo u rn a l d u  F o u r  E lec triq u e  1981. áp rilis

AZ ALUMÍNIUMIPAR HÍREI

Az Alcoa alumíniumipari művet épít Brazíliában

A lcoa A lu m in io  S . A . az A lcoa  brazíliai leán y v á lla la ta  
hozzácsatol feldolgozóüzeméhez egy alum ínium ipari 
term elő  üzem et. A berendezés 16 millió S-ba kerül és a 
H üttenkom plexes Pocos de Caldas közelében épül, am ely 
a  cég tu la jd o n áb an  van  a  brazíliai Minas Gerais szövet 
ségi á llam ban  és 1982 első negyedében indul. A term elési 
te lje s ítm én y t 14 000 t/év -re  tervezik . (K. J .)

A lum ín ium , 1981. 7. sz.

Alumínium mint másodlagos energiaforrás

Az am erikai Law rence L iverm ore N a tio n a l L ab o ra tó 
r ium ban  o lyan elektrom os g en erá to rt á llíto ttak  elő, 
m elynek segítségével elektrom os energia nyerhe tő  alu 
m ínium lem ez, víz és levegő reakció ja révén. Az így n y ert 
elektrom os energia au tó k  m eg h ajtásá ra  is alkalm as. 
A reakció lúgos o ld a tb an  m egy végbe, s nem csak ener 

gia, hanem  alum ínium -hidroxid  is keletkezik, m élyből 
az alum ínium  regenerálható .

A hagyom ányos elem nagysághoz hasonló cella-proto 
típ u sb an  410X 250X 6  m m -es alum ínium lem ezt helyez 
nek el, m elynek sú lya  m indössze 1,7 kg. E gy  au tó b a  
60 egyform a cellából álló elem sort szerelnek be, (ennek 
sú lya 440 kg, am elyből 100 kg Al). Az elem sorból k in y er 
hető  elektrom os energiával 5 szem élyes au tó  üzem elte t 
hető , m elynek ó rán k én ti m axim ális sebessége 8 8  kg, és 
400— 480 km -es ú tszakasz m egtétele lehetséges ta n k o 
lás nélkül. E z t követően az au tó n ak  25 liter vizet kell 
„ tan k o ln ia” . 1600— 4800 km  u tá n  az alum ínium lem eze 
ke t kopásuktól illetve elhasználódottságuktó l függően 
cserélni kell, a lemezcsere m indössze 15— 30 percbe 
telik.

Az új eljárás a lap ján  m űködő elektrom os m eghajtású  
au tó k  so ro za tg y ártása  akkor gazdaságos —  vélik a 
k u ta tó k  —  h a  a  jelenlegi au tóüzem anyag, a  benzin 
lite ren k én ti á ra  elérte a  2,90— 3,60 F frs-t.

Az am erikai D epartm ent of E n erg y  vélem énye szerin t 
az új elektrom os m eghajtású  au tó  versenyképes a  szén 
ből k inyerhető  sz in te tikus üzem anyaggal m űködő 
au tó k k al szem ben is. (H . W.)

R evue de 1’A lum in ium  1980/501. szám

Argentin alukolió épül

140 000 to /év k ap acitású  alum ínium kohó m egépítését 
tervezik  az argen tínai S an ta  Crúz ta rto m án y b an . A kohó 
m egépítésének költsége, valam in t az ehhez kapcsolódó 
in fra s tru k tú ra  kiépítése 800 millió US $-ba kerül. 
A kohó energia e llá tásá t a  tu rb ó i szénkészletek 65 évre 
b iz tosítanák . A kohó üzem be á llítá sa  1990-re várható . 
(H. W.)

R evue de liA lum inium  1980 decem ber

Elektródüzeni épül Ausztráliában

Az A lcoa  of A u s tra lia  és a ny u g atn ém et H oechst cég 
m egvalósíthatósági ta n u lm á n y t készít ausztráliai mű- 
széngyár lé tesítésére.

A 40 millió A$ beruházási költséggel épülő gyár beru 
házási m unkái 1982-ben kezdődnek. Telephelyül A ltona 
vagy Geelong jö h e t szám ításba.

A technológ iát a  S ig r i  E lektrograph it cég szállítja. 
Az új üzem , m ely elsősorban alum ínium ipari katódsze- 
net és anódm asszát g y á r t a  világterm elés 1 0  %-át ad ja  
m ajd , az üzem  1983— 84-ben éri el a  te rv e ze tt évi 
20 000 t  te rm elést. (H . W .)

F in a n c ia l T im es 1981. jú n iu s  5.

Jugoszláv aluiníniumfluorid export

Az In d u s tr y  of C hem ical Products, P rahovo  fluorid 
üzem e lá tja  el a  jugoszláv fogyasztókat alum ínium  - 
fluoriddal, elsősorban tito g rád i és sibeniki a lum ín ium 
kom biná to t. A több le tm enny iséget O laszországba szál 
lítják . Id én  az első 230 to n n ás m ennyiségét m ár á tv e tte  
Olaszország; az év végéig m ég 400 to n n a  kerül leszállí
tá s ra . (H. W .)

Jug o sz láv ia  1981. jú n iu .

Aluiníniumfluorid kapacitásbővítés 
Kanadában

Az A lc a n  Sm elters and  C hem icals (Az A lca n  kanadai 
lenányválla la ta .) a  Jonguiré-ben  (Québec) te rv eze tt 
alum ínium florid  üzem  eredetileg 30 000 t/év re  te rv e 
z e tt k ap ac itásá t 30 000 t/év re  em elték  fel.
A kapacitásnövelést az A lca n  és R eyno lds  közö tt m egkö 
tö t t  szerződés te t te  lehetővé, am ely a lap ján  a  R eynolds 
1 2  éven á t  évi 1 0  0 0 0  t  alum ínium -fluoridot vásárol.
A fluo rido t a R eynolds  Baie Com enau-i üzem ében h asz 
n á lják  fel. Az 1984. közepén term elésbe lépő alum ínium - 
fluorid üzem  létesítési költsége 95 millió k anadai dollár. 
(H. W.)

A lum ín ium  1981. 7.
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Korundüzeni bővítés az NSZK-ban

A D yn a m it N obel А О  (Troisdorf) a  Lülsdorf-i üzem é
ben  egy 1700 kV А -es ívkem encét szerel fel a m űkorund  
és m ullit gyártásához. A kem ence a  D em ag  cég g y á r t 
m ánya. (H . W.)

Jo u rn a l F o u rs  E lac triq u es , 1981. m ájus

Alumínium vasúti kocsik az USA-ban

Az U SA -ban m ár 1960 ó ta  használnak  te ljesen  a lum í
nium  szerkezetű vasú ti teherkocsikat, ezek 7,5 to n n áv al 
tö b b  hasznos te rh e t tu d n a k  szállítani, m in t a  hagyom á 
nyos vagonok. E zen tú lm enően  a w ashingtoni A lu m in i 
u m  A ssocia tion  ,, A lu m in iu m  for M ore E ffic ie n t R ailroad  
Cars” cím ű ta n u lm á n y a  szerin t a lum ínium  kocsikból 
álló szabványos te h erv o n a t évi 715,4 m 3 üzem anyagot 
tu d  m eg takarítan i. A  P u llm a n -S ta n d a rd  cég 1959/60-ban 
750 ilyen szénszállító kocsit ép íte tt, am iből 20 év u tán  
m ég 743 üzemel.

1960— 1965. időszakban a  Sou thern  R a ilw a y  részére 
1075 alum ínium  teherkocsi készült, am iből m ég 1069 
v an  haszná latban . Az A lu su isse  leányválla la ta  az A llega  
az USA szám ára új vagon típust dolgozott ki, am ely a  
raksú ly  m inden 100 to n n á já ra  7— 8  ton n áv al tö b b e t bír 
befogadni. Az új típ u s  bevezetése e lő tt a  következő 
p ró b ák a t kell elvégezni:
N yom áspróba az üres kocsival,
N yom áspróba vízzel te l t  kocsival (Nyom ás 340 t) 
Függőleges nyom áspróba a  kapcsoló szerelvényen 
( 2 2  t  emelő és lefelé h a tó  nyom ás)
Ü tközési p róba szénnel tö ltö tt  kocsival (22,5 km /h  
vagy 5 5 0 1 ü tköző nyom ás).

M egem lítendő még, hogy az USA Közlekedési Minisz 
té riu m a  7 v asú ti teherkocsi forgózsám olyt p ró b ált ki és 
leg jobban az Alusuisse típusú  v izsgázott 120 km /h 
sebességig. (H. W.)
Schw eizer A lum in ium  R u n d sc h a u  1981. 5. sz.

Japán a világ legnagyobb cseppfolyós 
földgáz fogyasztója

Ja p á n  energiaszükségletének 4,7 %-át fedezte folyé 
kony gázból 1979-ben, ez a  szám  1981-ben 9 %-ra nő. 
1985-ben Ja p á n  v á rh a tó an  50 millió to n n a  fo lyékony 
földgázt használ. 55 folyékony gáz t szállító ta r tá ly h a 
jóból 53 alum ínium  ta rtá ly o k k a l van  felszerelve. A t a r 
tá ly o k  anyaga AA5083 (AlMg4,5MnCr) ö tvözet. Az első 
ilyen tan k h a jó , a  Ja p á n b a n  épü lt, norvég zászló a la tt 
hajózó 58 00Ó t  vízkiszorítású G ora Spirit. 5 göm balakú 
ta r tá ly á b a  128 600 m 3 üzem anyag fór. A ta r tá ly o k  
átm érője 37 m  és töm egük  egyenként 1000 t. É p íté sü k 
höz összesen 3500 t  sa jto lt és hengerelt alum ínium ot 
h aszn á ltak  fel.

Tároláshoz is haszná lnak  alum ínium ot. E g y  80 000 m 3 

ű rta r ta lm ú  ta rtá ly h o z  pl. 1 1 0 0  t  alum ínium  szükséges. 
Jelenleg 21 ilyen a lu m ín iu m tartá ly  építése folyik. (H . W. 
Schw eizer A lum in ium  R u n d sc h a u , 1981. 5. sz.

Kísérleti napelem Kenyában

A N airob i m elle tti K iserian m ezőgazdasági o k ta tó  
cen tru m áb an  2,1 kW  te lje sítm én y ű  szolárgenerátor 
b iz tosítja  a  vízellátó rendszer sz iv a tty ú ján a k  energia 
szükségletét. E hhez eddig diezelgenerátort használtak .

U gyancsak K enyában  N airob iban  az A EG  80 W  te l 
je sítm ényű  napelem et m u ta t be, m ellyel gyógyszerek 
szám ára szolgáló h ű tő szek rén y t üzem eltetnke. (H. W.)

Schw eizer A lum in ium  R u n d sc h a u , 1981. 5. sz.

A kínai alufóliagyártás korszerűstése

A C hina  N a tio n a l M a ch in ery  Im p o r t and  E xp o r t Corp. 
a jap án  K obe S teel céggel szerződést k ö tö tt, m ely szerin t 
a  ja p án  cég a P ek ing  m elle tti Zsuo— Chian-ban alum í
n ium fólia hengerm űvet lé tesít. Az üzem nek 1982-ben 
kell indulnia, egy szalaghengerlő k v a rtó  állvánnyal, egy 
6 /ЯП végső vas tagságot biztosító  készáru hengerállvány- 
nyal és két szalagcsévélő géppel. A te rv e ze tt éves k a p a 
citás 5000 t. (H. W.)

Schw eizer A lum in ium  R u n d sc h a u , 1981. 5. sz.

M egtakarítás a légibusz gyártásánál, 
alum ínium m al

Az A300 típ u sú  légibusz építésénél a  hagyom ányos 
kábelrögzítő elem eket nagynyom áson ö n tö tt  alum ínium  
elem ekkel cserélték fel. Ez m inden egyes repülőgépnél 
5770 DM m e g tak a rítá s t és 32 kg töm eg csökkenést 
eredm ényez. (H . W.)

Schw eizer A lum in ium  R u n d sch au , 1981. 5. sz.

Brazília alumíniumiparának 1980. évi adatai

Az Associacao B rasile ira  do A lu m in io  m ost közzétett 
s ta tisz tik a i ada ta ibó l a következőket id ézzü k :
1. B au x it k iterm elés és felhasználás k t-b an

1. B a u x it k ite rm elés és fe lhasználás k t-b a n

1979. 1980. V áltozás %

A lean 297,3 342,0 +  15
Alcoa 471,7 485,5 +  2,9
Com p. B ras. de Alum. 402,0 528,3 +  31,4
M iiieraeao R io do N orte 413,2 2728,7 +  560,4
egyéb 58,0 67,9 +  17,1

összesen 1642,2 4152,4 +  152,9
Im p o r t 15,6

413,2
13,2 - 1 5 ,4

E x p o rt 2499,2 +  504,8
H aza i felhaszn. 1244,6 1436,9 +  15,5

2. T im fö ld term elés és fe lhasználás k t-b a n

A lcan 108,1 123,7 +  14,4
A lcoa 211,0 216,5 +  2,6 

+  27,5CBA 130,0 165,8

összesen 449,1 506,0 +  12,7
Im p o rt 70,0 63,8 - 8 , 9
E x p o rt 0,2

518,9
0,1 -  50,0

H aza i felh. 556,0 +  7,1

3. K ohóalum ín ium  te rm elés  és fe lhasználás t-b a n

1979. 1980. V áltozás

A lcan 79 684 87 930 +  10,3
Alcoa 82 304 89 311 +  8,5
CBA 76 144 83 370 +  9,5

összesen  (kohóalum .) 238 132 260 611 +  9,4
ö sszes  m ásodlagos A1 31 000 35 000 +  12,9

K ohóalum ín ium  term elés 269 132 295,611 +  9,8
K ohóalum ín ium  im p o rt 51 816 48 088 - 7 , 2
M ásodlagos A1 im p o rt 22 764 11 132 -5 1 ,1

összesen 74 580 59 220 - 2 0 ,6
H azai term elésre 343 712 354 831 +  3,2

4. F é lg y á rtm á n y  te rm elés  k t-b a n

1979. 1980. v á lto z á s  %

Lem ez 90,9 100,6 +  10,7
Fólia 19,5 19,6 +  0,5
S a jto lt te rm ék 74,9 83,8 +  11,9
K áb el és huzal 65,7 65,5 - 0 , 3
P o r és pasz ta 4,5

54,5
5,8 +  28,9

ö n tv é n y  és k o v ácso lt te rm . 58,1 +  6,6
D ezoxidálószer 10,9 12,0 +  10,1
E gyéb 0,9 1,0 +  11,1

összesen 321,8 346,4 +  7,0

A lum ín ium felhasználás k t-b a n és % -ban

K özlekedés 60,8 18,0 67,8 19,2 +  11,5
G épgyártás 13,7 4,1 14,4 4,1 +  5,1
V illam osipar 78,3 23,2 76,1 21,5 - 2 , 8
É p ítő ip a r 79,3 23,4 84,1 23,8 

28,6 8,1 
51,5 14,6

+  6,1 
+  6,7Csom agolás 26,8 8,2

H á z ta r tá s i  á ru 48,4 14,3 +  6,4
egyéb 40,9 8,8 30,8 8,7 - 0 , 3

összesen  338,2 100,0 353,3 100,0 + 4 ,5

(H .W .)

A lum ínium , 1981. o k tó b er
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Сгибе, Д .— Ковач, Т . : Производство литых штампов 
с помощью керамической формовки ....................С 73

В работе пересмотрены результаты исследований 
и опытов, полученных при производстве и приме
нении инструментов для ковки и штамповки, ко
килей для отливок, инструментов для литья под 
давлением, стержневых ящиков и моделей, ин
струментов для формовки пластмассовых изде
лий, изготовленных методом точного литья 
с применением керамической формовки. Изло
жены химические составы и режимы термичес
кой обработки наиболее часто примененных ма
териалов для таких инструментов. Стоимости 
изготовления этих инструментов ниже, а их дол
говечность выше, чем инструментов, изго
товленных обычными методами.

Х ам раб , Й .:  Измерение эмиссии плавильных аг 
регатов и возможности ее уменьшения ............. С 78

Автором излагаются чехословацкие исследова
ния и развития в связи с измерением твердых и 
газообразных эмиссий плавильных агрегатов, 
а также и технические возможности для сниже
ния выбросов вагранок и дуговых печей.

Гаваш и, Л .— Ковач, Л .:  Чугун с шаровидным гра 
фитом, имеющий вазкость при отрицательной 
температуре ................................................... ...............С 82

После пересмотра литературных данных авто
рами излагаются данные и результаты собствен
ных исследований для изготовления чугуна 
с шаровидным графитом, имеющего определен
ное удлинение и работу на удар и при темпера
туре ниже нуля. На основе результатов иссле
дований и опытов определены направления для 
выбора химического состава и режима термичес
кой обработки.

Токар, И .— В рабели , Э .— В алю х, Й .:  Термическое 
исследование углеродсодержащих наполните
лей для красок ............................................................С 8 6

Термическая стабильность красок и углеродо
содержащих наполнителей не характеризуется 
их газообразующей способностью. Для этой це
ли применим метод термогравиметрического ана
лиза. Авторами исследованы различные краски 
и наполнители. На основе полученных данных 
имеется возможность для выработки новых кра 
сок.

C O N T E N T S

Szende, G y.—K ovács, T.: The manufacturing of cast 
dies by means of ceramic moulding ....................... P 73

The s tu d y  sum m arizes th e  resu lts a tta in ed  by th e  
high-precision casting  by  m eans of ceram ic 
m oulding and on th e  field of its  use for forging 
and  stam ping  dies, p erm an en t m oulds and p res 
sure casting  dies, p a tte rn s  and  core boxes, dies 
for form ing plastics. In fo rm ation  is given on th e  
com position and h ea t tre a tm e n t of th e  m ost of 
ten  used die m aterials. The costs of m an u fac tu r 
ing of th e  cast dies are lower, th e ir  lifetim e is 
bigger, th a n  th a t  of those m ade by  trad itio n a l 
m ethods.

G ham rád, J The m easuring and reduction of the 
pollution of m elting p la n ts ........................................... P 78

The au th o r m akes acquain ted  w ith  th e  research 
and  developm ent w ork carried  out in  Czechoslo 
vak ia re la ting  to  th e  m easuring of th e  solid and 
gas pollu tion  of m elting  p lan ts. F u rth e r  a  survey  
is given on th e  technical solutions, which are able 
to  reduce th e  po llu tion  of cupola and  electric arc 
furnaces.

С О Д Е Р Ж А Н И Е H a va si, L .—K ovács, L .:  Spheroidal cast iron w ith 
high cold toughness ...................................................... P 82

H av ing  offered a  survey of th e  publications dea l 
ing w ith  spheroidal cast iron w ith  high cold tough 
ness th e  au th o rs  inform  on th e ir  ow n experi 
m en ts th e  aim  of w hich was to  m anufactu re  th is 
ca s t iron. On th e  basis of th e  resu lts  th e  d irectives 
referring to  th e  com position and  th e  trea tm e n t 
of cast iron  were determ ined.

T okár, I . — Vrabély, E .— M rs. V alyuch , J . :  Therm al 
exam ination of carbon-based fillers of coatings . . ,P  8 6

The th e rm al s tab ility  of coatings and  carbon- 
based fillers can ’t  be characterised  w ith  th e ir  
capac ity  of-developm ent of gas. The therm ogra- 
v im etric  analysis is su itab le  to  th is  purpose. The 
au th o rs  exam ined a  few carbon-based fillers and 
coatings too. On th e  basis of th e  results an  op 
p o r tu n ity  p resen ts itself to  elaborate  new co a t 
ings.

I N H A L T

Szende, G y.— K ovács, T .:  Die H erstellung gegossener 
Um- und U rform w erkzeuge durch keram isches 
F o r m e n ............................................................................. S 73

D er A ufsatz sum m iert die Ergebnisse, die auf 
dem  G ebiet d er Schmiede- und  Preßw erkzeuge, 
Modelle und K ernkästen , K okillen und D ru ck 
gußform en, W erkzeuge fü r das U m form en von 
P lasten , hergestellt du rch  keram isches Form en, 
bzw. auf dem  G ebiet ih rer A nw endung erreicht 
w urden. Die Z usam m ensetzung und die W ärm e 
behandlung  der w ichtigsten  W erkzeugm ateria 
lien w erden bekanntgegeben. Die K osten  d er H er 
ste llung der W erkzeuge sind niedriger, ih re S tan d 
zeit is t länger, als die d er durch  konventionelle 
M ethoden hergestellten.

G ham rád, J . :  Die Messung und die Senkung der 
Em issionen von S ch m elzw erk en ................................S 78

D er A u to r in fo rm iert über Forschungen und 
E ntw ick lungen  in  der Tschechoslowakei, die m it 
der M essung von festen  und  gasförm igen E m issio 
n en  von Schm elzw erken verbunden  sind und 
g ib t einen Ü berblick  über die technischen L ösun 
gen, die zur Senkung der Em issionen von K upol-, 
bzw. L ichtbogenöfen geeignet sind.

H avasi, L .— K ovács, L .:  K altzähes Gußeisen m it 
K ugelgraphit ..................................................................S 8 2

Die A u to ren  inform ieren —nach  einen Ü berblick 
der L ite ra tu r—  über die Versuche, die zwecks 
H erste llung  k altzäh en  Gußeisens m it K ugelgra 
p h it  durchgeführt^w urden. A ufgrund der E rg eb 
nisse w urden  die G rundprinzip ien  der H erste l 
lung  und d er W ärm ebehandlung  des Gußeisens 
bestim m t.

T okár, I .—  Vrabély, E .— F ra u  V alyuch , J .: Die 
therm ische U ntersuchung der Füllstoffe auf K oh 
lenstoffbasis fü r S ch w ärze n .........................................S 8 6

Die therm ische S tab ilitä t der Schw ärzen und 
der F üllstoffe auf K ohlenstoffbasis k an n  m it 
ih rer G asentw icklungsfähigkeit n ich t ch a rak te ri 
s ie rt w erden. Zu diesem  Zweck is t  die therm ische 
A nalyse geeignet. D ie A u toren  un te rsu ch ten  m eh 
rere Füllstoffe auf K ohlenstoffbasis und  m ehrere 
Schw ärzen. A ufgrund d er E rgebnisse w ird die 
A usarbeitung  neuer Schw ärzen erm öglicht.
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С О Д Е Р Ж А Н И Е

К уш лич, Г . :  Использование Еторичкых энергоно
сителей в Дунай Вашмю .................................  С 185

Доля полезной теплоты в черной металлургии 
составляет 40—45% . Постепенно растет при 
менение энергосберегательных технологий. 
Использованием тепловых отходов и других 
вторичных энергоисточников в Дунай Вашмю 
удачно снижили первичное энергопотребление 
и удельное потребление.

Сабела, В .—М ат ы сик, Ц . : Метод классификации 
доменного кокса в горячем состоянии ...........  С 195

Необходимость нового способа и описание ана 
лизирующей системы измерения. Анализ про
веденный в горячем состянии дает лучщ их ре
зультатов, чем проба МИКУМ.

Варга, А .:  Конверторное сталеплавление и 
ЭВМ ........................................................................... С 197

В августе 1981 г ввели в эксплуатацию в Дунай 
Вашмю первый 130 тонный агрегат кислородно 
конверторного цеха. Математическая модель 
конверторного сталеплавления на основе извест
ных из литературы зависимстей. В 1983 г. всту 
пит новая система управления процессами с по
мощью ЭВМ — разработанная специалистами 
комбината.

Вере, Б .д р .:  Аппараты ВИДИМ ЕТ для видеоана
лиза ...........................................................................  С 201

Изложение принципов действия видеоаналнза- 
торов ВИДИМ ЕТ Ю1. и II. и их конструкций. 
Интерпретация области применения путем при 
ведения примеров использования. Н а основе со- 
поставливающих измерений определяется уро 
вень доверения аппаратов.

Х а й н а л , Ъ .—Сабяр, П .:  Материало- и энергосбе
режения с автомобильным транспортом расплав 
ленного алюминия ........................ .. .............  С 219

Они занимаются вопросом автомобильного тран 
спорта расплавленного металла, мало применен
ного в нашей индустрии. П окаж ут постепенное 
распространение металлотранспорта, его тех 
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К олак, М .—Ц ат ович, Ф .: Возможности примеме- 
ния изолирующих пластмасс при хранении 
Красного шлама ................................................... С 222

С битумной изоляцией сравнивали возможность 
применения поливинилхлоридной пленки для 
изоляции ванн хранения красного шлама. По ре 
зультатам пленка более выгодна чем битумная 
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чить результатов, достаточно подтвердающих 
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Павичеви, С .: Влияние на человеческую среду 
обезгаж ивания алюминия . . . .  7 .................... С 226

Очистка алюминия, алюмосплавови удаление 
водорода с хлорированием или гексахлором не 
выгодны с точки зрения здравоохранения и ох 
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A másodlagos energiaforrások hasznosítása a Dunai Vasműben
K U S L I T S  T  I  В О В  oki. kohóm érnök , főenergetikus 

D unai V asm ű
D K  : 620.97 : 669.013.5 DV

A  vaskohászatban a hasznos hő aránya  m in tegy  
40— 56 %-ot tesz k i. Fokozatosan előtérbe kér I az 
energiatakarékos technológiák a lkalm azása. A  h u l 
ladékhő és az egyéb m ásodlagos energiaforrások  
hasznosításával a  D u n a i V asm űben sikeresen csök 
kentették a p rim er és a  fa jlagos felhasználást.

Bevezetés

A vaskohászati üzemek energiafelhasználása 
más iparágakhoz képest igen nagy. 11 acél energia
felhasználása a legkorszerűbb üzemekben is 20— 
25 GJ/t.

A felhasznált energia nagy része a termékekben 
hasznosul, nagy hányada a folyamatokból kémiai
lag kötött állapotban (tüzelőanyagként) kikerül, 
ill. egyes termékek fizikai hőjeként átadódik a 
környezetnek. Az ún. hasznos hő aránya 40—55%.

A vaskohászat energiafelhasználásának csök
kentése elsősorban az energiatakarékos technoló
giák alkalmazásával, a hatásfokok javításával 
érhető el. Egy integrált vaskohászati üzemben a 
hulladékhő aránya elérheti a felhasznált összes 
netto energia 50—60%-át is. Ezért nagy figyelmet 
kell fordítani a hulladék tüzelőanyagok, hulladék 
hőenergiák és egyéb másodlagos energiaforrások 
hasznosítására is. Ma már kifejlődtek olyan eljá
rások, amelyekkel ezen energiaforrások nagy része 
gazdaságosan hasznosítható és ezzel a primér 
energiafelhasználás csökkenthető. A lehetőségek 
kihasználása azonban még nem teljes.

A vaskohászati üzemekben keletkező másodla
gos energiaforrások a következőképpen csoporto
síthatók :

1. Hulladék tüzelőanyagok
2. Füstgázok érzékelhető hője
3. Hűtéssel elvont érzékelhető hő
4. Gáznemű, folyékony és képlékeny termékek 

érzékelhető hője
5. Gázok nyomásenergiája
Hulladék tüzelőanyag a nagy hamutartalmú 

kokszolói széniszap és középtermék, a kokszkemen-

cegáz és kátrányolaj, a kohógáz és az oxigénes 
konverterből távozó konvertergáz.

A kemencékből távozó forró füstgázokkal elvitt 
hő mennyisége rendkívül nagy, mivel a távozó 
füstgázok hőmérséklete is nagy. A füstgázok 
fizikai hőtartalma az égési levegő és a kis fűtő- 
értékű fűtőgáz előmelegítésére, gőz vagy forróvíz 
előállítására használható. A hasznosítás mértékét 
egyrészt a hőátadó berendezések szerkezeti anya
gának hőállósága, másrészt a füstgázok harmat
pontja szabja meg. A füstgázokkal elvitt hő meny- 
nyisége a felhasznált összes energia 15—25%-a.

A hulladékhő másik nagy hányadát a hűtéssel 
elvont hő teszi ki. Erre a célra a gyakorlatban — 
nagy fajhője miatt — többnyire vízhűtést alkal
maznak. A vízhűtéssel elvont hő mennyisége a 
felhasznált összes energiának 10—15%-át teszi ki. 
Mivel a hűtési folyamatból távozó víz hőmérséklete 
viszonylag kicsi, a hűtési hő hasznosítása hagyo
mányos hűtéskor nehéz. Ezért fejlődtek ki a 
nagyobb hőmérsékleten mőködő energiatakarékos 
hőelvonó eljárások (elgőzölögtető és lágyvizes 
hűtés). Kutatások folynak a kis hőpotenciálok 
növelésére is (pl. hőszivattyúkkal).

Számottevő (20—25%) az egyes nagyhőmérsék
letű gáznemű, folyékony és képlékeny kohászati 
termékekben rejlő fizikai hő mennyisége is. Ma 
még csak ezek kis részének a hasznosítására van 
meg a technikai lehetőség.

A gázok nyomásenergiájának hasznosítására 
elsősorban a nagy toroknyomással működő nagy- 
olvasztóknál van lehetőség, ahol a kohógáz nyo
másenergiájának csak kis hányada szükséges a 
gáztisztításhoz és a hálózati elosztáshoz, a többi 
expanziós turbina hajtására használható fel. A 
földgáz nyomásenergiájának hasznosítására ugyan
csak van lehetőség, főképpen fűtőolajok porlasz
tásához.

A Dunai Vasmű évi 1,2 millió tonna nyersacélt 
előállító integrált kohászati üzem, amelynek netto 
energiafelhasználása évente mintegy 39 PJ, a
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1. ábra. H engerelt acélra vonatkozó nettó energiafelhasz 
n á lá s a laku lása

1 fa jlagos energiafelhasználás, 2 hengereltaeél-term elés

hengerelt acélra vonatkoztatott fajlagos felhasz
nálása pedig 30 GJ/t.

A fajlagos energiafelhasználás alakulását az 
elmúlt 15 év során az 1. diagram szemlélteti. A 
csökkentést előidéző tényezők között nagy szerepe 
volt a hulladék tüzelőanyagok és a különféle 
hulladékhők hasznosításának.

1. Hulladék tüzelőanyagok hasznosítása

a) Széndúsítási melléktermékek

A kohókoksz gyárfásához használt nyers szenek 
dúsítása (mosás, flotálás) során keletkező szén
iszap és középtermék a felhasznált nyers szén 
50%-át a felhasznált összes netto energia kb. 
12%-át teszi ki. Ezek főbb jellemzői:

S zénfa jta  1

Szem 
nagy 

ság
m m

H am u-
ta r ta 

lom
%

N edves 
ség
t a r 

ta lom
%

Fűtő-
érték

M J/kg

K özépterm ék
Iszapszén

0— 8
0— 5

44— 45
50— 51 8,0 10,7

A széndúsítási melléktermékek nagy hamu- és 
nedvességtartalmuk miatt csak előzetes kezelés 
után tüzelhetők el. A nedvességet ülepítéssel és 
termikus szárítással csökkentik. Az utóbbinál 
felhasznált tüzelőanyag a kohógáz. A szárítás 
fajlagos tüzelőanyag szükséglete 0,4 GJ/kg. A 
melléktermékek az erőmű vegyestüzelésű kazán
jaiban használhatók fel. A tüzelés „alátámasztá
sához” gáz vagy folyékony halmazállapotú tüzelő
anyag bevitele szükséges.

b) Kokszkemencegáz

A kokszgyártás melléktermékeként 1 kg betöl
tött szénre vonatkoztatva 300 m3(normál) koksz
kemencegáz keletkezik, amelynek főbb jellemzői:

0 O 2 CnH m 0 2 СО CH 4 H , n 2
Égés-
me-
leg

F ű tő : 
érték

% M J/in3 (nor 
mál)

2,2 2,1 0,5 7,8 26,1 59,6 1,7 20,0 18,0

A kokszkemencegáz kedvező tüzeléstechnikai 
tulajdonságai miatt olvasztó- és izzító kemencék 
fűtésére, kommunális felhasználásra egyaránt 
alkalmas. Használatos továbbá a gyengébb minő
ségű kohógázzal keverve is egyes ipari kemencék
nél.

A kokszkemencegáz főbb fogyasztói a Dunai 
Vasműben:

R észarány  %
K okszolóblokkok 37,0
H engerm űi m ély kem encék ' 4,0
H engerm űi hőkezelő kem encék 5,0
L éghevítők  4,5
É rczsugorítóm ű 3,5
Tűzálló tég lagyári kem encék 2,5
E rőm űi kazánok 17,0
E gyéb fogyasztók 8,5
B u d ap est e llá tásá ra  18,0
Összesen: 100,0

A termelés és felhasználás közötti mennyiségi 
eltérések kompenzálására egy 150 000 m3 tér
fogatú száraz gáztartó szolgál. Ezzel a veszteség 
1% körül tartható. A kokszkemencegáz aránya a 
felhasznált összes netto energia 12,5%-a.

c) Kátrányolaj

A szénlepárlás során keletkező kátrányolaj sok 
értékes vegyi terméket tartalmaz. A nyerskát
rány feldolgozása során a végtermékként kapott 
ún. antracénolaj kis kéntartalma és nagy Conrad- 
son száma miatt kiválóan alkalmas martinkemen
cék fűtésére. A Dunai Vasműben ez képezi a mar
tinkemencék tüzelőanyagának kb. 50%-át. A 
kátrányolaj mennyisége a felhasznált összes netto 
energiának kb. 4,0%-át teszi ki.

d) Kohógáz

A nagyolvasztókban egy tonna nyersvasra vonat
koztatva 2500m3 (normál) kohógáz keletkezik, 
amely a vállalat összes netto energiafelhasználá
sának kb. 15%-a. Főbb jellemzői:

c o 2 СО Н г n 2 F űtőórték
% M J/m 3 (norm ál)

14,3 25,1 4,0 56,7 3,5

E nagymennyiségű hulladék tüzelőanyag mara
déktalan hasznosítása több kedvezőtlen tulajdon
sága miatt csak az alábbi intézkedésekkel volt 
megvalósítható:

Mivel a portartalmú a kohóból való kilépés
kor 20—30 g/m3-t is elér, a portartalmat statikus 
és centrifugális ülepítéssel, nedves elektrosztati
kus, ill. venturicsöves tisztítással csökkentettük.
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A tisztított gáz portartalma 20 mg/m3-nél kisebb, 
tehát a fogyasztók számára már elfogadható.

—-Mivel a fűtőértéke 3,5 MJ/m3, csak
olyan tüzelőberendezésben gazdaságos a felhasz
nálása, amelyekben a tűztér hőmérséklete viszony
lag kiesi (kohóléghevítők, kokszolóblokkok, erő
műi kazánok), ill. ahol kis égés hő mérséklet is 
elegendő. A legtöbb kemencénél az égéshőmérsék
let növelése céljából kamragázzal vagy földgázzal 
keverve kerül eltüzelésre.

A kohógáz fogyasztói és azok felhasználási
a r á n y a  a  k ö v e tk e z ő :

K észarány
35,5K ohóléghevítők

Kokszoló blokkok 12,0
1 íengerm űi mely kem encék 4,0
Hengerm űi hőkezelő kem encék 4,5
Szónszárító keinencé к 3,0
É rc tö m ö rítő m  fi 3,5
E rőm űi kazánok 37,5
ö sszesen : 100,0

A ko'hógáz termelése és felhasználása rendkívül 
ingadozó. Az egyensúlynak a lehető legkisebb 
veszteséggel történő fenntartására egy 150 000 m3 
térfogatú száraz gáztartó szolgál, amelynek segít
ségével a gázveszteség 10—12% alatt tartható.

Összegezve: a hasznosított hulladék tüzelő
anyagok átlagos évi mennyisége 17 400 TJ, amely 
a vállalat netto energiafelhasználásának 43,5%-a 
Ezek arányát a 2. diagram  mutatja.

2. Füstgázok fizikai hőjének hasznosítása

Az olvasztó, izzító és hőkezelő kemencék, vala
mint a kokszolóblokkok munkateréből .távozó 
füstgázok mennyisége évente mintegy 4,5 milliárd 
m3 (normál), hőmérsékletük pedig 260—1800 °K 
közötti. Az elvitt érzékelhető hő mennyisége évente 
mintegy 7,0 PJ, amely a felhasznált netto energi
ának 17—18%-a.

Az egyes tüzelőberendezésekből távozó füst
gázok arányát, hőmérséklet szerinti megoszlását 
és a hasznosítás jelenlegi mértékét a 3. diagram 
mutatja be.

A füstgázok fizikai hőtartalmának maradék
talan hasznosítása elsősorban a hőmérsékletszin
tek különbözősége, a szükséges technikai eszközök 
sokfélesége miatt rendkívül nehéz, legtöbbször 
speciális és egyedi megoldásokat igényel.

A füstgázhő hasznosítása elvileg a következő 
módon történhet:

— égési levegő előmelegítése,
— fútőgáz előmelegítése,
— gőz vagy forróvíz előállítása.
E módszerek külön-ktilön, vagy egymással kom

binálva is alkalmazhatók.
A Dunai Vasműben eddig megvalósított füst- 

gázhő-hasznosítások a következők:

a) Égési levegő előmelegítése

A hőhasznosítás legelterjedtebb és leggazdasá
gosabb módja az égési levegő előmelegítése, mivel 
a kinyert hőenergia közvetlenül visszavezethető 
a folyamatba. Azzal az előnnyel is jár, hogy növeli

\KL:№-2\

2. ábra. A  hulladék tüzelőanyagok aránya  és m egoszlása 
1 kohógáz 34,0 %, 2 szén 28,0 %, 3 kam ragáz  29,0 %, 4 k á trá n y o la j 90 %,

2. ábra. A  fü stgázok  m ennyiségének hőmérséklet szerin ti 
m egoszlása

I füs tgázok  hőm érsék lete  °C, 2 füs tgázok  m ennyiségének a rá n y a , 
3 SM -kem encék, 4 m élykem encék, 5 L H  to lókem encék , ü kokszoló- 
blokk, 7 DV to lókem ence, 8 hőkezelő kem encék, 9 kohó léghev ítők

a lánghőmérsékletet és ennek következtében javítja 
a hőátadást.

A Dunai Vasműben valamennyi olvasztó és izzí
tó kemence el van látva égési levegőt élőmelegítő 
regenerátorral, ill. re к operátorral (regenerátorok-

/. táblázat

A kemencék liőleohnikai jellemzői

K em encék

K em en 
céből

távozó
füstgáz
h ő m ér 
séklete

F ü s tg á z  hőm érsék lete  
a  hőcserélő

e lő tt u tá n

Levegő
előmele-

gítési
h ő m é r 
sék lete

К

M artinkem encék 1800 1800 700 1000
DV tolókem ence 1000 950 550 400
L H  tolókem ence 1050 1000 000 400
M élykem encék 1300 1300 700 760
K okszolóblokkok 1100 1 100 300 800
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kai a kokszolóblokkok és a martinkemencék, reku- 
perátorokkal a mély- és tolókemencék).

A felsorolt hőcserélők főbb hőtechnikai jellem
zőit az 1. táblázat tartalmazza.

b) FütőgAz előmelegítés

Csak a kis fűtőértékű fűtőgáz előmelegítése 
(pl. kohógáz) gazdaságos és szükséges. Mivel tisz
tán kohógáztüzelés az ipari kemencéinkben gya
korlatilag nincsen, fűtőgáz előmelegítése csak a 
kevertgáz tüzelésű mélykemencéknél valósult meg, 
acélcsöves rekuperátorokkal. A hőhasznosítás mér
téke azonban a távozó füstgáz viszonylag nagy 
hőmérséklete miatt csak 13%.

c) Iparigőz fejlesztése

A kemencékből távozó füstgázok hőmérséklete 
a rekuperátorok és regenerátorok után'még mindig 
viszonylag nagy, tehát további hasznosításra van 
lehetőség. Erre a célra gőzt előállító füstgázhasz
nosító kazánok a legalkalmasabbak. A hasznosítás 
feltétele, hogy mindenkor elegepdő gőzfogyasztó 
álljon rendelkezésre.

A Dunai Vasműben a martinkemencéket már az 
üzem indulásakor ellátták La-Mont típusú kazá
nokkal, amelyek 18 bar nyomású gőzt állítottak 
elő. Ezek teljesítménye 7,5 t/h volt. A kazánok ka
pacitása ma már elmarad a kemencéktől, és a füst
gáz egy részét közvetlenül a kéménybe kellett 
engedni. A jelenleg folyó rekonstrukció során 
mind a négy kemencéhez szabadtéri kivitelű, 
golyós tisztítással ellátott, természetes keringésű 
kazánok felszerelésére kerül sor, amelyek kapaci
tása 15,5 t/h lesz.

A meleghengerműi tolókemence füstgázhaszno
sító kazánját 1980-ban helyeztük üzembe. Ez 
szabadtéri kivitelű, maximális kapacitása 26 t/h, 
az előállított gőz nyomása 18 bar. Az elszívó ven
tillátort ellennyomású turbina hajtja.

A Lőrinci Hengerműben 1958-ban létesült két 
2 t/h teljesítményű füstgázkazán. Jelenleg ezek a 
kazánok szolgálják ki az 1971-ben üzembehelye
zett 2 sz. tolókemencét. A kazánok 9 bar nyomású 
telített gőzt állítanak elő. A füstgázhő hasznosítási 
hatásfoka ennél a kemencénél a legkisebb, mivel a 
kazánok a levegőelőmelegítő rekuperátoroktól 
viszonylag nagy távolságban vannak, így a hűlési 
veszteség nagy.

A hőhasznosító kazánok füstgázhőmórséklete a 
következő:

K em ence

F ü stgázhőm ér 
séklet

(K)

kazánok elő tt kazánok u tá n

M artinkem en 
cében 650 240

DV tolókem en- 
eében 500 200

LD  to lókem en 
cében 400 200

A füstgázok érzékelhető hőjének hasznosításá
val kapcsolatos főbb adatokat a 2. táblázat és 4. 
diagram szemlélteti.

A megtakarított hőenergia a füstgázok összes 
fizikai hőtartalmának 74%-át teszik ki. Ez az 
arány számottevően nem növelhető a még hasz- 
nosítatlan füstgázok kis hőmérséklete miatt. A 
megtakarított tüzelőanyag a felhasznált netto 
energia 12,5%-a.

4. ábra A  füstgázhö  hasznosítás mértéke az egyes kémén- 
céhben

1 SM -kem encék, 2 DV to lókem ence, 3 LH  to lókem ence, 4 m élykem en 
cék , 5 kokazolóblokkok

5. ábra. A z  el gőzölő gtetó hűtőrendszer elvi felépítése
1 gőzdob, 2 ak n a , 3 szénpoha, 4 nyugasz , 5 form a-zóna, ü m edence, 

7 fenék
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A füstgázok hasznosítására! kapcsolatos főbb adatok
2. tá b lá z a t

K em ence
F ü stg ázza l e lv it t  liő

Levegő élőm éi.-re 
haszn .

Gáz élőm éi.-re 
h a sz n o s íto tt

G őzterm elésre
h a sz n o s íto tt

Összes h a sz n o s íto tt 
hő

M aradék
veszteség

T J % T J % T J % T J % T J % T J %

M artinkem encék 3439 100,0 2265 65,8 — — 519 15,9 2784 80,8 655 19,2
DV 2. sz. tolókem ence 756 100,0 324 42,8 — — 211 28,0 535 70,8 221 29,2
L H  2.SZ . tolókem ence 333 100,0 138 41,4 — — 58 17,5 196 58,9 137 41,1
M élykem encék 532 100,0 269 50,5 98 18,4 — 367 68,9 165 31,1
Kokszoló blokkok 1560 100,0 1164 74,6 — — — — 1164 74,6 396 25,4

Összesen 6620 100,0 4160 62,8 98 1,5 788 11,9 5046 76,2 1574 23,8

3. A hűtési liő hasznosítása

A hűtési hő hasznosításában a Dunai Vasmű 
úttörő szerepet vállalt és elsőként valósította 
meg a martinkemencék, a tolókemencék és a 
nagyolvasztók elgőzölögtető hűtését.

a) Nagyolvasztó elgőzölögtető hűtése

Magyarországon elsőként 1977-ben valósult meg 
a Dunai Vasmű 2. sz. 960m3-es magyolvasztójának 
elgőzölögtető hűtése, ahol a hőelvonásra felhasz
nált lágyvízből 7 bar nyomású iparigőzt állítunk 
elő. Az elpárologtató hűtőrendszer kiterjed a 
teljes kohótestre. Nem tartozik a rendszerhez a 
fúvóöv és fúvóformák, a salak- és vascsapolók 
hűtése. Ezeket átfolyó ipari vízzel hűtik.

Az elgőzölögtető hűtőrendszer elvi felépítése és 
működése az 5. ábrán látható.

A hűtőrendszer természetes keringésű, ennek 
folytán önszabályozó is, vagyis a nagyobb hő
hatásnak kitett felületek hűtése intenzívebb. A 
fejleszthető gőz mennyisége kampányátlagban
5—6t/h.

Az elgőzölögtető hűtési rendszert az 1. sz. kohón 
a soronkövetkező kohóátépítés során tervezzük 
megvalósítani.

b) Martinkemencék elgőzölögtető hűtése

A martinkemencék hőmérlegében a hűtési vesz
teség 15—20%. Az elgőzölögtető hűtésre való 
áttéréssel a hűtési hőveszteség nagy részét gőzter
melés útján sikerült hasznosítani a hűtővízfelhasz
nálás nagymértékű lecsökkentésével.

A martinkemencéknél az elpárologtató hűtésre 
való áttérés már a hatvanas évek elején megtör
tént. Ekkor az ajtókeretek és vállgerendák bekap
csolására került sor. Jelenleg a März—Boelens 
kemencéken az ajtókeretek vannak bekapcsolva 
az elgőzölögtető rendszerbe. A keletkező 10 bar 
nyomású gőz átlagos mennyisége kemencénként 
З̂ б—3,6 t/h.

c) Tolókemencék csúszósmjeinek hűtése

A  hengerműi tolókemencék hűtési vesztesége 
10—12%. A csúszósínek és azok tartócsöveinek 
hűtésénél a hagyományos átfolyó vizes hűtésről 
lágy vízhűtésre való áttéréssel a hőveszteség 70— 
80%-a hasznosítható, amelynek eredményeképpen 
iparigőz vagy forró víz nyerhető.

A Lőrinci Hengermű 35 t/h teljesítményű toló- 
kemencéjénél a csúszósínek és keresztgerendák

3. táblázat

Az eddigi m egtakarítások

K em ence
H őenerg ia 

m e g ta k arítá s
T J /év

T üze lőanyag 
m e g ta k ar ítá s

T J /é v

1. sz. kohó elgőzölögtető
hűtése 111 148

4 db m artinkem ence el-
gőzölögtető hűtése 300 405

L H  tolókem ence elg. hűtése 144 192
DV tolókem ence lágy vizes

hűtése 42 56
Összesen 597 801

hűtése a kemence üzembehelyezésétől kezdődően 
kigőzölögtető rendszerű. A hűtővíz termikusán 
gáztalanított tápvíz. A gőzrendszer nyomása kb. 
i 5 bar. A gőz a gőzelválasztó dobban 8 bar nyomásra 
való redukálás következtében kigőzölög. Az így 
kapott telített gőzt technológiai és fűtési célra 
használják fel. Az elvont hő mennyisége átlagosan
6,0 GJ/h.

A meleghengermű 170 t/h teljesítményű toló
kemencéjének hűtőrendszere két hűtőkörből áll. 
A primér körben keringő víz végzi a csúszósínek 
hűtését, miközben a hőmérséklete 130°K-ra emel
kedik. A szekunder körben áramló víz hőcserélő
kön keresztül veszi át a hőt. Szekunder hűtővíz
ként a városi távfűtő rendszer visszatérő vize szol
gál. Az elvont hő mennyisége átlagosan 20 GJ/h.

A hűtési hő eddigi hasznosításával elért hő, ill 
tüzelőanyag megtakarítások értékét a 3. táblázat 
tartalmazza.

A hasznosított hűtési hő aránya felhasznált 
netto energiához viszonyítva 1,5%

A hasznosított másodlagos energiahordozók 
arányát a 6. diagram szemlélteti.

4. További hőhasznosítási lehetőségek

Mindezídeig a legkevésbé kimerített a gázok 
nyomásenergiájának, az egyes termékek fizikai 
hőjének és az ún. kispotenciálú hőknek a hasz
nosítása.

a) Konverter gáz hasznosítása

A konvertergáz értékes hulladék tüzelőanyag, 
amelynek hasznosítása jelentős energiamegtaka
rítást jelet.

A Dunai Vasműben épülő oxigénes konverte
rekben keletkező gáz főbb jellemzői:
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6. ábra. A  telje# energiaforgalom  .sémája 
1 vásárolt, energiahordozó 49,0 P J , 2 é r té k e s íte tt energia  10,0 P J , 
3 I)V fe lhasználás 39,0 P J  (100% ), 4 tényleges fe lhasználás 21,7 PJ 
(55,7 %), 5 m ásodlagos energ iafelhasználás 18,2 P J ,  (5 kam ragáz 5,0 P J , 
7 k á trá n y o la j 1,6 P J ,  8 kohógáz 0,0 P J , 9 füstgázhő  5,0 P J ,  10 h ű té s i 
hő 0,0 P J ,  11 h a sz n o s íto tt szén-m ellék term ék  4,8 P J  (12 ,3% ), 12 hű tési 
gázhőveszteség  1,0 P J  (4 ,1% ), 13 hűtésihő-veszteség  4,2 P J  (10 ,7% ), 

14 egyes te rm ékek  fizikai hővesztesége 0,7 P J  (17 ,2% )

gázmennyiség 53,4m:!/tacél (normál)
gáz fűtőérték ll,3M J/m s (normál)
gáz fizikai hőtartalma 2579KJ/m3 (normál)
A konvertergáz fizikai és kémiai hőjét membrán- 

falas füstgázkazánok hasznosítják. A kazánok 
hőátadó felületeinek legnagyobb hányada sugárzó 
felület. A kazánok teljesítménye 50t/h. A termelt 
gőz gőztárolókon jut a 8 bar nyomású hálózatba. 
Fajlagos gőztermelés 0,315 t/t acél.

Az energiamegtakarításra vonatkozó legjellem
zőbb adatok : évi 1,2 millió tonna acéltermelésnél: 

konvertergáz mennyisége 64.106 m3/év (nor
mál)

konvertergáz összes hőtart. 888 TJ/év
termelhető gőz mennyisége 378 000 t/év

b) A gázok nyomásenergiájának hasznosítása

A Dunai Vasműben 1975 óta működik nagy 
toroknyomással a 2. sz. nagyolvasztó és folyamat
ban van az áttérés az 1. sz. nagyolvasztóban is 
A toroknyomás eddigi átlagos értéke 1,5 bar, ame
lyet csappantyúkkal és venturiesővel redukálunk 
hálózati nyomásra. A hasznosítást nehezíti, hogy 
a Szovjetunióban kifejlesztett és áltál kai mázott 
expanziós turbina-típusok legkisebb!kének (GUBT 
—6) a teljesítménye is kétszerese a DV-ben szük
ségesnek.

A Dunai Vasműbe érkező földgáz nyomása átla
gosan 10 bar. Ennek a nyomásenergiának a hasz
nosítására elsősorban a fűtőolajok porlasztásánál 
van lehetőség. A nagyolvasztókban a fűtőolajat 
porlasztás nélkül fújják be, a martinkemencékben 
pedig gőzzel végzik a porlasztást. Energetikailag 
mindkettő hátrányos.

A földgáz nyomáseneigiájának hasznosítása 
legcélszerűbben az idtrahangos porlasztás útján

valósítható meg. Ugyanis a földgáz, mint nagv- 
potenciálú energiahordozó, képes nagyfrekven
ciájú és intenzitású rezgések előállítására, ame
lyek segítségével nagyságrendekkel jobb porlasztás 
érhető el, mint hagyományos porlasztással.

A Dunai Vasműben üzemi kísérletek folynak az 
ultrahangos porlasztás alkalmazására.

c) Gáznemű, folyékony és képlékeny termékek 
fizikai hőjének hasznosítása

A felsorolt különféle halmazállapotú termékek 
fizikai hőtartalma évente 8,0 tíj-t  tsz ki, amely a 
felhasznált netţo energiának mintegy 20%-a. 
Ezért ma mái indokolt hasznosításuk feltételeinek 
vizsgálata.

A nyers kohógáz és a nyers kokszkemencegáz 
fizikai hőtartalma számottevő. Jelenleg ez a hő 
teljes egészében elvész.

A gázok mennyisége és fizikai hőtartalma
következő:

Gáz fa jta
M ennyiség

106-m 3(nor-
m ál)/év

F aj liő 
K J /m 3,°K

H őtarta lom
T J/év

Kohógáz 2131 1,436 860
Koks/,kemence-

gáz 280 1,700 400
Összesen 1260

A nyersvas- és acélgyártásnál keletkező folyé
kony salakok fizikai hőtartalma szintén számottevő 
Jelenleg ez a hőmennyiség is teljes egészében el
vész. Főbb jellemzői:

Mennyi- Hő mér- „ Ilo ta r- b a  no . ,
,r г ,, OI, talom
K J/kg,° к  T J/évség

103t/év
sók let 

°K

K ohósalak 690 1380 1,229 1170
M artinsalak 230 1650 1,205 45

Összesen 1635

A kokszolóblokkból kitolt koksz érzékelhető 
hője rendkívül nagy:

Kokszineny- 
n у iség 
lÓ3t/é v

H őm érsék 
let

°K

F ajhő
K J/k g ,°K

H ő ta r ta 
lom

T J/év

700 1075 1,467 1200

A kokszot a Dunai Vasműben jelenleg ipari 
vízzel hütik, 1 kg kokszból 1600 KJ hő elvonásával. 
Az elvont hő teljes mennyisége a légtérbe távozik.

A Dunai Vasmű tervbe vette a kokszolómű 
rekonstrukciója során a hőhasznosítás megoldá
sára szolgáló száraz kokszoltó megépítését.

Az így hasznosítható hő mennyisége évi 1 millió 
tonna koksztermelésnél 1375 TJ.

A gáznemű, szilárd és folyékony termékek fizi
kai hőjének hasznosításával kapcsolatos főbb 
összesítő adatokat a 4. táblázat tartalmazza.
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A jellemző adatok
táblázat

Gáz, ill. 
te rm ék

H ő ta r ta 
lom

J e le n 
leg

h asz 
nosí 
tott,
hő

V eszteség

A
h asz 
nos!- T erve- 
tá s ra  z e tt 
van  hasz- 

ism ert nosítás

T.T/év T J/év % já rá s

Kohógáz 860 860 100,0
Koksz ke 
m encegáz 400 _ 400 100,0 • __ _
K ohósalak 1170 — 1170 100,0 — —

M artinsalak 466 — 465 100,0 — —

Koksz 1175 — 1175 100,0 igen igen
T öm örít vény 600 400 200 33,0
N yersvas 1070 400 200 33,0 — —

M artin - 
acél 1600 76 1524 95,2 igen igen

H engerelt
acél 700 — 700 100,0
Összesen 8040 1336 6704 88,3

A felsorolt termékekben rejlő fizikai hő hasz
nosítása ma még nem számottevő. tfA tervezett 
intézkedésekkel a veszteség kb. 30%-kai lesz 
csökkenthető.

5. Л kispotenciálu hulladékhők hasznosítása

A Dunai Vasműben jelenleg vizsgálatok folynak 
a hűtővizek hőjének növénytermesztő telepeknél 
történő alkalmazására.

A hulladék tüzelőanyagok maradéktalan fel- 
használásával, a hulladékhő és egyéb másodlagos 
energiaforrások hasznosításával a primer energia
felhasználás erőteljes csökkenése és a fajlagos fel
használás javulása következett be a Dunai Vas
műben az utóbbi években.

Az égési levegő és a fűtőgáz előmelegítésével, a 
füstgázhasznosító kazánok létesítésével a füst
gázhő kb. 74%-a hasznosul.

A hűtési hő hasznosításának mértéke szerényebb, 
ennek növelésére további lehetőség van.

A füstgázhő és a hűtési hő teljes körű hasznosí
tásának megvalósításával a martinkemencék és a 
tolókemencék hőhasznosítás szempontjából komp
lettnek mondhatók.

Eddig kevés előrehaladás történt az egyes termé
kek fizikai hőjének, továbbá agázok nyomásenergi
ájának a hasznosításában. A tervezett intézkedések
kel a veszteség nagymértékben csökkenni fog.

Eddig nem történt még érdemi előrehaladás 
az ún. kispotenciálu hőforrások hasznosításában. 
Ezen lehetőségek feltartárására további kutató
munkát igényel.

Megállapítható, hogy a források (füstgázhő, 
hűtési hő, termékek hője) hasznosításával a 
felhasznált összes netto energia 18%-ának meg
felelő megtakarítást értünk el.

B e f e j e z é s

A kohókoksz forró állapotban való minősítésének módszere
D B .  W L A D Y S L A W  S A B B L A  —  C Z E S L A W  M A T T S I K  

V askohászati In té z e t, Gliwice, Lengyelország
D K : 662.741

A z  ú j  módszer indokoltsága és a  v izsgá lt mérő- 
rendszer leírása. Ä  forró á llapotban végzett v izsgá 
lat a  M ia u m  próbánál jobb eredm ényeket szolgáltat.

A kohókoksz darabok elsősorban a nagyolvasztó
ba való adagoláskor valamint a kohó alsó zónáiban 
vannak mechanikai roncsolásnak kitéve.

A nagyolvasztók torokzárjaiból a koksz (5 méte
res magasságból hull le, ami különösen akisszilárd
ságú koksz nagy darabjainak széttöredezését 
vonja maga után [1]. A koksz alkalmasságát az 
adott célra különböző eljárásokkal, de főleg dob- 
pi’óbával vizsgálják, általánosan ismert és alkal
mazott vizsgálati módszerekkel.

A koksz a nagyolvasztókba való beadagolá- 
után a betéttel együtt süllyed. A betét süllyedésé
nek aknakemence modellben való megfigyelése
[2] azt bizonyítja, hogy a lefelé haladó betét lénye
gileg halmazokban marad, ezeken belül az egyes 
darabok kölcsönös mozgása nem nagy. E tényt 
befagyott nagyolvasztókkal végzett kutatások
[3] igazolták, melyek révén megállapítást nyert, 
hogy az olvadás, ill. lágyulás zónájába a koksz- 
és az ércréteg külön-külön érkezik. Ez azzal ma
gyarázható, hogy a betétet alkotó darabok kölcsö
nös súrlódása nem nagy.

A fúvókák előtti égéstér vizsgálata [4, 5, 6] 
viszont a kokszdarabok erős mozgását bizonyítja.

A mozgás nagy hőmérsékleten megy végbe, amikor 
is egyebeken kívül a koksz hamuja folyékony 
fázisban van.

A kis hőmérsékleten végbemenő, általánosan 
alkalmazott vizsgálati módszerek előre nem jelez
hetik, hogyan viselkedik majd a koksz a nagyol
vasztó alsó zónáiban. Az előmelegített dob alkal
mazása rendkívül költséges [7] és így sem utánozza 
hűen az olvasztó fúvókája előtt uralkodó viszo
nyokat.

A fúvókák előtti térségek modellvizsgálatáinál 
a szerzők a kokszdarabok erős széttöredezését és 
por képződését állapították meg. E jelenség rend
kívül intenzíven megy végbe a forró modellekben. 
A vizsgálatok során azt is megállapítottuk, hogy 
azonos fúvószél jellemzőknél a modellből fűtőkoksz 
esetében nagyobb .mennyiségű por sodródik el, 
mint a jóminőségű kohókoksznál. E jelenség ösz
tönzést adhat a különböző kokszfélék kemence- 
modell segítségével történő összehasonlításához, 
majd ezt követően a magasabb hőmérsékleten 
végbemenő minősítéshez alkalmas módszer kidol
gozásához.

A kiegészítő modellkísérletek lehetőséget nyúj
tottak a koksz részleges elégéséhez alkalmas levegő 
jellemzőinek, a kemenceátmérő, a szemcsenagy
ság és a minta tömegének kiválasztásához. Mind-
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1. ábra. A  nagyolvasztói koksz vizsgála tára  szolgáló mérő- 
rendszer vázlata

1 sű ríte ttlev eg ő -v eze ték , 2 k a lib rá lt tá rc sa , 3 levegőszörfí és -szárító , 
4 á ram lásm érő , 5 e lek trom os kem ence, 6 nyom ásm érő , 7 m egfigyelő 
hely , 8 szonda  P tB .h-18 hőelem , 9 p o rlevá lasz tó  cik lon , 10 k é m é n y h ez  

11 szilikagél, 12 fo tod ióda  FG 2, 13 fúvóka

ez az 1. ábrán szemléltetett berendezés felállításá
hoz vezetett.

A vizsgálat menete a következő:
A kemencébe 10—13 mm szemcsenagyságú, 

2000 g súlyú kiszárított kokszot szórunk, majd 
elektromosan 1000 °C-ig előmelegítjük. Az állandó 
hőmérséklet elérése után 5 percen keresztül 
6 mm átmérőjű fúvókával 0,58 m3/perc mennyisé
gű levegőt fúvatunk be. A befúvatás során a koksz 
ég, az égés fészkében a hőmérséklet a koksz reak
cióképességétől függően eléri az 1100 °C-ot, sőt 
az ennél nagyobb értéket is.

A koksz égése során az égéstermékekből a 
vegyelemzéshez mintát veszünk. A különböző 
kokszfélékkel végzett eredményeink összehasonlí
tása lehetőséget nyújt a koksz reakcióképesséné- 
nek kiértékeléséhez.

A koksz öt percig tartó égése majd a kemencében 
és a ciklonos porleválszatóban visszamaradt rész 
lehűlése után mindkét maradványt megmérjük. 
A koksz termikus szilárdságának meghatározásá
hoz a teljes maradvány szitaelemzésének ered
ménye, de főleg a 0—1 mm, ill. a 0—5 mm nagy
ságú frakció részaránya szolgálhat.

A vizsgálatok kimutatták, hogy a koksz szi
lárdságának kiértékeléséhez alkalmas a ciklonos 
porleválasztóban visszatartott por tömege is, ha 
ezt a fúvóka előtti örvénylés tényleges időtartamá
nak függvényében vesszük figyelembe. Az adott 
mutató úgy a 0—1, mint a 0—5 mm-es frakció 
hányadával arányos, kisebb kézi munkaráfordítás 
mellett határozható meg. A koksz fúvókák előtti 
örvénylésének tényleges időtartamát a fúvóka 
kémlelőnyílása előtt elhelyezett fotodióda, vala
mint gyors szalagsebességű regisztráló készülék 
segítségével állapítjuk meg.

Az ismertetett eljárással kohókoksz (Micum 
M 40= 75—80%, M10 =  6—7%), fűtőkoksz 
(M40 kb. 50%, M10 kb. 9%), valamint brikett

koksz mintákat vizsgáltunk. Különösen érdekes
nek bizonyult a brikettkoksz minta ill. minták, 
ezeknél a Micum-próba mutatói megközelítették a 
jó kohókoksz mutatóit, viszont a nagyolvasztóban 
néhány nap után e kokszfajta használata a terme
lés jelentős csökkenését vonta maga után. A forró 
állapotban végzett vizsgálatok eredményei a 
fúvóka előtti örvénylés egy percére számítva az 
alábbiak:

— a kohókoksz mintáknál 8—11 g/perc por 
keletkezett,

— a fűtőkoksz mintáknál kb 18 g/perc,
— a brikett koksz mintáknál 20—60 g/perc 

értékket koptunk.
A brikettkokszból képződött nagy pormennyi

ség feljogosít bennünket a nagyolvasztó rossz 
járatát előidéző okok tisztázására; a Micum-próba 
nem jellemzi a brikettkoksz alkalmatlanságát 
nagyolvasztói felhasználásra.

A kemencéből származó gázminta СО tartal
mának átlagértéke a koksz reakcióképességének 
összehasonlítására ösztönöz. А СО átlagértékén 
túlmenően elemzést igényelnek a vizsgálat egyes 
szakaszaiban kialakuló СО tartalmak; ezek a ha
gyományos kokszfélék teljes égésideje alatt növe
kednek, míg a brikettkoksz esetében gyorsan 
elérik a maximumot, majd csökkennek.

Összefoglalás

A környezeti hőmérséklet mellett végbemenő 
vizsgálat nem minősíti kielégítően a koksz alkal
masságát a nagyolvasztói folyamathoz.

A koksz minősítésének javasolt új módszere a 
minta részleges elégésén alapul (azon idő függvé
nyében, amíg örvénylésben van). Ennek során 
termomechanikai alakításon megy át. A képződő 
apró kokszdarabkák vagy szemcsék mennyisége 
a koksz mechanikai tulajdonságainak mérték- 
egységéül szolgál. E módszer lehetőséget nyújt 
a koksz reakcióképességének minősítéséhez is. 
A forró állapotban végbemenő vizsgálat eredmé
nyei főleg az egyes brikettkokszok esetében jellem
zik jobban a koksz nagyolvasztón belüli viselke
dését, szemben a Micum-próba eredményeivel.
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Számítógéppel segített konverteres acélgyártás*
V A R G A  A N D R Á S  oki. kohóm érnök  

D unai Vasiníí
D K : 669.184.1/2: 681.5

A  D u n a i V asm űben  1981 augusztusában  m eg 
kezdte termelését az oxigénes konverter acélm ű első egysége. 
A  Szov je tun ióban  m egrendelt szám itógépes fo lyam at- 
irány ító  rendszer üzembehelyezésére azonban csak kb. 
m ásfél év m ú lva  kerül sor. A z  irodalomból ism ert elméleti 
összefüggések a la p já n  elkészült a  konverteres acélgyártás 
m a tem a tika i m odellje.

A számítás programja FORTAN —4 nyelven 
íródott és a Dunai Vamű R40-es számítógépén fu
tott. Kivonatosan ismertetjük a modell algorit
musát, amelyet könnyebb érthetőség céljából szá
mítással illusztrálunk. A modell bemutatása után 
ismertetjük annak a mikroszámítógépes rendszer
nek a működését, amelybe ezt a modellt beépítet
tük és amely átmeneti jelleggel jelenleg működik a 
Dunai Vasműben.

A számítás menete

Példaként tegyük fel, hogy a fémbetét 76% 
nyersvasból és 24% hulladékból áll, melyek vegyi 
összetétele az alábbi, %:

N yers vas 
H ulladék

c Si Mn P  S
4,2 0,9 0,8 0,11 0,04
0,12 0,15 0,4 0,02 0,025

A lecsapolt acél összetételét

C Si 
,0,09 —

Mn
0,15

P  S 
0,015 0,03

C Si Mn P S
Nyers-

vas 3,192 0,684 0,608 0.084 0,030
Hűl-

ladék 0,029 0,036 -0,096 0,005 0,006
3,221 0,720 0,704 0,089 0,036

A kiégetendő elem ek m ennyisége, kg-ban:

C - C O .............2,762-

Oxigén 

16

C - C 0 2 ...........0,377-

12
32
12

32

Oxid

= 3,683 С О ...........0,445

= 1,004 CO„...........1,381

S i—SiO...............0 ,720------- = 0 ,8 2 3  S iO ,...........1,543
28

10
Mn —MnO - ■ 0 ,5 6 7------- = 0 ,1 6 5  M nO ......... 0,732

55
80

2P — P , 0 5..........0 ,0 7 0------- = 0 ,0 9 8  P , 0 5 .........0,174
" 5 02

32
S —SO.,.................0,001  -=0,001 S O ,............ 0,002

32

48
2Fe —F e„0 „ ... 1 ,500---- — = 0 ,6 4 3  F e ,0 ,  ....2 ,1 4 32 3 П2

füstbe  ---------------- füstbe
6,417 12,420

vesszük fel.

Az átlagosítás elvégzésével megkapjuk az -egyes 
alkotók mennyiségét kg-ban (100 kg fémbetétre 
vonatkoztatva):

A salakba 0,009—0,008 kg kén kerül. Eközben 
0,004 kg oxigén szabadul fel, így a korrigált oxigén
szükséglet 6,417—0,004 =  6,413 kg.

A CaO szükségletet a képződő S i02 mennyisége 
és az elérendő salak bázikussága határozza meg. A 
számításhoz ezt az értéket 3,0-ra vesszük fel. 

Ugyancsak felvett értékek:
— a folypát felhasználás — 0,2 kg/100 kg fém
betét
— a falazat kopása — 0,3 kg/100 kg fémbetét. 

Az üzemviteli tapasztalatok alapján a salakkal
kapcsolatos fenti értékek változtathatók.

A falazat, a mész, az érc és a folypát vegyi 
összetételét a gép táblázat formájában tartalmaz
za. A hűtőére szükségletet x-szel, a szükséges mész- 
mennyiséget y-nal jelölve kiszámoljuk a bázikus- 
ságot meghatározó vegyületek mennyiségét:

a CaO mennyisége a végsalakban, kg
0,3.0,02 
0 ,2 .0 ,1 8 8  
0,009. X 
0,955 . у

fa laza t
fo lypát
érc
mész

=  0,006 
=  0,038

c
Si

3,221 -0 ,0 9 .0 ,9 1 =  3,139 
=  0,720 0,046 +  0,009a; + 0,955у

Mn 0 ,7 0 4 -0 ,1 5 .0 ,9 1 = 0,567 az S i0 2 m ennyisége a  végsalakbaan, kg
p 0,089 -0 ,015 .0 ,91 = 1,076 fém betét 1,543
s 0 ,036-0 ,030 .0 ,91 = 0,009 falaza t 0 ,3 .0 ,0 5
Fe (füstbe) = 1,5

6,011, ahol
fo ly p á t
érc

0 ,2 .0 ,0 3 7  
0,045a;

0,91 — aeélk ihozatal fe lv e tt értéke. mész 0,004y

=  0,015 
=  0,007

Feltételezzük, hogy a Hivatás során a karbon 
12%-a C02-vé 88%-a CO-vá ég el. A fenti elemek 
kiégetéséhez az oxigénszükséglet, kg:

* A m ikroszám ítógéppel seg íte tt technológiai ren d 
szert a  D unai V asm ű acélgyártó  szakem bereinek közre 
m űködésével a  fo ly am atirán y ítás i o sztály  m u n k a társa i 
k é sz íte tté k e l. (Szerk.)

1,565 +  0,045a: +  0,004y

A felvett salakbázikusság alapján felírhatjuk 
_  0,046 + 0,009a;+0,955y 

1,565 + 0,045a; + 0,Ö04y

A fenti egyenlet rendezése után kapjuk:
4,649 +  0,126 X -  0,943y =  0 (1)
A salakképzők alkotóinak összegezésével a salak 

mennyiségére (vasoxid nélkül) az alábbi egyenle
tet kapjuk:
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2,804 -f 0.075X +  0,98y (kg) (2)
A salakban a vas oxidjainak mennyiségét 16 

súlyszázaléknak vesszük fel, és feltételezzük, hogy 
ezen belül az FeO részesedése 12%, az Fe20 3 pedig 
4%. Ennek megfelelően az előző egyenletet 1/0,84- 
gyel meg kell szorozni. Az így kapott egyenletből a 
vasoxidok mennyiségére adódik:

0,4 +  0,01a; +  0,14у  FeO (kg)
0,134 +  0,004a; +  0,047у  Fe20 3 (kg)
Ez a vasoxid mennyiség a fémbetétből kiégett 

vasból keletkezett. Az érccel bevitt Fe a kihoza
talt javítja, az oxigén pedig a technikai oxigén 
egy részét helyettesíti.

Az érccel bevitt vas és oxigén mennyisége:

(
112 561

0,6225-—-+ 0 ,2 8 -— 1 =  0,653* kg

O2 = x(o,6225 - ^ + 0 ,2 8  =  0,249* kg

A fürdőből a salakba került Fe:
0 , 4 : g + O , l M . Ü ? +

+ (°-
56 . 112)

0 1 '72 +  0'°0 4 -Ш )Г + (o.
1 4 '72 +  ° ’0 4 7 - l6Ö >

azaz
0,405 +  0,011a; +  0,142т/ kg
így a valós acél ki hozatal értéke: '

100 — 6,413—1,5— 1,0 —0,405 —0,011* — 0,142т/+
+  0,653* ahol:
6,413 — a kiégetendő anyagok mennyisége, kg
1,5 — a füstgázzal távozó Fe, kg
1,0 — a kidobásokkal elvesztett Fe, kg

— a többi a fürdőből kiégett és salakba 
távozó és az érccel bevitt Fe mennyisége, 
kg-

A kiégett Fe oxigénszükséglete, kg (a (2) egyen
let és salak vasoxid tartalmának figyelembevételé
vel) :

0,534 +  0,014x+0,187?/
-0 ,405  +  0,O llx + 0 ,142т/

0,129 +  0.003x+0,045т/
Mindenfajta kiégetéshez szükséges oxigén meny- 

nyisége, kg:
' 6,413 +  0,129 +  0,045?/-0.249* rendezve
6,542-0 ,2 4 6 x + 0 ,045т/
Az oxigénhasznosulás hatásfokát 97%-nak véve 

fel, 100 kg fémes betéthez szükséges oxigén meny- 
nyisége, m3:

(6,542 —0,246x —0,045?/)
22,4

‘ 0,995 .0,97-32
=  4,743 -0,178x +  0,033т/

A fúvatás idejét a
<fuv- =  (4,743 —0,178* + 0,033т/) X 

betét tömege (kg/100) 
fúvatás intenzitása (m3/min) 

képlettel határozzuk meg.
A folyamat hőegyensúlyát úgy kel beállítani, 

hogy az acélcsapolás az általunk megadott hő
mérsékleten történjen, bármilyen nyersvas össze
tétel és hőmérséklet esetén. Ezért felállítjuk a 
hőmérleget. Az anyagmérleghez hasonlóan a hő-

mérleg számítását is 100 kg fémbetétre végezzük.
Először a hőbevételeket vesszük fel. A nyers

vas fizikai hőtartalma (Q+MMJ:
[0,7453 XlO“ 3 X 1 2 0 0 + 0 ,2177 +  0,8374 X l 0 ~ 3 

(Tnyv—1300)] X76
A nyersvas hőmérsékletét 1300°C-nak véve 

Q-j =  90,881 MJ + 0,2177
Az exotermikus reakciók hője (0 2), MJ:

С —СО 2,762 X10,459 =  28,888
С -С О , 0,377 X34,070 =  12,844
Si-S iO ,“ 0,720 X31,080 =  22,377
M n-M gO 0,567 X 7,361 =  4,173
P -P ,Ó 5 0,076 +  24,988.. =  1,899
S -S O »  0,001X9,278 =  0,009
F e—FeO (0,311+ ,0008х+0,109т/) X

X4.815 =  1,497
+  0 ,0 3 8 x + 0,525т/

F e—Fe20 3 (0,094 +  0,003x+0,033т/) X
X7,361 =  0,692
+  0,022x + 0,243т/

Fe — F e ,0 3 (füstbe) 1,500 X7,361 =  11,041
ö 2= 8 3 ,420+0,060X+0,768т/
A salakképződés hője (Qs), MJ:
2,320 X0,720 X 6 0 :2 8  =  3,579
4,740 X0,076 X 1 4 2 :6 2  =  0,825

Qa =  4,404
A számításban a hideg anyagok hőtartalma nem 

szerepel.
Hőbevétel összesen: 178,705 +  0,060x +  0,768т/MJ 

A hőkiadás tételei:
Az acél hőtartalma 1650 °C csapolási hőmérsék

letnél (<2j)> MJ.
[0,699 X 1 0 - 3 X 1 5 0 0 + 0 ,2722 +  0,8374 XlO"3 

(165 0 -1 5 0 0 )]  XK  
ahol

К  — a folyékony acélkihozatal értéke: 
iT=90,682+ 0,642*- 0,142т/.
Az összevonásokat elvégezve 
131,153 +  0 .9 2 9 X -  0,205т/
A salak hőtartalma (Q.,)< MJ:

(1,248 -1 0 -3 -1600 +  0,2094) X

X
2 ,804+  0,075*+0,98?/ 

0,84
= 7,364 + 0,197*+2,574?/

A falazat hővesztesége (<23MJ) az állásidőtől 
függ. Erre később egy egyszerűsített függvény
kapcsolatot építettünk a modellbe. 0—20 perc 
állásidőnél a hőveszteség a hőbevétel 5%-a, vagyis

8 ,9 3 5 + 0 ,0 0 3 * + 0,038т/
A füstgázban levő Fe20 3 részecskék által elvitt 

hő (Q„)MJ:
(1,23 X 10~3 X1450 +  0.209) X 2,143=4,273.
A füstgáz által elvitt hő (Q/MJ)  az anyag

mérlegben kiszámított összetétel és átlagosan 
1650 °C hőmérséklet figyelembevételével 
СО, (0 ,703 +  0,ООЗж+0,010т/) X 3 ,4 0 8 =  2,396 +

+  0 ,0 1 0 * + 0 ,034т/
СО 5,156 X2,119 = 1 0 ,926
Н 20  0,017* Х2,646 =  0,045*
0 2" (0,330 +  0,012Х+0,002т/) Х2,2 1 1 =  0 ,7 3 0 -

-0,026*+0,004?/
N.. (0,038 — 0,001*) X2,089

"-0,002*

+  0,027*+0,038?/

=  0 ,079-  

14,131 +
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Az érccel visszahűtéskor felhasznált hőmennyi
ség :

*  XU,653(1650-20) X 0,8374  x l 0 - 3= + 0 ,891 .
A hőkiadási tételek összesen
166,747 +1.156*4-2,445?/.
A hőbevételt és hőkiadást egymással egyenlővé 

téve és az egyenletet rendezve kapjuk a (3) egyen
letet, hozzárendelve az (1) egyenletet egy elsőfokú 
kétismeretlenes egyenletrendszert kapunk

4,958— 1,096*-0,943?/ (l)
11,958— 1 ,0 9 6 * -1,677?/ (3)
Ennek *-re és ?/-ra való megoldásából kapjuk 

100 kg fémes betétre az érc és a mész mennyiségét.
Több hónapos munka után 1-980 végére a modell 

nagy számítógépen már működött. A számítások 
jól igazolták a külföldi gyakorlati adatokat.

A modellt ezek után az acélgyártó szakemberek 
javaslatai alapján továbbfejlesztettük, hogy ta 
nácsadó minőségben tudjon dolgozni, vagyis a 
következő feladatokat lássa e l:
I. ajánlás a hulladék és a nyersvas arányára, töme
gére
TI. ajánlás a befúvatandó oxigén mennyiségére 
II I. ajánlás a bázikussághoz szükséges mész meny- 
nyiségére
T V. ajánlás az érc mennyiségére.

A számítógép az utolsó három feladatot csak 
azután végzi el, miután a számítógépen, vissza
jelezték a berakásra kerülő hulladék és a beöntésre 
kerülő nyersvas tényleges tömegét. Tehát a gép a 
valós értékek alapján számol.

A technológiai modell pontosságát nagymérték
ben növeltük azzal, hogy becsült függvény alap
ján figyelembe veszi a gyártást megelőző állásidő 
miatti hő veszteséget. Állásidő nélkül az adaggyár
tás során a falazaton keresztül a bevitt hőmennyi
ség 5%-a vész el. Ezt az értéket növeltük meg az 
állásidő függvényében az 7. ábrán látható módon.

A mész általában nem tökéletes oldódását a 
modell úgy veszi figyelembe, hogy 15% veszteség
gel számol. A modell figyelembe veszi a fúvatás 
elején és a fúvatás végén a rosszabb oxigénhaszná- 
sulást és a fürdőben levő oldott oxigén mennyisé
gét; az utóbbi értéke 130 tonna névleges adagra 
számítva 40 m3-nek felel meg.

A számítások eredménye az oxigén és a mész 
esetében módosítva jelenik meg a képernyőn: 
О2 ajánlott =  кл x0 .2 számított +  k2

/. táblázat,

A folyamatirányító iniUroszá niitógópcs tanácsadó 
rendszer felhasználói köre

[KLVKFf]

Mész ajánlott — /<•., xMész számított +  ki 
egyenletekkel módosítva.

A számítógépes program indulásakor a 
kx =  k3 =  1, k2 =  £4 = 0  értékek szerepeltek.

Az együtthatók értékeinek megállapítása sok 
adag legyártása után lineáris regressziófüggvény 
paramétereinek számításával az üzemelés későbbi 
szakaszában fog megtörténni.

A mikroszámítógépes rendszer működése

A mikroszámítógépes rendszer felhasználói kö
rét az 1. táblázat szemlélteti.

A gyártáshoz szükséges paramétereket a számí
tógépnek az acélgyártó adja meg billentyűzet 
segítségével. A számítások eredménye az acél
gyártó és a fúvatásvezető előtt képernyőn jelenik 
meg.

Az acélgyártó a soros adag fúvatása alatt a 
géptől megkaphatja a következő adagra vonatko
zó javaslatot. A fúvatásvezető előtti képernyő 
ezalatt változatlanul a gyártás alatt álló adag 
paramétereit mutatja.

Minden egyes adag számítása a következő kép
ernyő kijelzéssel indul.

LD KONVERTER MINI MODELLJE
A FELADAT MEGJELÖLÉSE: 1 — NAPLÓ

ZÁS
2 

TÁS
ÍRD BE A MEGFELELŐ SZÁMOT:
A megfelelő számot (1 vagy 2) beadjid\ a gépbe. 

Az 1 szám a naplózást, a gyártási tényadatok rög
zítését jelenti. Ä 2 szám megadása után a számító
gép-az alábbi információkatIkéri:

GYÁRTÁS
A MODELL ALAPPARAMÉTEREINEK BE 
ÁLLÍTÁSA
1 — HULLADÉKRA GYÁRTOK
2 NYERSVASRA GYÁRTOK
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3 — ÖSSZBETÉTRE GYÁRTOK
4 — CSAPOLÁSI TÖMEGRE GYÁRTOK

ÍRD BE A MEGFELELŐ SZÁMOT

A modell a fentiek alapján választási lehetőséget 
biztosít az acélgyártónak a fix paraméter meg
választására.

A gyakorlatban a CSAPOLÁSI TÖMEGRE (4) 
a legcélszerűbb gyártani, technológiai szempont
ból ugyanis ezzel biztosítható:

— a kapacitás optimális kihasználása,
— a folyamatos öntés egyenletes ütemezése.
Gyakori az ÖSSZBETÉTRE (3) történő gyártás 

is, azonban a csapolási tömeg állandósága nehe
zebben tartható.

Az (1) és(2) feltétel az üzemi körülmények ala
kulásának a függvényében esetenként (fémhulla
dék előkészítési nehézségek, illetve csökkentett 
nyersvasellátás) kerülhet alkalmazásra.

A modell alapparaméterének kiválasztása után 
a számítógép az ÁLLÁSIDŐ várható értékére 
teszi fel a kérdést amit az acélgyártónak kellő 
pontossággal kell meghatároznia.

Az adag azonosítása hatjegyű számmal törté
nik.

Az elegyösszeállítási és a fúvatási paraméterek 
számításához az alábbi információkat kell közölni:

ADAGSZÁM
A NYERSVAS VEGYI ÖSSZETÉTELE (C, Mn,
S i,S ,P )%  , ^
A NYERS VAS HŐMÉRSÉKLETE °C 
A FUVATÁS UTÁN AZ ACÉL HŐMÉRSÉKLE
TE °C
A FUVATÁS UTÁN AZ ACÉL KARBONTAR
TALMA %

A fenti adatokat a számítógép egyenként lekér
dezi, tehát az acélgyártónak csak a megfelelő szám
értéket kell bebillentyűznie.

A modell ezek után a számítást 1— 1,5 sec alatt 
elvégzi és az alábbiakat írja ki a képernyőre:

ADAGSZÁM: 550001
ÁLLÁSIDŐ: PERCBEN: 15

NYERSVAS VEGYI ÖSSZETÉTELE 
C 4,2000
Si 0,7000
Mn 0,8000
P 0,1000
S 0,0080

A NYERS VAS HŐMÉRSÉKLETE 
A CÉL-ACÉL HŐMÉRSÉKLETE 
A CÉL-ACÉL KARB. TART 
OSSZ FÉMBETÉT

A MODELL AJÁNLATA
NYERSVAS 109,99 HULLADÉK 

TÉNYLEGESEN
34,98

NYERSVAS 110,00 HULLADÉK 
ERRE SZÁMOLT

35,0

Ö2M3 7162,7 MÉSZ 7,83
HÜTŐÉRC 0,161

1300.0000
1650.0000 

0,0900
145,0000

Az információk rögzítése nyomtatón történik, 
automatikusan, az alábbi formában:
GYÁRTÁS
ADAGSZÁM 550001
ÁLLÁSIDŐ 15
NYERSVAS V. OSSZ.
C 4,2000
Si 0,7000
Mn 0,8000
Mn 0,8000
P 0,1000
s 0,0080
NYERSVAS HŐMÉRSÉKLETE

1300,0000
KÍVÁNT ACÉL HŐM. 1650,0000
KÍVÁNT ACÉL CARB. 0,0900
OSSZ FÉMBETÉT 145,0000
A MODELL AJÁNLATA
NYERS VAS 109,9900
HULLADÉK 34,9800
TÉNYLEGESEN
NYERSVAS 110,0000
HULLADÉK 35,0000
ERRE A SZÁMOLT
0 ,.M , 7162,0000
MÉSZ 7,8300
ÉRC 0,1610

Összefoglalás

Az ismertetett számítási modell alapján megva
lósított mikroszámítógépes tanácsadó rendszer 
1981 augusztusa óta üzemel a Dunai Vasmű kon
verterüzemében.

Az első tapasztalatok azt mutatják, hogy az 
előállott legszélsőségesebb esetekben is a 
rendszer megbízhatóan működik, és reális jól 
használható ajánlatot ad.

A beindítástól eltelt másfél hónap alatt az egyes 
műszakok az ajánlattól eltérő hulladék felhasz
nálását szemlélteti az alábbi táblázat, t :

Átlag Egyszeri szórás

I műszak
II. műszak
III. műszak
IV. műszak

3,276 +  3,266 
2,158+1,566 
5,030 +  1,609 
3,140 +  3,168

A számítógép így alkalmassá válik nemcsak a 
folyamat mélyebb megismerésére, hanem az acél
gyártók és az egyes műszakok munkájának értéke
lésére is.
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A VIDIMET képelemző berendezések
DE .  V E R Ő  B A L Á Z S  oki. k ohóm érnök— L Á N Y  I  M I K L Ó S  oki. v illam osm érnök  

V asipari K u ta tó  In té z e t,  B u d ap e s t 
E Ö E D Ö G H  I M R E  oki. v illam osm érnök 

K özpon ti F izikai k u ta tó  In té z e t, B u d ap e s t 
R É T I  T A M Á S  m a te m atik u s  

G ép ipari T echnológiai In té z e t,  B u d ap e s t
D K : 620.186 V ID IM E T

A .szerzők ismertetik a képelemző berendezések 
legfontosabb jellemzőit. B em utatják saját fejlesztésű 
berendezéseiket, a fejlesztés szempontjait. A  V I D I 
M E T  I  és V ID IM E T  I I  elnevezésű berendezések
kel szerzett tapasztalatokról írva értékelik e berende
zések alkalm azási lehetőségeit. Végül a továbblépés 
lehetőségeit tárgyalják.

1. Bevezetés

A kvantitatív metallográfiái eljárások kialaku
lásával szinte egyidejűleg merült fel e mérések me- 
chanizálásának, automatizálásának igénye. Ez 
könnyen megérthető, ha figyelembe vesszük, hogy 
a legtöbb esetben még egyetlen mintán belül is 
számos látómezőt kell megvizsgálnunk ahhoz, 
hogy a mintára jellemző átlagértékhez, vagy éppen 
az inhomogenitás jellemzéséhez elegendő mennyi
ségű adathoz jussunk. Egy-egy látómezőn belül is 
számos egyedi mérésre van még akkor is szüksé
günk, ha csak a legfontosabb jelzőszámot, vala
mely fázis vagy szövetelem területhányadát kí
vánják meghatározni.

A kvantitatív metallográfiái mérések végrehaj
tásához kezdetben a mikroszkóphoz tartozó mé
rőokulárok álltak csak rendelkezésre, majd meg
jelentek a különböző mechanikus integráló aszta
lok. Csak az elektronika nagyarányú fejlődése tette 
lehetővé, hogy kialakuljanak a mai értelemben vett 
korszerű képelemző berendezések. A ma piaci for
galomban levő berendezések döntő többsége ТУ- 
elven dolgozik, de nem lehet figyelmen kívül hagy
ni az elektronsugárral közvetlenül és a fénysugár
ral letapogató berendezéseket sem. A legismer
tebb berendezéseket az 1. táblázatban soroljuk fel.

A korszerű elektronikus képelemző berendezések 
elterjedése természetesen termékenyitően hatott 
magára a kvantitatív metallográfiára is. Olyan 
módszerek is megvalósíthatókká váltak, melyek 
korábban részben időigényességük, részben pedig 
a feldolgozandó adatok nagy száma miatt remény
telen vállalkozást jelentettek.

Hazánkban a hatvanas évek legvégén helyez
ték üzembe az első nagy teljesítményű képelemző 
berendezést. Azóta a kohászaton belül is több 
nagyberendezés munkába állítására került sor, 
más tudományterületeken is egyre nagyobb szere
pet játszanak ezek a berendezések, gondolunk itt 
elsősorban az űrkutatásra és a biológiára.

Szűkebb témánknál maradva megállapíthat
juk, hogy a kvantitatív metallográfiái módszerek 
ennek ellenére még nem vonultak be a mindennapi 
üzemi minősítések gyakorlatába. Ezt látszik alá
támasztani az a tény is, hogy e témát feldolgozó 
cikk is viszonylag kevés jelent meg lapunk hasáb
jain, ezek részben műszerismertetést tartalmaznak 
[1], részben elméleti kérdéseket tárgyalnak [2]. 
A kvantitatív metallográfiái lehetőségeiről egy 
összefoglaló munka jelent meg [3], és azoknak a

cikkeknek a száma sem nagy, amelyek kimondot
tan kvantitatív metallográfiái eredményeket is
mertetnek [4] [5] [6].

Mindezek alapján célszerűnek tartjuk, hogy a 
saját fejlesztésű berendezéseink ismertetése előtt 
kitérjünk a képelemző berendezések legfontosabb 
jellemzőinek elemzésére, mert az alkalmazásban 
— és így a képelemző berendezések elterjedésé
ben — mutatkozó problémákhoz közelebb jutha
tunk.

2. A képelemző berendezések legfontosabb 
jellemzői

A működési elven, a képi információ feldolgozási 
rendszerén túlmenően a képelemző berendezésekre 
legjellemzőbb pontfelbontásuk és tónusfelbontóképes
ségük. A pontfelbontóképességet alapvetően az 
határozza meg, hogy a TV-képet hány pontból

1. táblázat
Kereskedelmi forgalomba került ismertebb 

képelemző berendezések

A g yártó  cég 
neve

A készülék m eg 
nevezése

A cég székhelye

Bausch and 
Lom b

Omnicon 
P a tte rn  A nalysis 
System

USA

Buehler-M et O m nim et USA

Cam bridge
In s tru m en ts

Q uan tim et 900 
Q u an tim et 720

Anglia

Q u an tim et 360

E aling  Beck 
LTD

H isto tra k
O ptom ax

Anglia

G eom etric D a ta  
Corp

H em a trak USA

H am am atsu  ТУ 
LTD

Iriscoder
M ultianalyser
Polyprocessor

Ja p á n

Joyce L oebel/ 
Vickers

M agiscan 
D igiscan 
P hase  In teg ra to r

USA

L ink  LTD System  860 USA

L eitz E rn s t T. A. S. 
A.S.M.

NSZK

M illipore Corp. IIM C USA

V asipari K u ta tó  
In téze t

V idim et I  
V idim et I I

M agyarors/.ág

V E В Carl 
Zeiss Je n a

E p iq u a n t
M orphoquant

N D K

Zeiss Carl AG M icro-V ideóm at 
M icro-V ideom at

1 N SZK
2
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építjük fel, vagyis az, hogy mekkora a képmátrix 
mérete (N  X M ) ■ A tónusfelbontóképesség részben 
a TV-kamera felvevfíesövének jelleggörbéjétől, 
részben a háttér egyenletességétől függ.

Valamely képanalitikai feladat kapcsán a meg
felelő képfelbontást, mérési pontosságot biztosító 
N  x M  mátrix méretet előzetesen becsülni lehet 
[7|. A vizsgálatot a területhányad mérése kapcsán 
elemezzük. Ehhez meg kell adnunk, hogy körül
belül mekkora a vizsgálandó fázis, szövetelem 
területhányada, mekkora hibát engedünk meg és 
milyen valószínűségi szinten kívánunk dolgozni. 
A szükséges képpontszámot Sza.ltykov [7 ] «nyomán 
az alábbi képlettel lehet meghatározni:

Z t í 2 F ( l 0 0 - F )  
' £2 ( 1 )

Az (1) képletben Z  jelenti a szükséges képpont
számot, F a területhányad becsült értékét, t a 
normál eltérést, amely az eredmények megbízható
ságával van kapcsolatban, míg e a megengedett 
abszolút hiba nagysága. Tételezzük fel például, 
hogy zárványminősítésre kívánjuk berendezésün
ket használni, és mintegy 0,1%-nyi területhánya
dot kell mérnünk e=0,01%-os pontossággal, 
P  = 50%-os valószínűségi szint esetén az (1) 
összefüggés alapján

Z =  0,67452- ^ - ^ I 4,54 • 101 (2)

elemszámú, vagyis körülbelül 200 x200 elemből 
álló képmátrixra van szükség a méréshez. Ha 
ugyanekkora megengedett hibánál a valószínűségi 
szintet 50%-ról 95%-ra növeljük, akkor az elem
szám

Z =  3,83 • 105 (3

E z k ö rü lb e lü l  620  X 620  e le m ű  k é p m á tr ix n a k  
f e le l te th e tő  m eg .

A bemutatott példa természetesen csak közelítő 
képet ad, hiszen zárványminősítéskor az egyes 
látómezőkben más és más a zárványok terület- 
hányada, de a példa azt jól szemlélteti, hogy 
256 X 256-os pontfelbontásnál kisebb felbontású 
berendezéseket kis területhányadú fázisok, szövet
elemek meghatározására nem célszerű használni.

A berendezések pontfelbontását végső soron a 
felhasznált elektronikus alkatrészek minősége, és 
így ára határozza meg. Hagyományos TV-rend- 
szerek esetén a kép 625 sorból áll, ezek közül 
azonban csak minden második hordoz képi infor
mációt, így mintegy 310 sor áll rendelkezésre. 
Ebből még le kell számítani azokat a sorokat, 
amelyek a kép felső és alsó részén a mérendő 
területen kívül esnek, így a legjobb esetben 
250—260 sort vehetünk alapul. Sorirányban a 
felbontást alapvetően a TV-kamera átviteli frek
venciája határozza meg, ami 6—8 MHz-et alapul 
véve, szintén 250—260 pont sorirányú megkülön
böztetését teszi lehetővé. így hagyományos TV- 
rendszereknél ~  100 ezer képpontból áll a kép, 
speciális rendszerekkel ennél nagyobb felbontás is 
elérhető, például úgy, hogy minden sorban van 
képi információ. Akkor a felbontás függőleges 
irányban 2-szeresére növekszik, sorirányban pedig

10 MHz-es átviteli frekvenciát feltételezve, 500 
ezer képpontból álló képhez jutunk. Ez utóbbit 
képviseli például a Quantimet 720 típusú beren
dezés [8].

Miben áll a nagy pontfelbontás előnye? A 
SzaUylcov-Ше elemzés szerint elsősorban a mérés 
pontossága függ a képpontok számától. Tapasz 
talataink szerint azonban a nagy pontfel bontás 
legfontosabb előnye az, hogy kisebb nagyítással 
dolgozhatunk, így például a méretszerinti eloszlás 
meghatározásánál nagyobb mérettartományt lehet 
egyszerre átfogni, illetve a nagy részecskék detek
tálásával kapcsolatos nehézségek csak kisebb 
mértékben jelentkeznek. Ez a példa azonban 
arra is felhívja a figyelmet, hogy vannak olyan 
feladatok, amelyek sokkal kisebb teljesítőképességű 
berendezésekkel is jól megoldhatók, például ha 
a területhányad 2—3%-nál nem kisebb, és a 
részecskék mérete csak két nagyságrendet fog át. 
Tapasztalat alapján úgy tűnik, hogy a zárvány
vizsgálattól eltekintve a mérések többsége ez 
utóbbi csoportba sorolható.

A tónusfelbontás jellemzése összetett feladat, 
mert a berendezéseknek ez a tulajdonsága több 
tényezőtől függ. A tónusfelbontóképesség meg
állapításához célszerű mintaképet használni. Gon
dolatban készítsünk olyan képet, melynek köze
pére és négy sarkába esik egy-egy alakzat. A tónus
felbontóképességet ekkor úgy határozhatjuk meg, 
mint annak a legkisebb tónuskülönbségnek az 
értékét, amelyet a berendezés egyidejűleg, mind a 
képernyő szélén, mind a közepén el tud választani. 
Az elektronikus vagy optikai háttérkompenzálás 
nélküli berendezéseknél a tónusfelbontás a teljes 
video-jel tartományának 10%-ánál jobb nemigen 
lehet, míg háttérkompenzálással az 1%-nyi érték 
is elérhető. Mind az optikai, mind az elektronikus 
háttérkompenzálás bonyolult, költséges eljárás.

3. A saját fejlesztésű berendezéseink 
általános jellemzése

A Vasipari Kutató Intézetben 1972 óta foglal
kozunk képelemző berendezések fejlesztésével. Az 
első berendezéseket 1973-ban értékesítettük, tudo
másunk szerint a VIDIMET I az első hazai 
képelemző berendezés. Fejlesztő tevékenységünk 
több forrásból táplálkozik. Értelemszerűen fel
használtuk a mindennapi metallográfiái gyakor
latban, valamint az Intézetben működő Quantimet 
720 típusú berendezéssel szerzett tapasztalatokat. 
Tekintettel arra, hogy hazánkban fejlett híradás- 
technikai ipar van, a TV-készülékck és TV-kame- 
rák tekintetében a forgalomban levő gyártmá
nyokra támaszkodhatunk.

Célunk az volt, hogy a hazai anyagvizsgáló 
laboratóriumok számára elérhető áru, de a felada
tok döntő többségét megoldani képes berendezé
seket fejlesszünk ki. így alapvető szempontnak 
tartottuk azt, hogy berendezésünk a meglevő 
fénymikroszkópokhoz illeszthető legyen. Bár kez
detben csak metallográfiái alkalmazásra gondol
tunk, berendezéseink alkalmazási köre szélesebb
nek bizonyult, így biológiai, fizikai, nyomdatech-
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nikai és mezőgazdasági alkalmazásukra is sor 
került.

Saját fejlesztésű berendezés-családunkat VIDI- 
MET névvel illettük. Jelenleg két típusát gyártjuk, 
a VIDIMET 1-et és a VIDIMET II-t. Amint azt 
látni fogjuk, mindkettő TV-elven működik.

3.1 A VIDIMET-I képelemző berendezés

A lényegében analóg technikán alapuló VIDI
MET I a területmérésre visszavezethető feladatok 
megoldására hivatott. A berendezés három fő 
egységből áll: a vizsgálandó képet elektronikus 
jelekké átalakító TV-kamerából, a jeleket fel
dolgozó elektronikus egységből és a vizsgált képet 
megjelenítő TV-monitorból. Ez utóbbi egység a 
mérési beállítás helyességének ellenőrzésére is 
szolgál.

A VIDIMET 1 ismertetése kapcsán térünk ki a 
képfeldolgozás két alapvető mozzanatának, a 
diszkriminálásnak és a digitalizálásnak tárgyalá
sára, bár ez utóbbi csak a VIDIMET II berende
zésnél jut szerephez. Amint az az 1. ábra vázlatai 
alapján látható, a képfeldolgozás első lépése a 
diszkriminálás, az a művelet, amellyel a vizsgálat 
céljának megfelelően a videó-jelet logikai 1-re és 
logikai О-ára bontjuk. A video-jel jelen esetben 
egy К  szint szerint (egyenfeszültség) bomlik
1-re és О-ára. A VIDIMET I képelemző berendezés 
segítségével történő területméréskor a logikai 1-nek 
vagy 0-ának minősült területben megmérjük a 
letapogató sugár futási idejét, és ezt az időtartamot 
viszonyítjuk a teljes kép letapogatásához szük
séges időhöz. így a területmérési feladatot — a 
Rosiwal-féle elvnek megfelelően — vonalmenti 
mérésre vezettük vissza; a metszők hosszának 
mérését elektronikusan időméréssel oldottuk meg 
[9]. A berendezés működését leíró egyenlet tehát

T  =  100 [%) (4)
1  100%

alakban írható fel, ahol
T  —a mérendő terület %-ban
Ti —az egyes képrészletekben mért futási idő
2*100% — a telje8 képhez tartozó futási idő

A (4) egyenlet alapján belátható, hogy a terület 
közvetlenül %-ban adódik. A mérés vonatkozhat 
egy, a képernyő szinte teljes egészét magában 
foglaló, de elektronikusan kihatárolt részre, illetve 
ennek 10%-ára. Ez a kihatárolt, 10%-nyi terület 
a nagyobb kihatároláson belül elektronikusan 
eltolható vízszintes és függőleges' irányban. A 
10%-nyi kihatárolt területre vonatkozó mérési 
eredmény továbbra is közvetlenül %-ban adódik, 
mert az erre a kihatárolásra való átkapcsolással 
a tizedespont eltolás is automatikusan megtörté
nik. A készülékkel fehér vagy fekete terület- 
hányadot lehet mérni. A felsorolt funkciókat a
2. ábra blokkvázlata szerinti rendszer valósítja 
meg.

Amint arra már utaltunk, a VIDIMET I 
képelcmző berendezés alapvetően airalóg techni
kával dolgozik. Ez azt jelenti, hogy a diszkrimi- 
nálási szintnél sötétebb (vagy világosabb) terüle
teken belül a jel folytonos, nem történik meg az

\\ч-./1

7. á b ra . V á z la t  a  d i s z k r im in á lá s  és a  d ig i ta l i z á lá s  lé n y e g é 
n e k  m e g v i lá g í tá s á h o z

a)  a  video-jel az összehasonlítási sz in tte l; b)  a  d iszk rim inált jel; c)  a 
képk ih a táro ló  jel; d )  a  feke te  te rü le t m érésére vonatkozó  v á z la t, a n a 
lóg esetben; e)  a  fekete  te rü le t  m érésére v onatkozó  v á z la t d ig ita lizá lt 
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1. ábra e. vázlata szerinti digitalizálás, amikoris a 
fenti területeknek megfelelő jelet egy N  X M  
méretű képmátrix megfelelő pontjaiba írjuk. 
A vázlaton két, 126 pontból álló sort tüntettünk 
fel. A nulladik és a 127 pontot letiltottuk, hogy a 
perem feltételek teljesüljenek. Vizsgáljuk meg, 
hogy ilyen analóg jellegű területméréskor milyen 
hiba terheli a mérést. A mérési pontosságot alap* 
vetően az összehasonlítási szint beállításának 
helyessége szabja meg, pontosabban az, hogy a 
diszkriminált kép mennyiben felel meg a mérendő 
fázisnak, szövetelemnek. A viszonyokat gyakorlati 
eredmények alapján szemlélteti a 3. ábra. Szembe
tűnő, hogy mintegy 25%-nyi perlitet tartalmazó 
szövet elemzése során a mérések szórása a nagyítás 
növekedésével csökkent, és az átlagérték a kisebb 
érték felé tolódott. Ezt a megfigyelést a 4. ábra 
vázlata alapján könnyen értelmezhetjük. Ha az 
összehasonlítási szint beállításának hibája egy 
TV-sornyi, és ezt /lx-vel jelöljük, akkor belátható, 
hogy a terület mérés relatív hibája

AF 2 Ax
-V— = -------- - (5)F a

20

10

I

D0 - 15 mm 
Átlag-23, a
5-5 V.

J
Я 22 2U 26 28 30 32

20-

10

Dp -120 mm 
Át log-23,5% 
5 -25 %

Perut, '%
22 2h 26 28 30 32 ■

alakban írható fel. Ha feltételezzük, hogy zlx =  0,5 
mm, akkor 20 mm átmérőjű részekből álló szövet 
területhányadát 0,5%-os relatív hibával lehet 
mérni, ami kedvező értéknek minősül. A Ax érté
két megközelítő méretű foltokból álló szövetelem 
területét csak igen bizonytalanul lehet mérni. Ez az 
elemzés a nagyítás helyes megválasztásának fon-, 
tosságát bizonyítja.

A szint helyes beállítását nagymértékben meg
határozza a minta minősége. Ha a mérendő fázis 
árnyalata egyenletes, és jól elválik a többi fázis 
árnyalatától, a diszkriminálási szint beállítása 
viszonylag könnyű, mert a diszkriminálási szint- 
terület kapcsolatát mutató görbén széles vízszintes 
plató van, vagyis a területhányad viszonylag 
széles tartományban független a szinttől. Ha a 
tónuskülönbség kicsi, illetve az egy fázishoz, 
vagy szövetelemhez tartozó részek árnyalata is 
eltérő, a diszkriminálási szint helyes megválasztá
sának esélye kicsi, a mérést igen nagy szubjektív 
hiba terhelheti.

Ezek a megjegyzések arra hívják fel a figyelmet, 
hogy a vizsgálandó kép minősége, vagyis esetünk
ben a csiszolat minősége alapvetően meghatároz
hatja a képelemző berendezések alkalmazható
ságát. Nem véletlen, hogy a képelemző berende
zések elterjedésével párhuzamosan egyre inkább 
előtérbe kerül a gyémántpasztás előkészítés, illetve 
az olyan módszerek alkalmazása, amelyek a 
szövetet anélkül teszik láthatóvá, hogy a felület 
sík voltát megbontanák. Gondolunk itt a katód- 
porlasztásos módszerekre. E módszerek alkalma
zásakor a porlasztott anyagból az egyes fázisokon, 
szövetelemeken azok eltérő vezetőképessége miatt 
különböző vastagságú réteg csapódik le, és így 
eltérő színben jelennek meg. Ilyen eljárást hasz
nálnak esetenként acélok zárványainak vizsgála
takor, da jobb eredmények alumínium-ötvözetek 
vizsgálatakor adódtak. Ez utóbbi esetben a por
lasztott anyag EeO.

f AZ - 7З8 2 З]
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4 . á b ra . V á z la t  a  m é r é s i  p o n to s s á g  e le m zé sé h e z  a n a ló g  
je l le g ű  m é ré s  e se té n

3.2 A VIMMET-JI ismertetése

A VIDIMET II közepes teljesítményű célberen
dezés, amely egy, de a mérés céljának megfelelően 
beállítható szinthez képest diszkriminálja a képet, 
és ezt a diszkriminált információt az eredeti 
képnek megfelelően sorra beírja egy 128x128 
méretű képmátrix megfelelő pontjaiba. A VIDI
MET I-nél elmondottakhoz hasonlóan, a diszkri
minálási szintnél világosabb képrészletek logikai 
1-nek, a sötétebb részletek logikai 0-ának felelnek 
meg. Tapasztalataink szerint az egy szinten 
diszkriminált kép a legtöbb metallográfiái mérés 
esetén lehetővé teszi a szükséges információ meg
ragadását, így a VIDIMET célberendezéseknél 
nem törekedtünk az elektronika terjedelmének 
növelését szükségszerűen magával hozó többszin
ten való diszkriminálásra. Ennek megfelelően 
mindkét VIDIMET berendezésünknél a diszkri
minálási szint állítása folytonos.

A berendezés célhardware-es felépítésű számító
egysége a digitalizált képi információ alapján
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megadja, hogy a 128x128 méretű képmátrix 
hány pontja esik bele a logikai 1-nek, vagy O-ának 
minősült képrészletbe. A Hilliard-féle. .pontszám
lálás elvének megfelelően ez á pontszám a terület- 
hányaddal közvetlen kapcsolatban van [10]. A 
számítóegység ezen kívül megadja azt, hogy a 
128 x128 méretű mátrix pontjain átmenő kép
zeletbeli vízszintes és függőleges vonalak (sorok és 
oszlopok) hányszor metszik a részecskét. Ez az 
adat végeredményben a részecskék vetületét 
jellemzi. Nem nehéz belátni, hogy a vetület 
nagysága független a pontfelbontás értékétől. 
Mivel a sor- és bszlopirányú bemetszésszámot 
külön-külön határozzuk meg, esetenként csak a 
vízszintes bemetszésszámot határozzuk meg.

A harmadik alapvető jellemző, amelyet a 
VIDIMET II célszámítóegysége meghatároz, a 
topológiailag egyszeresen összefüggő részecskék 
száma. Mivel a részecskeszám meghatározása a 
legösszetettebb feladat, ennek módját részleteseb
ben tárgyaljuk. A részecskeszám meghatározására 
többféle módszer ismert. A legrégebbi módszerek 
egyike a Fischmeister [11] által is ismertetett ún. 
kétsugaras módszer. Ha két sugárral egyidejűleg 
tapogatunk le egy részecskét, és a két sugár 
információját összehasonlítjuk, akkor a következő 
esetek fordulhatnak elő, ha a részecskét logikai 
l-ekkel lefedettnek tekintjük. Ha a sugár a 
részecskén kívül halad, a logikai kombináció 00 
jellegű, ha a részecskén belül halad 11 jellegű, 
amikor éppen belemetsz a részecskébe akkor 01, 
amikor pedig kilép 10 jellegű kombináció adódik. 
Ha egy képen belül megszámoljuk a 01 jellegű 
kombinációk számát, megkapjuk a részecske
számot. Ez a módszer azonban nem képes a 
sorirányú összefüggéseket figyelembe venni, így 
pl. egy szívalakú részecskét két részecskének 
számol.

Általában minden számlálási eljárásnak van 
gyenge pontja. Ezért olyan számlálási eljárást 
kívántunk kidolgozni, amelynél a számlálás ered
ménye független a részecske méretétől és alak
jától, és pontosan megadható, hogy mikor, és 
milyen jellegű hiba adódhat.

A kétsugaras módszer analóg megfelelője az az 
eljárás, amikor a digitalizált kép két, egymás 
után következő sorát elraktározzuk, és az egymás 
alatt levő elemek információit vetjük logikai 
elemzés alá. Részecskeszámlálási rendszerünk alap- 
gondolata az a felismerés, hogy a részecskét úgy 
fogjuk fel, mint egy vonalakból álló alakzatot, 
mely érvényes az un. Euler-féle összefüggés [12]. 
А G Euler-karakterisztikát síkbeli alakzatok esetén 
a (6) egyenlet írja le:

G = L + C s —E  (6)

ahol L  — a lapok száma 
Gs — a csúcsok száma 
E  — az élek száma

Amint az ismert, mozaik-típusú síkbeli alakzatok 
esetén G értéke 1. Ha a kép logikai 1-kel lefedett 
részét tekintjük részecskének, és a fedést jelen 
esetben négyzetekkel végezzük, alkalmazhatjuk 
a (?=1 karakterisztikájú összefüggést, az 5. ábra

5. ábra. Vázlat a  lapok, csúcsok és élek értelmezéséhez 
m ozaikjellegű síkbeli a lakzatok esetén

A В

C I
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6. ábra. A  V I D I M E T  I I  log ika i ablaka

útmutatása szerint. Ha vizsgált képen nem egyet
len, hanem N  számú részecske van, a (6) egyenlet 
az alábbi alakban írható fel:

. N  =  G =  L + G s—E  (7)

Az elmondottaknak megfelelően az eltárolt két 
sor megfelelő elemeinek információját egy 2 x 2  
méretű logikai ablakban hasonlítjuk össze. Ennek 
vázlatát mutatja a 6. ábra. A logikai ablakot 
végigléptetve a mindenkori eltárolt kétsornyi 
információn, meghatározható az egész képre vonat
kozó Euler-karakterisztika. Az А, В, C és D  
elemben értelemszerűen 0 és 1 lehet a változó 
értéke. így összesen 16 kombináció adódik. 
Kimutatható, hogy a 2. táblázatban felsorolt 16 
eset közül a 2, 7 és 8 esetet kivéve le kell tiltani 
a számláló működését, a 2 eset képviseli az előre 
való számlálás esetét, míg a 7 és 8 eset a vissza
számlálásét.

A további képi jellemzők meghatározása a 
VIDIMET II berendezésnél az eltárolt képi 
információ módosítása révén válik lehetővé. A 
128 x128 képpontból álló képet egy szinten 
eltároljuk. A tárolt információn célszerű műveletet 
végrehajtva, megkapjuk a legnagyobb vízszintes 
méret illetve a húrmetszések hossza szerinti 
eloszlás meghatározásához szükséges adatokat. 
A célszerű művelet egy sorirányú képerózió, 
amikoris sorirányban a mindenkori első 0—1 
átmenetnél levő információt kitöröljük, és a 
módosított képen ismét meghatározzuk a már 
felsorolt jellemzőket, a részecskeszámot és a 
vízszintes bemetszések számát: A területhányad e 
tekintetben kevésbé lényeges. Az eredeti és a 
módosított képen meghatározott jellemzők szám
értéke közötti különbség adja meg az adott 
méret-tartományba eső részecskék illetve húr- 
metszékek számát. A képmódosítás történhet 
képelemként, vagy logaritmikus lépcsőzés szerint.
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A  2 x 2 - e s  a b l a k b a n  e l ő f o r d u ló  1 6  l e h e t s é g e s  k o m b i n á c i ó 2 . tá b lá z a t

A lehetséges kom binációk A geom etriai jellemző
Euler-

k arak te
risztika

A szám láló egységre 
ju tó  u ta s ítá s

А В C D L Cs E  G In h ib itin g  U p/dow n

1 0 0 0 0 0 0 0 0

у

A VIDIMET II elektronikus egységének blokk
vázlata a 7. ábrán látható.

A VIDIMET II képelemző berendezés elektro
nikus egysége a mérési adatokat számítógépes 
feldolgozásra alkalmas formában kiadja. Általában 
PTK 1096 kalkulátort használunk értékelő egysé
gül. A programozható kalkulátor lehetővé teszi, 
hogy a mérési adatokból a mérési körülmények 
figyelembevételével (mikroszkópos nagyítás, méré
sek száma stb.) a mérés céljának megfelelő feldol
gozás történjen [13]. A 3. táblázat egy ilyen mérési 
eredményt mutat. A kalkulátor nemcsak a mérési 
adatok gyűjtésére, feldolgozására szolgál, hanem a 
képmódosítás végrehajtásához szükséges jeleket 
is kiadja.

1------------------------------------------------------- 1
! V I D I M E T - Н А  I

\ K L - 7 3 8  1 \

7. ábra. A  V I D I M E T  I I  blokkvázlata
1 —  m ikroszkóp ; 2 —  T V -kam rea; 3 —  m á trix g e n e rá to r; 4 —  kép- 
m em ória , a  hozzá  csatlakozó  eróziós egységgel, 5 —  célszám ítógép; 

6 —  T V -m onitor; 7 —  n y o m ta tó , k a lk u lá to r

•
3. táblázat

A VIDIMET II képelemző berendezéshez 
csatlakozó AL értékelő egység bemenő adatai és 
egy diszperz rendszerre vonatkozó mérési adatok

S P = 2 1 4 7
M = 1 0 0
N = 2
N (X ) =  128 
N(Y) =  128 
K (X ) =  200 
K (Y )=  160

SP —  m in ta  jele
M —  nagy ítás
N  —  látóm ezők szám a
N (X ) —  a képelem szám  sorirányban
N(Y) —  a képelem szám  oszlopirányban 
K (X ) —  a k ih a tá ro lt rész so rirányú  m érete a  képernyőn 
K (Y ) — a k ih a tá ro lt rósz oszlopirányú m érete a k ép 

ernyőn
ANYAG J E L E  F  +
T E R Ü L E T H Á N Y A D  (A) =  8. 18%
R ÉSZEC SK E (db/m m s) 9724.0625 
RÉ SZ EC SK E  ELOSZLÁS

42.56% I.

34.45% II .

16.89% III .

5.40% IV.

0.67% V.

0.00% VI.

0.00% V II.

0.00% VTII.

1 K É P E L E M  M E G F E L E L  1.09469075 M IK R
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4. A VIDIMET készülékek alkalmazási 
példái

1973 óta több, mint 60VIDIMET I és mintegy 
3U VIDIMET II készüléket értékesítettünk itt 
hon, illetve külföldön. Egyre több olyan munka 
folyik, ahol készülékeinket rendszeresen használ
ják. Néhány esetben külföldi publikációkban is 
feltűnnek VIDIMET készülékkel mért adatok, 
így az alkalmazási példák kapcsán elsősorban 
nem saját mérési eredményeinkre hivatkozunk, 
hanem más cégek által közölt eredményekre.

Érdekes összehasonlító méréseket találhatunk 
egy csehszlovák folyóiratban [14]. Más, nagy tel
jesítményű képelemző berendezésekkel együtt a 
VIDIMÉT I mérési pontosságát is elemezték. 
Megállapították, hogy a berendezésünkkel mért 
adatok egyenértékűek a többi berendezéssel meg
határozott eredménnyel.

Az NME Fémtani Tanszékén [5] több éves kuta
tási program keretében vizsgálták eutektoidos 
acélok arusztenitesedésének kinetikáját. A dilato- 
méteres, és a különböző módszerekkel és berende
zésekkel végrehajtott kvantitatív metallográfiái 
mérések összvetése azt igazolta, hogy a VIDIMET 
I képelemző berendezéssel kapott eredmények 
kompatibilisek a többi eredménnyel.

Átmeneti felületvédelmet biztosító festékek és 
kencék minősítésére is alkalmazzák a VIDIMET 
I képelemző berendezést [15]. Eredeti állapotban, 
majd kitéti vizsgálat különböző időpontjaiban 
ugyanolyan megvilágítási feltételek mellett felve
szik az összehasonlítási szint — területhányad jel
leggörbét. Erre mérésre egyébként lehetőséget 
nyújt a VIDIMET I alapberendezéséhez illeszt
hető kiegészítő egység, amely egy digitálanalóg 
átalakító segítségével a területhányadot közvetle
nül regisztrálható formában adja ki, a diszkrimi- 
nálási szint lineáris változtatása közben. A fel
rajzolt görbét grafikusan deriválva az átmeneti vé
delmet nyújtó festékek jellemzésére két adatot ka
punk: az eloszlás-görbe súlyvonalának helyzetét 
és félértékszélességét. E két jellemző változásának 
időbeli vizsgálata alapján a festékek minősítése 
számszerűsíthető.

Értelemszerűen, a VIDIMET I képelemző be
rendezés alkalmas számos, szabványban is rögzí
tett minősítő módszer automatizálására, például 
acélok és öntöttvasak perlit-mennyiségének meg
határozására, öntöttvasak grafit-mennyiségének 
mérésére, keményfémek porozitásának vizsgála
tára, felületi rétegek átlagos vastagságának méré
sére, dekarbonizált rétegekben a ferrit/perlit- 
arány változásának kimutatására, saválló acélok
ban a delta-ferrit mennyiségének mérésére.

Áttérve a VIDIMET II alkalmazási példáira, 
az eddigi tapasztalatok azt mutatják, hogy a be
rendezés alkalmazási köre lényegesen szélsebb, 
mint a VIDIMET I-é. Az eddig értékesített be
rendezések túlnyomó többsége nem kohászati 
üzemben dolgozik, így az alkalmazási példák kö
zött olyan példára is hivatkozunk, amelynek csak 
analóg megfelelője fordulhat elő szűkebi) szakmai 
gyakorlatunkban.

A Központi Fizikai Kutató Intézetben [16]

4. táblázat
A detektálható részecskék átmérője, 

és a jellemző nyomsűrűségek
[16] nyomán

N yom átm érő  N yom sűrűség
f i n í nyom /cm 2

m in. 2,6 102
m ax. 20,0 10“

helyeztük üzembe a VIDIMET II készülékek 
egyik első példányát. A készüléket különböző mű
anyag detektorokban keletkező részecske nyomok 
számlálására használják. Képelemző berendezé
sünket egy ERGAVÁL-típusú fénymikroszkópra 
illesztettük, a mintát ELTINOR-típusú mechani
kus integráló asztallal mozgatjuk. Nagyszámú 
mérés alapján megállapították, hogy a 128 X 128-as 
mátrixméretű berendezéssel a 4. táblázatban meg
adott méretű részecskék detektálhatok, a táblá
zatban szintén megadott nyomsűrűség estén. A 4. 
táblázat adatainál is jobban szemlélteti a rendszer 
alkalmazhatóságát az a méréssorozat, amellyel az 
igen lassú kézi módszerrel és a VIDIMET II kép
elemző berendezéssel kapott eredményeket ve 
tették össze. A mérési eredmények összevetése 
alapján kitűnt, hogy az összehasonlítási szint 
530—580 skálaosztás közötti tartományában (ez 
a teljes tartomány 5%-a) a kézi méréssel megha
tározott adatoktól való eltérés 18%. Ez a pontos
ság teljesen kielégítő az adott célra, különösen 
annak figyelembevételével, hogy a mérési idő 
mintegy tizedésre csökkent.

Más jellegű mintákon végzett méréseink is azt 
bizonyítják, hogy a VIDIMET II képelemző be
rendezéssel a 2 pm-nél nagyobb átmérőjű részecs
kék már megbízhatóan mérhetők, ha a diszkrimi
nálásra a minta módot nyújt. Természetesen ilyen 
kisméretű részecskék méréséhez viszonylag nagy, 
1000 X-es feletti nagyítást kell beállítani, amikoris 
a legnagyobb részecskék mérete nem lehet na
gyobb, mint 100 f i m ,  hiszen egy-egy látómező kb. 
100 X100 pm-nyi felületet képvisel.

E korlátozó feltételektől eltekintve így a VIDI
MET II alkalmasnak látszik zárványossági vizs
gálatok elvégzésére is. Evvel kapcsolatban azonban 
szeretnénk utalni a [17]-ben közölt elemzés ada
taira, amelyek szemléletesen bizonyítják, hogy 
acélok zárványvizsgálata során csak a mintegy 
5—20 pm-nyi méretű zárványok számának és mé
retének meghatározása elégíti ki a mérés pontos
ságával szemben támasztott követelményeket, 
mert a kis méretű zárványok száma és mérete a 
diszkriminálási szint beállításától erősen függ, a 
nagy zárványok előfordulásának gyakorisága pe
dig kicsi ahhoz, hogy megfelelő számú zárványt 
vonjunk be a vizgálatba. így, az acélok zárványos 
ságának minősítése képelemzési módszerekkel nem 
tekinthető megoldott feladatnak. Várhatóan az 
etalonképekkel való összehasonlítás automatizá
lása jelenthet kiutat [18].

A Bánki Donát Gépipari Műszaki Főiskolán, 
a Mechanikai Technológia Tanszéken azt vizsgál
ták [19], hogy egy gömbgrafitos öntöttvasban levő
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5. táblázat
Gömbgrafit lényleges térbeli méretének eloszlására vonatkozó eredmények Quantimet-eg és VIDIMET Il-es

mérési eredmények alapján, [19] nyomán

M érethatár
/im

M ért té rbeli eloszlás 
(N„y)

Tényleges té rbeli 
eloszlás, m m -3 

(Ní,,;)

N a g y í t á s N agyítás N a g y í t  á s

32 X 100 X Q 32 X 100 X 32 X 100 X Q

1 0  — 9,92 0  —  5 ,72 0— 12 54 ,4 2 8 ,33 17 5 5 4 ,8 4 45 5 1 2 ,0 9 18 805

2 9 ,9 2 — 19,84 6 ,7 2 —И  1,44 12— 24 42 ,6 6 4 ,0 7 10 3 5 4 ,84 22 237 12 178

a 19 ,8 4 — 29,76 11 ,44— 17,16 2 4 — 36 41 ,6 2 3 ,85 7 119 ,35 21 03 5 5 470

4 2 9 ,7 6 — 39,68 17 ,16— 22,88 3 0 — 48 22 ,23 3 ,04 3 0 6 7 ,7 4 16 609 ,5 1 248

5 3 9 ,6 8 — 49,6 2 2 ,8 8 — 28,6 4 8 — 60 7,75 1,65 9 5 4 ,8 4 9 015 208

6 4 9 ,6  — 59,62" 28 ,6  — 3 4 ,3 2 6 0 — 72 2,54 0 ,7 2 3 1 6 ,1 3 3 93 3 ,8 101

7 5 9 ,5 2 — 69,44 3 4 ,3 2 — 4 0 ,0 4 72— 84 1,56 0 ,2 9 180 ,65 l 58 4 ,5 49

8 6 9 ,4 4 — 79,36 — 84— 96 1,25 — 103 ,23 — 18

grafitok tényleges térbeli méretére vonatkozó ada
tok hogy viszonyulnak egymáshoz, ha a kiinduló 
adatokat egyszer VIDIMET Il-vel, másszor pedig 
Quantimet 720 típusú berendezéssel határozzák 
meg. A VIDIMET II-vel való mérés esetén két kü
lönböző nagyításban is elvégezték a méréseket. 
100 X-os mikroszkópos nagyításnál 1 képelem 
2,86 fxm volt, ugyanez az érték 32 X-es nagyítás
nál 9,02 цт. A VIDIMET II berendezés e méret 
szerinti eloszlás meghatározásához szükséges eró
ziót képelemenként hajtotta végre. Az igy létre
jövő nagyszámú méretkategóriát a Quantimet

8. ábra. Gömb grafit tényleges átm érőjének m éretszerinti 
elosztása Q uantim etes és V ID I M E T -e s  mérések a lap ján , 

[21] n yom án

720-on beállított méretkategóriáknak megfelelően 
összevonták. Az így kapott eredményeket az 5. 
táblázatban közölt értékek tükrözik, míg az ered
mények összehasonlítását megkönnyítő diagram 
a 8. ábrán látható.

A Quantimet-es és VIDIMET-es eredmények 
összevetése azt bizonyította, hogy a 32 X-es mik
roszkópos nagyítás esetén mért VIDIMET-es 
adatok a Quantimet-es adatokkal jól egyeznek, és 
a 100 X-os mikroszkópos nagyítás esetén megha
tározott értékek sem térnek el ezektől lényegesen. 
A várt, és az irodalmi eredményekkel ellentétben 
feltűnő, hogy az eredményeket közelítő görbék 
monoton csökkenő tendenciát mutatnak. Ez arra 
utal, hogy — legalábbis a vizsgált mintában — 
az a feltevés, hogy a gömbgrafitok közel megegye
ző méretű gömbnek tekinthetők, nem állja meg 
helyét.

A két bemutatott példa jól szemlélteti, hogy a 
VIDIMET II alkalmas kvantitatív metallográ
fiái feladatok megoldására. A részecskeszámon és 
a méret szerinti eloszláson túlmenően a berendezés 
alkalmas a területhányad és a húrhossz szerinti 
eloszlás meghatározására is, így nem diszperz rend
szerek esetén is jól értelmezhtő adatokhoz jut
hatunk, gondolunk itt elsősorban á soros jellegű 
szövetek minősítésére.

A VIDIMET képelemző berendezések nemcsak 
fénymikroszkóphoz illesztve használhatók, hanem 
átvilágító asztal segítségéve] kész felvételek, vagy 
makroobjektumok közvetlenül is elemezhetők. 
Ez a lehetőség módot ad elektronmikroszkópos 
felvételek, makrofotók, érc- és kőzetminták vagy 
makroröntgenfelvéteéek értékelésére is.

5. A VIDIMET berendezések
továbbfejlesztésének irányai

A bemutatott példák jól szemléltetik, hogy vi
szonylag egyszerű, kis teljesítményű képelemző 
berendezéseknek is megvan a maguk létjogosult
sága. Ezért szükségesnek tartjuk, hogy mind a 
VIDIMET I-et, mind a VTDTMET И -t a korábbi 
alapelvek szem előtt tartásával továbbfejlesszük.
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Ettől függetlenül, nem mondhatunk le arról sem, 
hogy egy nagyobb teljesítményű berendezés kia
lakításával foglalkozzunk.

Ami a VIDIMET I továbbfejlesztését illeti, 
ehhez a berendezéshez egy olyan kiegészítő egy
séget alakítunk ki, amely lehetővé teszi, hogy a 
terülptmérésre vonatkozó adatok egy PTK 1072-es 
kalkulátorba jussanak, és legfeljebb 100 mérési 
adatra vonatkozóan megadja a mérések átlagérté
két és szórását. Ugyanez az egység minden egyes 
mérés esetén elvégzi a 100%-ra vonatkozó kalib
rálást. Amint arra már utaltunk, ebben az egység
ben helyezkedik el egy digitál/analóg átalakító és 
egy függ vény generátor. E két egységgel lehetővé 
válik a területhányad — diszkriminálási szint 
görbe automatikus felvétele egy X —Y iró segít
ségével.

A VIDIMET II továbbfejlesztésének egyik le
hetséges útját jelenti az adott mérési feladatoknak 
megfelelő programok kidolgozása. Ez a munka fo
lyamatban van. A másik irány a kép előfeldolgo- 
zásának megoldását jelenti nagysebességű, valós 
idejű megoldások kidolgozásával [20]. A kép elő- 
feldolgozásával magára a képi jellemzőket meg
határozó egységre olyan, a képi információt hor
dozó jelsorozat jut, amely az eredeti kép feldolgo
zás szempontjából kedvezőtlen tulajdonságait ki
szűri (alul- és felül áteresztő szűrőkkel való szűrés, 
kontúr-kiemelés, lyukbetöltés, háttér kiegyenlítés 
stb.)

A meglevő berendezésektől kissé független utat 
jelent a BME Folyamatszabályozási Tanszékével 
együtt végzett fejlesztő munka, amelynek célja, 
egy nagyobb pontfelbontású, digitális diszkrimi- 
nátoros, mikroprocesszoros, mágnestárcsás hát
tértárolóval rendelkező képelemző berendezés ki- 
lakítása [21]. Ennek a berendezésnek a prototípusa 
1982 folyamán elkészül.

Ezeknél a fejlesztéseknél továbbra is a hazai 
laboratóriumok, üzemek igényeit vesszük elsősor
ban alapul, és igyekszünk a berendezések kialakí
tásánál arra törekedni, hogy azok döntő részben 
hazai elemekből, lehetőleg meglevő egységekből 
épüljenek fel.

A VIDIMET képelemző berendezések kifejlesz
tésével, gyártásával kapcsolatban a legfontosabb 
eredménynek azt tartjuk, hogy ezek a berende
zések lehetővé tették a képelemző módszerek meg
ismerését és számos területen tényleges feladatok 
megoldásában is szerepet játszottak. Fontosnak 
tartjuk azt is, hogy berendezéseink közül jó né
hány példány főiskolákon működik, és az ezirányú

oktatásban elősegítik a kvantitatív képelemzés 
módszereinek oktatását. Ez olyan előiskolát jelent, 
ami azután az üzemi gyakorlatbn — most már va 
lamilyen nagyberendezés mellett — sokszorosan 
kamatozhat.
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Beszámoló japán tanulmány útról I.
E b b en  a  közlem ényben a  legnagyobb és leg jelentő 

sebb ja p án  vaskohászati vállalatokró l és üzem eikről, 
berendezéseikről és technológiájukról k ívánom  a hazai 
szakm ai o lv asó táb o rt tá jék o z ta tn i, egy 1981. évi 
ta n u lm á n y ú t ta p a sz ta la ta i alapján .

J a p á n  6 legnagyobb vaskohászati válla la ta  a  következő 
(az éves nyersacélterm elés csökkenő sorrendjében):

—  N IP P O N  S T E E L  C O R PO R A TIO N
—  N IP P O N  K O K A N
—  K A W A SA K I S T E E L  C O R PO R A TIO N
—  SUMITOMO M ETA L IN D U S T R IE S
—  K O B E  S T E E L
—  N IS S H IN  S T E E L  C O R PO R A T IO N
A 6 nag y v álla la t b eép íte tt eg y ü ttes évi acélterm elő 

k ap ac itása  m eghalad ja  a  110 millió to n n á t.

1 Nippon Steel

1.1 A  válla la t á lta lános leírása

A  vá lla la t 1970-ben a lak u lt m eg a Y aw ata  I ro n  and  
Steel és a  F u ji I ro n  an d  Steel egyesítéséből. Jelenleg  a 
világ legnagyobb acélterm elő vállalata , nyersacé lte r 
melése 1978-ban 31,00, 1979-ben 33,47, 1980-ban 41,10 
millió to n n a  volt. F o g la lk o z ta to tta in ak  összlétszám a 
74 000 fő.

A v á lla la tn ak  8 teljes-cik lusú  vas- és acélm űve, 1 k ü 
lönleges acélokat g yártó  m űve és 1 v arra tn é lk ü k i csöve 
k e t g y ártó  telephelye van. V a la m en n y i telep és üzem  
tengerpartra  települt. E z elehetővé teszi, egyrészt a  n ag y 
m ennyiségű nyersanyagok gyors és szakszerű k irak o d á 
sá t, m ásrészt a  készterm ékek m űszakilag  k u ltu rá lt és 
fo lyam atos elszállítását.

Az egész v álla la t term elő  berendezései, technológiai 
ág ankén t, a  k ö v etk ező k :

X
T echnológiai ág , term elő, berendezés D a ra b 

szám
N yers v a sg y á rtá s

nagyo lvasz tók 25 (9)*
A célgyártás

bázikus  oxigénes k o n v e rte re k 33
elek trom os kem encék 3 (1)

F é lte rm é k g y á rtá s
e lő n y ú jtó  hengersorok 1« (1)
fo lyam atos  acé lön tő  gépek 16

M eleghengerlés
n a g y m é re tű  profilsorok 9
hengerhuzalsorok e (1)
durva lem ezsorok 5 (1)
szélesszalagsorok 8

E x tru d á lás
U gine e x tru d á ló  prés 1

H ideghengerlés
szélesszalagsorok 13
sav- és rozsdaálló  szélesszalagsorok 3
e le k tro te ch n ik a i szalagsorok 4

F e lü le tbevonás
tűz i horganyzó  sorok 11
elek tro litik u s  horganyzó  sorok 5
elek tro litik u s  ónozó sorok 6
egyéb bevonó sorok 3
m a ttb e v o n atk ész ítő -so r 1

C sőgyártás
E R W -csősorok 12
v a rra tn é lk ü li esősorok 2
tom pahegesz tésű  fo ly ta tó lagos esősorok 2
sp irá lisan  h e g esz te tt esősorok 5
TJO-csősor 1
sav- és rozsdaálló  esősorok ö

M egjegyzés: a  *-gal m egjelö lt szám ok a p illa n a tn y ila g  üzem en k ívü l
álló berendezéseket jelölik .

A  válla la t nagy  sú ly t helyez te rm ékei m inőségének 
ja v ítá sá ra , a  környezetszennyezés csökkentésére és a 
baleseti veszély elhárítására . Je lszavá t a  001 szám  fe jezi 
k i, a m i 0 környezetszennyezést, 0 balesetet és a  m inőség  
területén a  világon elfoglalt 1. helyet jelenti.

A v álla la t egyes m űvei és te lephelyei az alábbiak.

1 .1 .1  Y aw a ta

Az 1901-ben üzem be lé p e tt és azó ta  szám os korszerű 
sítésen á tm e n t m ű főbb te rm ékei: durvalem ezek, sínek,

alakos acélok, e lek tro technikai lem ezek és v a rra t nél 
küli csövek. K isebb m ennyiségben szerepelnek a g y á r t 
m ányok közö tt a  melegen- és hidegen hengerelt szalagok 
és tekercsek, v alam in t az ónozo tt és h o rg an y zo tt és 
egyéb felületbevonással készült lem ezek, v alam in t sp irá 
lisan hegesztett csövek. A fejlesztés legutóbbi állom ása a  
két 320 t-s bázikus oxigénes ko n v erte r üzem be helyezése 
volt.

1.1.2 M u ro ra n

E z a m ű  az egyetlen a  legészakibb ja p á n  sziget, 
H okkaido te rü le tén . G y ártm án y ai: rúdacélok, henger 
huzalok, alakos acélok, m elegen és hidegen hengerelt 
tekercsek  és szalagok. V alam ennyi te rm elő  egységet és 
berendezését szám ítógépes rendszer irán y ítja .

1.1.3 K a m a ish i

A H onshu-sziget Csendes-óceán felé eső p a r t já n  épült. 
G y á rtm á n y a i: ön tészeti nyersvas, alakos acélok, henger 
huzalok  ún . kábel-h idak  részére, valam in t hidegen h en 
gerelt finom lem ezek. K ülön nevezetessége, hogy terüle 
tén  m á r 1857-ben euró p a i-típ u sú  nagyolvasztó m űködött. 
A  fejlesztések célja részben a k ap acitás növelése, rész 
ben a környezetvédelem  fokozása volt.

1.1.4 H iroha ta

G y ártm á n y a i: különböző alakos acélok, táb lalem ezek, 
m elegen és hidegen hengerelt tekercsek  és lem ezek, be 
von t felületű  és elek tro techn ika i lemezek. Egyedülálló  
g y ártm án y a  az ún. szekrényes üregű ta r tó , am ely n ag y 
m ére tű , m elegen hengerelt U -gerendák összehegeszté 
séből készül.

1.1.5 H ik a r i

U gyancsak a  H onshu-szigeten fekszik és 1955-ben 
lé p e tt üzem be. G y ártm án y ai: zongora-huzalok, kem ény 
hengerhuzalok, hidegen hengerelt sav- és rozsdaálló 
lem ezek, ex tru d á lt alakos acélok, varra tné lkü li, va la 
m in t kis- és közepes á tm érő jű  csövek.

1.1.6 N a g o ya

G y ártm án y ai: laposacélok, csőgyártm ányok  és k ró 
m ozo tt felü letű  lem ezek. A lem ezek vastagság i m éret- 
ta r to m á n y a  0,15— 300 m m . T ovábbi g y ártm án y a i az 
ónozott lem ezek és a  csak egy oldalon  ónozott lemezek, 
am elyek g y ártá sa  lényeges k ö ltség m eg tak arítás t ered 
m ényezett.

1.1.7 S a k a i

Ü zem ét 1961-ben kezdte m eg egy n agym éretű  alakos 
acél hengersorral. E zen a g y ártm án y o n  kívül melegen 
hengerelt szélesszalagokat is előállít.

1.1.8 K im its u

Az 1965 ó ta  üzem elő m ű Tokyo körzetében helyez 
kedik  el. G y ártm án y ai: durvalem ezek, alakos acélok, 
hengerhuzalok, csövek és h o rg an y zo tt lemezek. A te r 
melés irán y ítása  i t t  is szám ítógépes ú to n  tö rtén ik .

1.1.9 Oita

A  v á llalat legú jabb  telephelye, 1971 ó ta  üzemel. A 
telep a  K yushu-szigeten fekszik és az egész v állalat 
legkorszerűbb és leg jobban felszerelt üzem e. F ő b b  te r 
melő berendezései:
— egy 4158 m 3-es és egy 5070 m 3-es nagyolvasztó;
— három  340 t-s  bázikus oxigénes konverter;
—  három  folyam atos acélöntőgép h a jlíto tt  szálakkal,

lapos-bugák öntésére és d arab o lásá ra  (1 . k é p )
—  egy előnyújtó  és egy készállványból álló durvalem ez

hengersor;
—  félfo ly tató lagos m eleg-szalagsor.

A g y ártm án y o k , elsősorban a lem ezek labora tó rium i 
v izsgálata  te ljesen  au to m atizá lt vizsgáló berendezések 
kel és próbam egm unkáló-gépekkel tö rtén ik .
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1. kép. Az O ita  m üvek  fo lyam atos öntőgépei

2. kép . Az O ita  te lephely , elő térben  a  nagy  uszá lyb ikö tő

A jó  h a tásfo k  és a  rendkívü l kedvező k ihozata l i t t  is a 
szám ítógépes m ű v e le tirán y ításn ak  köszönhető. K ikö 
tő je  alkalm as 300 et-s ércszállítói uszályok befogadására 
(2 . ké p ). N agyolvasztó inak nap i term elése 10 e t fele tt 
van  és meleg-szélesszalag hengersora h av o n ta  430 e t 
te rm ék e t á llít elő.

1.1.10 T okyo

G yártm án y ai melegen és hidegen hengerelt v a r ra t 
nélküli csövek karbon-acélból és ö tv ö zö tt acélból, vala 
m in t korróziónak ellenálló és nagyszilárdságú acélokból. 
A csöveket te ljesen korszerű kém iai, m echanikai és 
roncsolásm entes m ódszerekkel ellenőrzik.

2 NIPPON KOKAN

2.1 A  válla lat á ltalános leítása

1912-ben a lap íto ttá k  és m a  is J a p á n  egyik legnagyobb 
nehézipari vállalata . K é t legnagyobb, teljesciklusú 
kohászati üzem e az évi 16 millió to n n a  nyersacélt te r 
melő F u k u y am a-m ű , a  m ásik  az évi 6 millió to n n a  nyers- 
acélt term elő  K eihin-m ű.

2.1.1  F u k u y am a

Az egész anyagfolyás egyenes vonalban  halad  a  
nyersanyagok  beérkezésétől a  készáruk  kiszállításáig. 
A  m ű fejlesztése során elsősorban az energiam egtakarításra  
helyezték a  sú ly t és m ivel a  te ljes energiafogyasztás 
m in tegy  80 %-a a  nyersv asg y ártásra  esik, az energ ia taka 
rékossági in tézkedéseket ezen a te rü le te n  v a ló síto tták  
meg. E n n ek  eszközei: különlegesen n ag y  hőm érsékle tű  
forrószél alkalm azása, kisegítő tüzelőanyagok  (szénpor 
és olaj ) befú v a tása  oxigéndúsítás m elle tt, m a jd  a  fo lyé 
kony tü zelőanyag  te lje s k iv á ltá sa  koksszal. Az energ ia 
tak arék o sság o t szolgálj a m ég a to rokgázok energ iaterm e 

lésre tö rté n ő  felhasználása, am i a  m ű teljes energiafo 
gyasztásának  3 %-át fedezi.

Az egyenes vonalú anyagfolyás érdekében a  17 millió 
m 2 te rü le tre  te le p íte t t  term előüzem ek az ércszállító 
uszályokat fogadó és a  k észáru t elszállító tengeri rak o 
dó kö zö tt helyezkednek el.

A m űveleteke t a nyersanyagok elegyítésétől a  henge 
re ltá ru k  kiegészítéséig szám ítógépes ú to n  irány ítják , 
N agy sú ly t helyeznek a környezetvédelem re. E nnek  
érdekében a fejlesztés során  130 m illiárd Y -t ru h áz tak  
be porleválasztókra, szen n y v íz tisz tításra  és zöldöve 
zetek telepítésére.

Az üzem  főbb term előegységei a következők:
—  N yersva s  gyártás  ö t nagyolvasztó, 2323— 4617 m 3 

hasznos té rfo g a tta l és 5500 t- tó l 11 000 t-ig  terjedő  
n ap i term eléssel;

—  É rcd ú s ítá s  ö t D L -típusú  ©rezsugorító szalag 150— 550 
m 2 szívófelülettel és 6000— 21 000 t/n a p  te lje s ítm én y 
nyel;

— K okszg yá rtá s  94— 175 kam rás kokszoló blokkok, 
2000—4800 t/n a p  teljesítm énnyel;

— A célgyártás  h árom  180 t-s  és k é t 300 t-s  bázikus 
oxigónes konverter;

—  Acélöntés három  2-szálas fo lyam atos acélöntőgép, 
egy R H -típ u sú  vákuum os gázta lan ító ;

—  É lő n yú jtó  hengersorok három  töm bbuga, ill. laposbuga 
g y ártó  hengersor, évi 12 m t term eléssel; 
M eleghengerlés k é t szélesszalag hengersor;

— H ideghengerlés k é t tan d em  típ u sú  hengersor.

2.1.2 K e ih in

A  ko rább i K eihin-m ű valam ikor 3 kisebb üzem ből 
álló kom plexum  volt. A vas- és acélipar fejlődésével 
szükségessé v á lt korszerűsítése és továbbfejlesztése. 
E n n ek  érdekében kidolgozták  az ún. O hgishim a-tervet, 
am elynek keretében  a te n g erp arto n  fekvő régi üzem től 
m in tegy  egy km  táv o lság ra  a tengerben egy 5,5 m illió  m -  
területű  szigetet hoztak létre (3 . ké p )  és az új technológiai 
berendezéseket ezen a  szigeten helyezték  el. A  m este r 
ségesen k ik ép ze tt, 5— 17 millió m 2 felü letű  m esterséges 
szigetek k ia lak ítása  és az új m űvek  ezekre tö rtén ő  te le 
p ítése egyébként á lta lános g y ak o rla t Ja p án b a n . A 
technológia vertik u m a K eihinben az ércelőkészítéstől 
a  meleg- és h ideghengerm űvekig te rjed . A te rv  végre 
ha jtásához 1000 m illiá rdY -t (kb. 4 m iilliárd USA S) 
ru h áz ták  be, am ely azó ta  az új üzem  korszerű tech n o 
lógiája, anyag- és energiatakarékossági tevékenysége 
révén m ár m eg térü lt. Az így lé r te jö tt K eihin— Ohgishi- 
m a kom plexum  jelenlegi összes kótszám a 9000 fő, am e 
ly e t a  te rv ek  szerin t 7000 főre k ív án n ak  csökkenteni. 
Az új O hgishiina-m űben dolgozók szám a 3000 fő. A 
te rv e ze tt létszám csökkentés u tá n  az egy főre eső nyers- 
vasterm elés 2000 t /é v  lesz, közel három szorosa az egyéb 
ja p án  acélm űveknek.

Az új acélkom biná tra  is jellem ző a  teljesen központo 
s í to tt  szám ítógépes irán y ítás  (a' 4. kép . e g y  szem élyzet 
nélküli hengerm űi kikészítő csarnokot m u ta t) , az energia 
m axim ális k ihasználása és a  környezetvédelem . A 
környezetvédelm i beruházások az összes beruházásoknak 
18 %-át te t té k  ki.

A ko m b in á t fő term előegységei, technológiai áganként 
a  következők:

—  N yersva sg yá rtá s  ké t, egyenként 4052 m 3-es, éven 
k én t 2,9 m t n y ersv asa t g y ártó  nagyolvasztó, b e té tje : 
15 % nyers érc, 25 % pellet és 60 % szugorítm ány;

—  É rcdarabosítás  D L -típusú  szalagok 5,3 m t/é v  te lje 
sítm énnyel;

•— K o kszg y á r tá s  egy 124 kam rás, száraz o ltású  blokk
2,1 m t/é v  te ljesítm énnyel és egy 74 kam rás, száraz 
o ltású  b lokk 1,3 m t/é v  te ljesítm énnyel;

—  Acélgyártéis h árom  egyenként 250 t-s  bázikus oxigé- 
nes k o nverte r 6 m t/é v  term eléssel;

—  Acélöntés egy 300X 2250 m m -es, egy 250X 1850 m in 
es és egy 250X 1950 m m -es fo lyam atos laposbuga- 
ön tőm ű 3,6 m t/é v  te lje sítm én n y el és egy 400X 520 
m m -es fo lyam atos töm bbuga-ön tőberendezés 1 m t/év  
te lj esítm énny el;
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3. kép. A K eiliin  m űvök m esterséges tengeri szigeten

— Folytatólagos előnyiíjtó  hengersorok és meleghengersor
3,6 m t/év  teljesítm énnyel, a  hozzájuk  ta rto zó  előme
legítő kem encékkel és páeolósorokkal, v alam in t egy 
4-állványos szélesszalag hengersor 5500 m m  m ax im á 
lis szélességig.

3 KAW ASAKI STEEL

3.1.1 A  vállalat általános leírása
A  v á lla la t fen ti elnevezéssel I960 augusztusában 

k erü lt bejegyzésre és m a Ja p á n  acélterm elésében a 3. 
helyen, a  világ acélterm elésében a 10. helyen áll a válla 
la to k  sorában. F on tosabb  term előberendezései, azok 
szám a és b eép íte tt éves term elési kapacitása  jelenleg a 
k ö v etkező :

4. kép . S zám ítógéppel irá n y íto t t  szem élyzet né lkü li hengerm űi k ik é 
szítő  csarnok

T echnológiai te rü le t Term előberendezés Az
egységek

szám a

Éves 
term elési 
kap ac itá s  

(1000 t-b a n )

N yersv asg y ártá s nagyo lvasz tók 9 19 089
N yersacé lgyártás felülről fú v o tt  oxigénes 

k onverte rek и 16 880
a lu lró l fú v o tt  oxigénes 

konverte rek 2 3 000
elek trom os ívfényes 

kem encék 0 381
összesen 19 20 261

K észá rugyártás t áb lalem ez-hengerm ű 3 5 700
m elegszalag hengersor 3 10 200
hidegszalag  hengersor 5 3 340
sim ítósor 1 180
Sendzim ir-sor 8 558
profilhengersor 3 1 800
rúd -d ró tso r 2 780
kovácsm  fi 2 79
vasön töde 2 232

C sőgyártás v a rra tn é lk ü li cső 
gyártósor 2 450

h e g esz te tt csőgyártó - 
sor 9 1 354

összesen 11 1 804
F elü le tb e  vonó-sorok e le k tro litik u s  ónozó 

sor 2 360
fo ly tató lagos h o r 

ganyzósor 1 150
elek tro litik u s  h o r 

ganyzósor 1 134
összesen 4 644

A term elés és a  term előberendezések fo lyam atos fe j 
lesztését széleskörű ku ta tó -fe jlesz tő  h áló za t végzi. A 
v álla la t valam ennyi te lephelyén  jól felszerelt kísérleti 
és k u ta tó  központok  m űködnek. Az egész válla la t 
1979. évi kuta tási-fejlesztési rá fo rd ítása  34,3 millió USA 
S volt, de az ennek m űködése révén bekövetkeze tt m eg 
ta k a r ítá s  5 év a la tt  egyedül az energ iam egtakarítás 
te rü le tén , 240 millió USA $ -t eredm ényezett.

A válla la t jelenlegi összes lé tszám a 36 000 fő
A K aw asaki Steel m űvei, ill. te lephelyei az a lább iak :

3.1.1 M izu sh im a

E z a m ű, ill. ipari kom plexum  T okyotól d éln y u g atra  
730 km  táv o lságban  fekszik 11,3 k m 2 te rü le ten . Tele 
p ítése  1961-ben fe jeződött be, jelenlegi lé tszám a 11 900 
fő. F őbb  te rm é k e i: m elegen fis hidegen hengerelt szala-
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gok és vékonylem ezek, n agym éretű  hengerelt ta r tó k , 
középm éretű  hengerelt ta r tó k , hengerhuzalok , ru d ak , 
ö n tvények  és kovácsolt darabok.

F őbb term előberendezései: négy zsugorítóm ű 34 900 
t/n a p  teljesítm énnyel, ö t kokszolókem ence 14 700 
t/n a p  term eléssel, egy e lő redukált p elletgyártó  üzem 
1000t/nap term eléssel.

A négy nagyolvasztó hasznos té rfo g a ta  és nap; te r 
melési kap ac itása  a  következő:
1. sz.,2156 m 3 4500 t/n a p
2. sz. 2857 m 3 6000 t/n a p
3. sz. 3363 m 3 7300 t/n a p
4. sz. 4323 in 3 10 000 t .n a p

Az acélgyártás h a t oxigénes konverte rben  tö rtén ik , 
ezek közül három  180 t-s  és három  250 t-s. A term elést 
egy 30 t-s  elektrom os ívfényes kem ence egészíti ki. Az 
acélm ű k é t R H -típ u sú  vákuum os g áz ta lan ító v a l és 
egy A SE -SK F -típusú  ü stm eta llu rg ia i berendezéssel 
van felszerelve.

Az acél fém term ékeket ö t db fo lyam atos ön tőm ű és 
két előnyújtó  hengersor á llítja  elő. Az acél készterm é 
kek g y ártá sa  részben irán y v á ltó  hengersorokon, rész 
ben fo ly ta tó lagos meleg- és hidegszalag hengersorokon, 
közép és d u rv a  profilsorokon és hengerhuzalokon 
tö rtén ik .

3 .1.2 Chiba

Ez a  kom biná t T okyotól 30 km -re keletre fekszik és 
üzem ét 1953-ban kezdte meg. A fo lyam atos fejlesztések 
u tá n  évi nyersacélterm elési kap ac itása  8,5 m t, te rü le te  
8,5 k in 2 és a lk a lm azo tta in ak  szám a 12 800 fő. A m ű 
alap terü letébő l 3 k m 2 egy m esterségesen k ia lak íto tt 
szigetre esik, am ely a  gyár ny u g ati szá rn y á t képezi. 
E rck ikü tő je  150 et-s uszályok fogadására és k irakására  
alkalm as.

F o n to sab b  te rem lőberendezések :
2. sz. nagyolvasztó 1380 m 3 890 e t/év
3. sz. nagyolvasztó 1845 m 3 1250 e t/év
4. sz. nagyolvasztó 1839 m 3 1250 et/év
5. sz. nagyolvasztó 2584 m 3 1860 e t/év
6. sz. nagyolvasztó 4500 m 3 3600 et/év
LD  konverte r 85 tX  2
LD  konverte r 150 Q x  3
Q-BOP konverter 230 t x  2
A célgyártó  k ap acitás 8500 e t/év
1. sz. fo lyam atos ön tőm ű 480 e t/év
2. sz. fo lym atos ön tőm ű 1800 e t/év
3. sz. fo lyam atos ön tőm ű 2400 e t/év

Ami a  m elegszalag-hengersorokat illeti, az 1. soron 
g y á rth a tó  m é re te k : 1300X 1,2 — 12,7 m m , a  2. soron 1880 
X 1,2 — 19,0 m m . A táblalem ez hengersor g y á r th a tó sá 
gi m é re th a tá ra i 3 9 0 0 x 6  — 150 m m . A hideghengerléssel 
g y á r to tt  szalagok szélességi m ére th a tá ra i 5 IÓ— 1600 m m , 
vastagsági m ére th a tá ra i 0,1— 3,2 m m . A húzva-hengerlő 
sim ítósor g y ártm án y ain ak  m inim ális vastagsága 0,08 
m m , szélességi felső h a tá ra  1120 m m .

E nnek  a m űnek a fejlesztési p rogram ja  a  következő 
célk itűzéseket ta r ta lm a z z a :

—  a  fo lyam atosan  ö n tö tt  acél részarán y án ak  40 %-tól 
70 %-ra tö rtén ő  növelése;

—  anyag- és energiatakarékossági technológiák be 
vezetése, hogy az elm últ 5 évben elért 14 %-os fajlagos 
energiacsökkentés to v á b b  fokozható  legyen;

—  a  nyersvasgyártás m űszeres ellenőrzésének és irá 
ny ítá sán ak  to v áb b i bővítése.

Ja p á n  acélm űvei közül a  Chiba-üzem  acélm űve re n 
delkezik nagym éretű , alulról fú v o tt (Q-BOP) oxigénes 
konverterrel. A táv o lab b i fejlesztési célkitűzések közö tt 
szerepel a  felső és alsófúvás egyesítésével dolgozó k o n 
verterek  és azok technológ iájának  k ialakítása.

A nagyolvasztó b eté tje  82 %-ban zsugorítványból, 
2 %-ban pelletből és 16 %-ban nyersércből áll. A b e té t 
zsu g o rítvánv-hányadának  felét a  m ű m aga á llítja  elő, 
m ásik felét a  F iilöp-szigetekről h ajó n  im portá lja . A 
fajlagos kokszfogyasztás á tlagban  452 kg /t, m egjegyezve 
hogy csúcsértékkén t 419 k g /t- t is elértek . A fúvószél 
hőm érséklete 1280 °C. A nagyhőm érsókletű  fúvószél 
lehetőségének m egterem tésével m eg szü n te tték  a  korább i 
o la j-pó ttüze lést, am i megfelel a  jap án  acélm űvek azon  
álta lános törekvésének, hogy a folyékony szénhidrogé 

neke t —  lehetőség szerin t —  k ikapcsolják  a  nyersvas 
g y á rtá s  technológiai fo lyam atábó l és koksszal póto lják , 
hogy ezzel a nyersolaj á rán ak  világpiaci ingadozásától 
függetlenítsék  m agukat.

A fo lyam atos acélöntőm fi kap ac itása  évi 1,8 m t. 
A 17 t-s közbülső ü s tjén  átfo lyó  acélt a k ristá lyosítók 
ban megfelelő m ére tű  laposbugává ön tik  a  m eleghenger 
m űi előnyújtó  állványok  szám ára. P róbálkozások tö r 
té n tek  a fo lyam atos-fo ly ta tó lagos öntés felé is, az 
eddigi eredm ény 28 adag  egym ásu tán i leöntése volt.

A C hiba-m ű ú jonnan  k ifejlesz te tt, ill. továbbfejlesz 
t e t t  te rü le tén  korszerűen felszerelt kutató -fe jlesztő  
in téze t m űködik , am elyet a  technológia fejlesztésének, 
a  m inőség ja v ítá sán a k , az eljárások és fo lyam atok  ta n u l 
m ányozásának , a  nyersanyagok  és g y ártm án y o k  szer 
kezetv izsgá la tának  céljából ho ztak  létre.

A  válla lat négy  telephelyén a  kutató-fejlesztő laboratóri
u m o k  a lka lm azo tta inak  m unkahely  szerinti, ill. a  m unka 
jellege szerin ti m egoszlása  az alábbi képe t m u ta tja  
(1981. m árciusi á llap o t):

C hiba H an sh in  C hita  M izushim a Összes

V ezető k u ta tó  és kul.
m u n k a tá rs 203 9 13 35 260

Segédm ts. és m űszaki 50 9 — 9 74
Segédszem élyzet, iroda 34 4 3 40
Szakm unkás 307 33 20 72 498

összesen  fő 000 65 42 121 878

Az összesen 260 főnyi vezető k u ta tó i és k u ta tó  m u n k a 
tá rs i állom ánycsoport végzettség, ill. szak irány  szerinti 
m egoszlása az a lább i volt 1981 m árc iusában :

kohóm érnök 106 fő
vegyészm érnök 76 íő  \
m atem atikus-fiz ikus 46 fő
gépészm érnök *16 fő
elek trom érnök  4 fő
egyéb 12 fő

A k u ta tó  -fejlesztő közpon t szervezeti áb rá ja  szerin t 
a  központ ö t főosztá ly ra oszlik, am elyekhez az alábbi 
labora tó rium ok  ta r to z n a k :

I. sz. fő osz tály : 

I I .  sz. főosz tály :

I I I .  sz. főosz tály :

IV . sz. főosz tály : 

V. sz. főosz tály :

—  N yersvasgyárt.ó  labo ra tó rium
—  A célgyártó  lab o ra tó riu m
—  T űzállóanyag  lab o ra tó riu m
—  E n erg ia  lab o ra tó riu m
—  T ábla lem ez la b o ra tó riu m
—  Ö tv ö z ö tt acé l lab o ra tó riu m
—  H egesztő  la b o ra tó riu m
—  K orróziós lab o ra tó riu m
—  V ékonylem ez la b o ra tó riu m
—  Si-acél lab o ra tó riu m
—  F elű le tb ev o n ó  la b o ra tó riu m
—  F ém m egm unkáló  lab o ra tó riu m
—  M űszer lab o ra tó riu m
—  P o rk o h ász a ti labo ra tó rium
—  Fém fizikai lab o ra tó riu m
—  V egyelem ző labo ra tó rium
— K örnyezetvédelm i labo ra tó rium

A ku ta tó -fe jlesz tő  központ az elm últ évek során 
pénzügyileg is k im u ta th a tó  technológiai, fejlesztési és 
m inőségjavítási eredm ényeket é r t  el és a k u ta tá s i ráfo r 
d ítá so k  többszörösét eredm ényező tevékenységet vég 
ze tt.

3.1.3 C hita

Ez a m ű a N agoya közelében helyezkedik el 2,4 k m 2 
te rü le ten , a lk alm azo tta in ak  szám a 2600 fő. Ü zem ét 
1943-ban kezdte meg, m ajd  a  fokozatos fejlesztések 
u tá n  1960 ó ta  dolgozik jelenlegi berendezéseivel és 
technológiáj á  val.

F őbb  g y ártm án y a i: ellenállás-hegesztésű, spirálisan 
hegesz te tt és v a rra t nélküli csövek, alkotó  m entén  
hegesztett csövek, m űanyag  bevonatú  csövek, vas- és 
acélöntvények.

F on tosabb  technológiai berendezései:
két 15 t-s  és egy 1 t-s  elektrom os kem ence, két sp irá 

lisan hegesztő esősor, ö t ellenállás-hegesztő esősor, egy 
alkotó  m en tén  hegesztő esősor, k é t varra tné lkü li esősor 
és k é t m ű an y ag  bevonatú  csöveket gyártó  sor.

A vas- és acélön tvényeket egy-egv ön töde á llítja  elő.
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3.1 .4  H a m  h in

A v álla la tnak  ez a  legfiatalabb telephelye, am ely 
ezzel az elnevezéssel 1979-ben a lak u lt meg, a  Kobe 
m elle tt levő k é t régebbi m ű (F uk ia i és N ishinom iya) 
egyesítésével és továbbfejlesztésével. Összes te rü le te  
2,62 k m 2, a lk alm azo tta in ak  összes lé tszám a 2750 fő, 

F őbb g y á r tm á n y a i: elek tro technikai lemezek, elektro-

litikusan  h o rg an y zo tt lem ezek, fe s té su tán  h o rg an y zo tt 
lemezek és középnehéz profilacélok.

F on tosabb  berendezési és gyártóegységei: ö t Send- 
zim ir-hengerállvány és egy-egy horganyzóállvány í i 
különböző h o rg an y zo tt lem ezek gy ártására .

Dr. H orváth  A urél

Műszaki és gazdasági hírek
A mexikói vaskohászat fejlesztési programja

A m exikói nyersacélterm elés 1979-ben 7 005 000 t, 
1980-ban pedig 7 099 000 t  volt. „Az Ip a ri Fejlesztés 
N em zeti T erve” 1979— 90 közö tti időre évi 10,1 % acélfo- 
gyasztás-növekedéssel számol. E sze rin t 1990-ben el kell 
érn i 26 millió to n n a  öntecsterm elést Mexikói illetékes 
szervek ezt az e lő irányza to t elsősorban a P E M E X  
(Sociétó N ationale des Pétroles M axicains) szükségleté 
ből szá rm az ta tják , am ely elsősorban durvalem ezt és 
v arra tm en tes  csővet képvisel.

E zé rt az állam  az eredetileg 18 millió to n n a  nyers- 
aoélkapacitás te rv e t felem elte 1990-re 28 i*űllió to n n á ra  
a  következők szerin t:

E lérendő
In te g rá l t  üzem ek: K a p ac itá s k a p . 1990-
—  p r iv á t szek to r 1979-ben ben

H ylsa 1,5 m t 3,0 m t
T am sa 0,42 m t 0,75 m  t

összesen 1,92 m t 3,75 m t
— az állam i S iderm ex  á lta l

e llen ő rzö tt szek to r
A ltos H ornos de M exico 3,3 m t 4,5 in t
F u n d id o ra  M onterrey 1,4 m t 1,5 m t
S icastra 1,3 m t 10,0 m t
S iderurg ica  I I I — 5,3 m t

összesen 0,0 m t 21,3 in t
N em  in tegrált, üzem ek: 1,38 m t 2,95 m  t

m in d  összesen 9,30 m t  28,0 m t

A program  szerin t 24 millió t  nyersacél term elésével 
szám olnak, em elyből az állam i S iderm ex á lta l ellenőr 
zö tt szek tor 18,5 millió to n n áv al részesedik. Ez 76,2 %-t 
tesz ki az 1979 évi kb. 60 %-s állam i részesedéssel szem 
ben. Ezidő szerin t a  p r iv á t szektor, a  H y lsa  és a  T am sa 
a m exikói H y l d irek t redukciós e ljá rás t alkalm azza, 
m íg a  h árom  állam i érdekeltségű v állalat (AHMSA, 
F u n d id o ra  M onterrey és a  S icastra) nagyolvasztókkal 
dolgozik.

A m exikói fejlesztési te rv ek b en  az a  legm eglepőbb, 
hogy az az állam i szek torban  is a H y l d irek t redukciós 
eljárás bázisára épül.

A Hylsa csoport tervei (az „A lfa” ipari csoport vasko 
hásza ti tagoza ta)

A H y lsa  m agánérdekeltség  e.i.sz. a  m ásodik mexicói 
nyersacél-term elő. 1979-ben 1,5 millió t  nyersacélt és 
1 335 000 t  készáru t te rm elt.

M indkét üzem e, a  M onterrey-i és a  P u eb la -í a  H yl 
d irek t redukciós e ljárás -f e lektro  acélm ű kom bináció 
val dolgozik. A P uebla-i üzem  (500 000 t  kapacitással) 
a  m ini üzem  klasszikus s tru k tú rá já v a l rendelkezik (fo 
lyam atos öntőm ű +  Schloem ann rendszerű  rúdsor és 
huzalm ű).

A M onterrey-i üzem  (1 millió t  kapacitással)lapos 
á ru t  (p latinasorral, 48” -s félfolyam atos m elegsorral, 
reverzibilis hidegsorokkal, elektro lítikus ónozó sorral) 
valam in t hegesztett csövet term el.

A bővítési p rogram  főleg a  M onterrey-i üzem re vo 
na tkozik , am elynek a k ap ac itásá t az első lépcsőben, 
1983 vége e lő tt 1,6 millió t  nyersacélra k ív án ják  em el
ni. A következőket irányozzák elő:
—  1 egység H y l  I I I  új üzem , 750 000 t/é v  kapacitással;
— 2 egyenként 100 t  U H P  kem ence (75 MVA tran sz fo r 

m á to r te lj.), va lam in t a  meglevő kem encék m oder 
nizációja, am elyek vízzel h ű tö t t  panelekkel és bo lto 
z a tta l fognak dolgozni, és 24” 0  elek tródákkal 
lesznek felszerelve,

—  a félfolyam atos m elegsor m odernizációja;

—  a jelenlegi reverzibilis sorok h e ly e tt fo lyam atos h i 
degsor;

— új berendezések a  csőgyártáshoz.
Az A lfa csoport kohászati ág aza ta  nemes acélok g y ár 

tá s á ra  új tá rsaság o t a lap íto tt, az A tlax-ot, am elynek 
az üzem ét P ueb lá tó l északra, San Cosme X alostoc-ban 
építik . Az üzem et 1981-ben in d ítják  80 000 t/é v  névle 
ges kapacitással, am elyet később 300 000 t- ra  em elnek.

Tainsa tervei

A T am sa az egyedüli m exikói v arra tm en tes  csőgyár, 
V eracruz kikötő jében te lep ü lt (term elése 1979-ben: 
255 000 t/,d e  1974 ó ta  speciális m inőségű ru d a k a t is 
g y á rt (1979-ben 35 000 t-t). A válla la t te rv e  szerin t a 
nyersacél k ap ac itá s t 750 000 t-ra , a  v arra tm en tes csö
vek gy ártási k ap ac itásá t 600 000 t- ra  emelik. E zé rt az 
elő redukált te rm ék  g y ártás  k ap a c itá sá t a  m ai 320 000 
t-ró l 500 000 t- ra  k ív án ják  növelni a H yl egységnek az 
új H y l I I I  technológiára való átállásával. Uj ívkem en 
céket te lepítenek, to v á b b á  az első fo lyam atos ö n tő m ű 
vet, és egy ú j, 350 000 t  kapacitású  v arra tm en tes  eső 
so rt, 4 l /2 ” -tól 10 3/4’ 0  csövek gy ártására .

All os Hornos <le Mexico (AHMSA) tervei

Ez m » ,a  legnagyobb m exikói nyersacélterm elő 3,3 
millió t-val, am elyből 1,1 millió m artinacél, 2,2 millió t  
konverteracél, (3 db  80 t-s, 1 db  125 t-s LD  konverter). 
Az 1979 évi term elése a  köv. volt:
—  2 240 000 t  vasérckoncen trátum
—  2 540 000 t  nyersacél
—  1 031 000 t  laposáru
—  621 000 t  rú d áru
—  125 000 t  heg esz te tt cső.
A te rv  szerin t 1983-ra 4,2 millió t  nyersacélt k ívánnak  
term elni

a vasérc-szektorban a te rv ek  a  következő 
egy 1,5 millió t  k ap acitású  dúsítóm ő, am elyet a  L a 
P erla  bányánál te lep ítenek  (m egrendelve a  D ravo de 
Mexico SA-nál); 3 millió t  k ap acitású  dúsítóm ű a H er 
cules B ányánál, ( tanu lm ány terv -stád ium ban); 
egy 379 km  hosszú szállítóm ű a L a  P erla  és a Hercules 
bán y ák tó l a  M onclova-i in teg rá lt üzem hez (tanu lm ány- 
te rv  stádu im ban);

—  a M onclova-i in teg rá lt üzem  te rv e i: 
egy 3 millió t  k ap ac itású  pelletezőm ű (m egrendelve a 
D ravo  de Mexico SA-nál); 
egy m ásodik 125 t  LD  konverter;
egy 850 000 t  k ap acitású  fo lyam atos lem ezbugaöntőm ű 
(m egrendelve a  jap án -n y u g atn ém et M annesm ann- 
D em ag és H itach i Shipbuild ing  and E ngineering kon 
zorcium nál).

T ovábbi kap ac itásb ő v ítés t a  d irek t redukció-ívke- 
m ence technológiai bázison tervezik . A hengerm űvek 
ben  kisebb korszerűsítések m elle tt 80 000 to n n a  vasú ti 
s ín -g y ártá sá t terveznek , am it M exikóban m ég nem  te r 
m elnek.

Fundidora Monterrey

E bben  az üzem ben, am ely M exikó legrégibb in teg 
rá lt  üzem e, e.i.sz. nem  te rveznek  semmiféle bővítést.

Sicastra tervei

A L as T ruchas üzem , a  Csendes Óceán p árján , 1976 
nov. 4-6n k erü lt av a tásra . K ap acitása  jelenleg 1,3 millió 
t  nyersacél. T erm ékei: K öracél, hengerelt huzal és kis 
profilok. E  klasszikus in teg rá lt üzem  fő berendezései:
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egy 1540 m 3 hasznos té rfo g a tú  nagyolvasztó , k é t db 
125 t-s  LD  konverte r, három  Concast fo lyam atos b u g a 
ön tőm ű, egy M organ fo ly ta tó lagos rúdsor, húzóm ű 
(500 000 t/óv) és egy kisprofil-sor (500 000 t/év).
Az üzem  term elése Í979-ben m indössze 700 000 t  n y ers 
acél volt. E redetileg  az t te rvezték , hogy a  k ap ac itást 
lépcsőzetesen em elik úgy, hogy 1990— 2000 közti é v ti 
zed elején elérjék a  10 millió *t nyersacélkapacitást. 
A m exikói ko rm ány  ez t a  te rv e t ú jra  p rogram ba vette , 
jó llehet je lentős késedelem ben van n ak  az eredeti te rv 
hez képest. Még nem  kezdődö tt m eg a m ásodik lépcső 
építése, pedig az t 1979-re te rvezték . A m ásodik lépcső 
m űszakilag jelentősen  m ódosult, az eredetileg te rv e ze tt 
nagyolvasztó-LD  k o nverte r vonal h e ly e tt d irek t red u k 
ció-elektrom os ívkem ence vonalat építenek, széles sza 
lag meleg és hidegsor h e ly e tt pedig durvalem ez henger 
so rt te lep ítenek . L as T ruchas k ap acitásáv al 1984-ben
3,4 millió t - t  el ak a rják  érni. N égy egység H y l I I I  üzem  
ép ítését m ár m egrendelték. E z  az üzem  2 millió t  k a p a 
citású  lesz.
Az a ján la ti felhívások a köv-kre irán y u ln ak :
—  egy pelletező m ű;
—  egy elektroacélm ű (elő relátható lag  négy db  200 t  

U H P  kem ence 100 MVA trafókkal)
—  három  egyenként k é t szálas fo lyam atos b u gaön tő 

m ű;
—  egy évi 1,5 millió t  k ap acitású  durvalem ezsor. 
Egyéb fejlesztések L as T ruchas-ban : (jap án  eg y ü ttm ű 
ködéssel)
— egy kovácsm űhely (18 000 t/év ), egy acélöntöde 

(16 000 t/év ) ezeket az üzem eket 1983 végén k ív án 
já k  ind ítan i. Az új v á lla la tb an  (Grupo In d u str ia l 
NKS) 1/3— 1/3 arán y b an  a m exikói állam , a  Sider- 
m ex és a  ja p án  K obe Steel részesedik:

;— egy nagy  á tm érő jű  esősor építése (290 000 t/év). 
am elyet 1983 végén k ív án n ak  üzem behelyezni, ez 
az új válla la t (P ro d u cto ra  M exicana de T uberia  
SA) 60 %-ban az állam , 40 %-ban pedig a  ja p án  
Sum itom o M etal In d u stries  érdekeltsége.

Siderurgica III. terve
Még keveset lehet tu d n i e te rv rő l. M exikói korm ány- 

program  szerin t ez t az üzem et T am pico-ba te lep ítik , 
a  M exikói-Öböl p a r tjá ra . K ap ac itá sa  1986-ban 1,33
millió, 1989-ben 3,99 millió és végül 1990-ben 5,32 
millió t  lenne. A p rogram  tan u lm án y terv -szak aszb an  
van, a  végső kiépítés 10 db 250 t  ívkem encét, 5 fo lya 
m atos bugaön tőm űvet, 2 fo lyam atos lem ezbuga ö n 
tőm ű v e t, 2 lem ezm űvet és 2 rú d so rt fog ta rta lm azn i.

Keni integrált üzemek

Tíz kis elektroacélm ű képeze tt egy érdekeltséget a 
P re-R educidos M exicanos SA (Prem exsa) v állalat 
m egalapításához, egv H y l d irektredukciós üzem  m eg 
építése céljából. Az üzem  T am pico-ba te lepü l a  M exikói 
öböl p a r t já ra  és k ap ac itása  750 000— 1 millió t  lesz.

Selm eczi Béla
R evue d e M étallnrg ie  1981 m árc

Megindult Albánia második nagyolvasztója

Az E lb asan  acélkom biná tban  m egkezdik a  2. sz. 
nagyolvasztó  m ű k ö d te té tésé t. Az üzem indításró l bővebb 
részleteket egyelőre nem  közöltek. (H .W .)

R efrac to rie s  Jo u rn a l.  1981. no v .— dcc.

Acídüzembővitás Uj-zélandban

Az ú jzéland i ko rm án y  m eg ad ta  az engedély t az 
acélipari k ap ac itás  növelésére 170 k t/év -rő l 600 k t/év -re  
A beruházás kere tében  4 db  S L /R N  d irektredukciós 
kem ence és egy ú j elektrokem ence üzem  épül. (H . W .)

R efrac to rie s  Jo u rn a l 1981. no v .— dec.

India növeli vashulladék im portját

1982-ben In d ia  v á rh a tó an  450 k t  vashu lladékot im 
p o rtá l (ú jrahengerelhető  anyag  nélkül). E b b ő l 150 k t  
lesz a  m ini acélm űvek behozatala . 1980-ban az összes 
behozatal 176,1 k t  volt. A nagy  növekedés oka, hogy

az In d ia  A célipari M inisztérium  az acélexport jelentős 
növelését irán y o z ta  elő. A m ini acélm űvek panaszolják , 
hogy a villam os energia és vashulladék h iánya m ia tt  nem  
tu d já k  k ihasználn i 3300 k t/é v  engedélyezett k ap ac itá 
su k a t. E zé rt a  ko rm án y  engedélyezte, a  d irek t red u k 
cióból szárm azó vas behozata lá t, m ivel a  hazai vas 
hu lladék  csak 1,7 millió t/é v  nyersacélterm elés tesz 
lehetővé (ugyanakkor az ország gazdag ilm enit készle 
tekkel rendelkezik, m elynek titán sa lak k á  való feldol
gozása 75 k t/év  titá n sa la k  g y ártá sán á l kb. 30 k t/év  
nyersvas keletkezne m ellék term ékként. Szerk. ). (H .W .)

M etal B u lle tin . 1981. a u g u sz tu s  28.

Űj eljárás az acélgyártásban

Az olasz Sétán  cég B resciában új m ódszert dolgozott 
ki, am ellyel fo lyam atos eljárással g y á rt 400 m m  fö lö tti 
á tm érő jű  tu sk ó t. A berendezést a  M udine-i D anieli cég 
szá llíto tta  és an n ak  k ap ac itása  67 t/h .  А/. acélm ű 1982- 
ben 350— 400 k t te rm elést vár az új üzem résztől, ez 
jelenlegi term elés m egdup lázásá t jelenti. A term ékből 
250 k t- t  a  R oncadelle csőgyár vesz á t, a  tö b b i az olasz 
acélfeldolgozók k ö zö tt kerü l elosztásra. (H.W .)

H a n d e lsb la tt, 1981. o k tó b e r 6.

Energiatakarékos ferroszilíciuin kemence Japánban

A Ja p á n  M etals an d  Chem icals Tokio cég W agawa- 
ban  (H onshu szigeten) 4,3 millió $ k o rm án y tám o g a tás 
sal befejezte 30 kt/évj k ap ac itású  zá rt légterű, ferro- 
szilícium  g y ártó  ívkem encéjének építését. A z á r t té r  
m ia tt  a  kem encelégtér hőm érséklete 350— 400 °C 
h e ly e tt (ny ílt lég terű  kem encék) 750— 1000 °C. E z 9,5 % 
en e rg iam eg tak arítá s t eredm ényez. Az átlagos fajlagos 
energiafelhasználás 9,5 M W h/t-ró l 8,6 M W h/t-ra  érték re  
csökkent. A te rm e lt term oenerg ia felhasználás 9,5 M W h/ 
t-ró l 8,6 M W h/t érték re  csökkent. A te rm elt ferroszilí- 
cium  85— 92,6 %-os Si ta rta lm ú . J a v u lá s t je len t, hogy 
sikerül m egelőzni a  sok kellem etlenséget okozó szilí- 
cium -m onoxid lecsapódást. A  kem ence harm ad ik  előnye, 
hogy a füstgáz m elegével egy 4,5 MW  te ljesítm ényű  ge 
n erá to r gőzellá tását is b iz tosítják . A kem enceben a 
nagy  hőm érséklet m ia tt  alum ínium oxid alapú  szige 
te lé s t a lkalm aznak. A hütővízfelhasználás 1000 m 3/h, 
és a  3 k g /m 2 tú ln y o m ású  víz a  hű tési fo lyam at végén 
4 °C-kal melegszik. (H .W .)

C hem ical E ng ineering , 1981. nov. 2.

Tömeges elbocsátások az EGK acéliparából

A Közös P iac acélipara  1978 októbere és 1981 októ 
b ere között te lje s foglalkoztaitotti állom ányának 20 szá
zalékát, azaz 134 ezer em b ert vesztett el. A legsúlyo 
sabb helyzetben N agy-B ritann ia acélipara van, o tt az 
összlétszám  a  szóban forgó időszak a la tt  csaknem  fe 
lé re  esett. Ism eretes, hogy a  nyugat-európai acélipart 
a  pangó neem zetközi kereslet szorult helyzetbe hozta, 
s  a  versenyképesség jav ítá sa  végett a  gyárak  kényte 
len ek  csökkenteni a  m unkásak számát. Az acélgyá 
rak; a  v ég reh a jto tt kapacitáscsökkentések e llenére sem 
dolgoznak te ljes m unkarendben, s  a  jövőbeli k ilátások 
sem  ígérnek sem m i jót. Az acélt fogyasztó ágazatok 
ugyanis az  egész iparénál is szorultabb helyzetben 
vannak, így az  acél irán ti k ereslet 1982 első negyedé 
ben várha tóan  további három  százalékkal esni fog.

M árciusban 150 ezer é r in te tt dolgozó közül 15 ezer 
vallón acélm unkás tü n te te tt Brüsszel belvárosában, 
hogy sürgesse a  korm ánytól és a  közös piaci főbizott 
ságtól a  csőddel küzködő Cockerill-Sam bre óriás vál 
la la t egy éve húzódó, korszerűsítő  p rogram já t és a  
m egígért m unkahelym entő  beruházásokat.

Közben a  cég — egyike a  nyugat-európai acélipar 
elöregedett ó riásainak  — kapacitása it csupán k é th a r 
m ad részben használja, a  fen n ta rtás csak havon ta  25 
m illió do llá r tám ogatással lehetséges,

A Közös P iac szigorú követelm ényeket tám aszto tt: 
1985 u tá n  egyetlen nyugat-európai acélvállala t sem 
részesülhet állam i tám ogatásban, és valam ennyinek 
nyereségessé kell válnia. (OA)
Reuter, 1982. márc.
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Ázsiai együttműködés India vasellátási gondjainak 
csökkentésére

1S81 jú liusában  in d u lt a  Sponge Iron In d ia  100 t/n a p  
kapacitású  d irektredukciós kem encéje. Az üzem  98 %-os 
időkihasználás m elle tt 110 t/n a p  te lje s ítm én y t é r t el. 
A Sponge Iron In d ia  a  k ap ac itá s t 60 k t/év -re  k íván ja 
kibővíteni. Az üzem célja eredetileg az volt, hogy az 
indiai rosszabb barnaszenek haszná lhatóságá t k ip ró 
bálják. A P aloncha-i üzem  bővítésén k ívü l B ihar állam 
ban m agántőke kezdem ényezésével 120 k t/é v  kapaci 
tá sú  S L /R N  üzem et, Orissa állam ban  pedig 160 k t  év 
te lejesítm éynfi Accar eljárással m űködő üzem et ép íte 
nek. U tóbb i üzem et a  Torsteel F o u n d atio n  üzem elteti 
m ajd  1983 elejétől kezdődően. Az eddigi intézkedések 
azonban nem  old ják  m eg In d ia  vashulladék e llá tá 
sának  kérdését, ezért In d ia  Indonéziával is in d ít közös 
vállalkozást. A te rv  szerin t az indiai K udrem ukh  érc- 
pelletező üzem ből (am elyet R om án ia  ép ít jelenleg Lurgi 
technológiával) szállítják  az előkészíte tt vasércet In d o 

néziába a  P T  K rak a tau  H y l D R üzem ébe és cserébe az 
indonéz p a rtn e r  d irek tredukcióval nyert nyersvasat ad 
In d ián ak  110,50 U SS /t áron. (Egyelőre 330 k t  vasszi
vacs m egvásárlására tö r té n t  m egállapodás.)A  K ra k a tau  
Steel cég H yl D R  üzem ének bővítésére a  Kobe Steel 
1982-ben fejezi be a  harm ad ik  és negyedik egység ép í 
té sé t, ezzel az üzem  k apacitása  m eghalad ja az évi k é t 
m illió to n n á t.

A K ra k a tau  Steel állam i válla la t Cilegon-i acélm űve a 
D R  üzem en kívül 65 to n n ás ívkem encéket (500 k t/év  
összkapacitás), fo lyam atos ön tőgépeket (500 k t/év), 
durvahuzal hengersort (220 k t/év) és profilhengersort 
(230 k t/év ) üzem eltet. R em élhető, hogy az indiai-indo- 
inóz-japán együttm űködés nagy  lépés In d ia  jelenlegi 
hulladékvas h ián y án ak  m egszüntetésére. (H .W .)

M etal B u lle tin  1981. novem ber 24. és decem ber 22.
S tah l u n d  E isen  1981. ok tó b er 18.
In d u s tr ia l W orld 1981. novem ber 
K yodo P a p i.  Kel. 1981. decem ber 9.

Agricola-elsőkiadások a Selmeci Műemlékkönyvtárban
A közelm últban  ú jab b  Agricola-elsőkiadással g y ara 

p o d o tt a bányászati-kohásza ti szakirodalom  kincses 
tá ra , a  N ehézipari M űszaki E gyetem  Selmeci M űem lék 
k ö n y v tá ra . E g y  régi m agyar bányász-kohász családból 
szárm azó gyűjtő  a ján lo tta  föl vételre Georgius A grico la  
ö t fö ld tudom ányi értekezését ta rta lm azó  gyűjtem ényes 
kö te tének  1546-ban n y o m ta to tt első k iadásá t. Ezzel a 
vásárlással k ö n y v tá ru n k  m indhárom  jelentős Agricola- 
elsőkiadás b irto k áb a  ju to tt .

Georgius Agricola — "a szépen csengő h u m an ista  név 
viselője, Georg B auer, való jában  ném et tudós, —  az 
ősi bányavidék , az É rchegység szü lö tte  (G lauchau 
1494. m árc. 24.) 1514. és 1524. kö zö tt a  lipcsei egyete 
m en filológiát és filozófiát, a bolognain o rv o studom ány t 
ta n u lt. K özben Zw ickauban tanároskodik , s la tin

g ram m atik á t ad ki (1520). 1524— 26-ban a világhírű 
velencei A ldus-kiadónál ókori orvos-klasszikusok Oale- 
nus, H yppokra tes) m űveinek k ritik a i k iadásán  dolgo 
zo tt. 1526-ban v isszatért Szászországba: Joach im sthal- 
ban  (Jáchym ov) orvosi és gyógyszerészi gy ak o rla to t 
fo ly ta to tt. 1531-től az É rchegység közpon tjában , 
Chem nitzben (K arl M arx S tad t)  él jóm ódú orvoskén t és 
bányatu la jd o n o sk én t. 1546-tól a  város polgárm estere, 
az u ralkodó bizalm as em bere, titk o s d ip lo m atá ja  stb . 
1555-ben h a lt meg.

24 fö n n m arad t és 21 elveszett m űvéről tudunk- 
N égy évszázad a la tt  könyvei la tin , ném et, angol, olasz» 
cseh, lengyel, orosz, szlovák nyelven je len tek  meg- 
Főm űve, a De re m etallica  (A bányászatró l és kohásza t 
ról) 16, a B erm a n n v s  I I ,  a  fö ld tudom ányi értekezések 
6 k iadásban  je len t meg. M agyarul eddig, m indössze a 
De re m etallica első ö t fejezete lá to tt  napv ilágo t a 
B K L  m ellékleteként 1929. és 1933. kö zö tt M iha lov its  
J á n o s  fo rd ításában . Agricola id ő t álló m űvei, annak  
ellenére, hogy ő m aga h iva tásszerűen  orvostudom ánnyal 
és klasszika-filológiával foglalkozott, a  b án y á sz a t 
koh ásza t és a fö ld tudom ányok  te rü le té re  esnek. (Egyéb 
m űveiben a klasszikus görög-róm ai súly- és m érték 
egységekről, a  tö rö k  elleni h arc szükségességéről, a 
pestisről stb . értekezik.)

Első te rm észettudom ányos m űve a B erm a n n u s, sive 
de re m etallice (1530) elsősorban az á sv án y tan b an  —  
rendszerzésében és topográfiában  —- je len te tt ú jd o n 
ságot. 1544—46. k ö zö tt ír t  négy fö ld tudom ányi írá sá t 
1546-ban gyűjtem ényben  a d ta  közre, hozzátéve ö tö d ik 
k én t a  nagy  s ikert a r a to tt  B erm annust is. A fö ld tudo 
m ány i értekezéseket ta rta lm azó  k ö te tb en  a  kö v etk e 
zőkkel foglalkozik: 1) az anyagok  keletkezése a föld 
kéregben, a  földkéregből föltörő anyagok term észete, 
v ízh áz ta rtá s  s tb ; 2) álta lános geológiai kérdések; 
3) ásványrendszertan ; 4) b á n y á sz a ttö rté n e t és b á n y á 
szati topográfia. (H azánkban  ez a  k iadás —  az Agricola 
bibliográfia szerin t —  csak B udapesten  az E gyetem i 
K ö n y v tá rb an  (E L T E ) és a m űszaki egyetem i kön y v 
tá rb a n  v an  meg. M ostantó l pedig m ár a  Selmeci M űem 
lék k ö n y v tá rb an  is m egtalálható .) Főm űve, a  De re 
m etallica, 1556-ban —  h alá la  u tá n  —  je len t meg 
la tinu l, m ajd  egy évvel később ném et fo rd ításb an  is. 
(M agyarországon m in d k é t k iadás csak a  Selmeci 
M űem lék k ö n y v tá rb an  van  meg; az előbbiből a  deb re 
ceni refo rm átus egyházi és a kalocsai érseki kön y v tá r, 
az u tóbbiból az Orsz. Széchenyi K ö n y v tá r  és az egri 
érseki k ö n y v tá r  is őriz egy-egy péld án y t. Az egész 
világon ezekből a  k iadásokból 50— 60 d a ra b o t ta r ta n a k  
nyilván .) A m ű 12 fejezete („könyve” ) a  következő 
szak te rü le tek e t tá rg y a lja : 1— 3. Geológia; 4— 5. B án y a 
m érés és bányam űvelés; 6. B ányagépészet; 7. Kérn- 
lészet; 8. É rcelőkészítés; 9— 11. K ohászat; 12. E gyéb. 
A De re m etallica a  b án y ásza t nélkülözhete tlen  kézi 
könyve vo lt k é t évszázadon keresztül, D elius selmeci 
professzor bány am ű v e léstan án ak  m egjelenéséig (1773).
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(Természetesen Agricola egyéb művei, s fő műveinek 
későbbi kiadásai közül is számos megtalálható a Selmeei 
Műemlék könyvtárban.)

Agricola m űvei arról tanú sk o d n ak , hogy m egbízható 
ada tokkal rendelkezett a  m agyarországi bányászatró l. 
(In fo rm áto rá t nem  ism erjük.) A H erm annua-b an  még 
nincs m agyarországi a d a t (1530). A fö ld tudom ány i 
ta n u lm á n yo kb a n  (1546) összesen 43 helyen foglalkozik 
m agyar (és erdélyi) vonatkozásokkal. A De re m etallica- 
ban (1556) 17 helyen ta lá lu n k  m agyarországi ism erte 
té s t  és h iva tkozást. M agyarul eddig, részletesen F aller  
Jenő  í r t  Agricola m unkásságáról és m agyar v o n atk o zá 
sairól (BL, 1955). Agricola egyetlen arcképét a  nagy 
m agyar hum anista , Johannes Sam b u cu s  (Zsám boky 
.Tános) közölte 1574-ben.

R em éljük , hogy az OM BKE jóvoltábó l, a  m agyar 
bányász-kohász tá rsadalom  m ár a  közeljövőben sa já t

nyelvén, igényes m agyar k iad ásb an  o lv ash a tja  ennek 
az ősi m űvességnek első aranykönyvét.

Dr. Z sám boky L ászló  
N M E  K ö z p o n t i  K ö n y v t á r a

IRO D A LO M

[1] A grico la  A usgew ählte W erke. I — 10. Bd. Berlin 
1956— 1974. Az 1. k ö te t;  H . W ilsd o rf:  Georg 
A gricola und seine Zeit (1956); a  10. k ö te t:  Agricola- 
B ibliographie 1520— 1963. (4971); a  tö b b i az egyes 
m üvek  k ritik a i k iadásai, jegyzetekkel, m u ta tó k k a l 
stb .

[2] R övidebb  összefoglalás: H erlitz iu s , E : Georgius 
Agricola (1494— 155) Berlin, 1960. (Freiberger 
Forschungshefte . D. 32.)

Egyesületi hírek
A V askohászati Szakosztály jan u ári vezetőségi ülése

Az 1982-es év első szakosztályvezetői ü lésére -— 40 
fő  részvételével — jan. 27-én k e rü lt sor az MVAE ta 
nácsterm ében.

E lsőként C sicsay A lb in t, Egyesületünk főtitkárá t, 
m eghívott vendégünket üdvözölte H o rvá th  G yu la  al- 
elnök, a  szakosztály vezetősége nevében. U talt ezután  
arra, hogy 1982-ben kohászatunknak nehéz erőpróbát 
kell k iállnia, m ert a  v ilág  acélterm elési problém ái m ár 
a  m iénket is fékezik és. a z t szerkezeti m ódosításra 
késztetik.

Első napirendi p on tkén t dr. T a rd y  Pál a  szakosz 
tá ly  1982. évi m unkatervét ism ertette, m ely m agá 
ban  foglalja a  helyi csoportok tervezetét is. Ezévre a 
szakm ai feladatok: m elle tt számos egyesületi tevékeny 
séget is p rogram ba ik ta ttak , m elyek között érdem es 
m egem líteni az  ezévi 4 nagy rendezvényt: az  Anyag- 
vizsgáló N apok-at, a  Színképelem ző V ándorgyűlést, a 
M etallurgus K onferenciát, és az  A célcsőgyártók össze
jövetelét. Az Egyesület fokozottabb m értékben kíván 
a  jövőben a  MTESZ-szel együttm űködni és szívügyé 
nek tek in ti a  helyi csoportok m unkájának  tám ogatá 
sát. Az OMBKE 1982-ben ism ét a  tavalyelő tti (kb. 70 
fős) sz in tre  k ív án ja  em elni a  külföldi utazások szá 
mát.

Beszám olójához Z a la tn a i J., V arró  K., Dr. T ó th  J., 
Eles L. és dr. T em esi S. szóltak hozzá. H angoztatták, 
hogy a tá rsadalom  igényei közgazdaságilag legyenek 
m egalapozva; a  követelm ények teljesítése pedig é rté 
kelhető, névreszóló felelősséggel.

V arró  K . hozzáfűzte, hogy m a 650 e t acélt kell im 
portálnunk , de ennek e llen téte lét — magas, szubven- 
dióval — exportá lnunk  is. K ívánatos devizam érlegünk 
jav ítá sá ra  ennek  a  m ennyiségnek tö redékre csökken 
tése; hiszen acélgyártásunk am úgyis nagyon költsé 
ges a  d rága kokszárak következtében. Ezért jövőbeni 
beruházásainka t a  nem zeti jövedelem hez, növekedés 
sének szerény m értékéhez kell igazítanunk. M indezek 
figyelem bevételével készül a  kohászat — 2000-ig te r 
jedő  — jövőképe, m elynek vélem ényezésére a  szakosz 
tá ly t kéri a  várha tóan  szűk határidőn  belül.

H a m m e r F erenc  elnök a szakosztályt állásfoglalás 
ra  k érte  fel. A televízió' adássorozatban foglalkozik 
ugyanis a  kohászat jelenlegi helyzetével, k iu ta t ke 
resve. A riportalanyok  azonban nem  m indig képesek 
átfogó képet adni a bajok gyökeréről s helyes m eg 
o ldást javasolni. Egységes állásfoglalásra van szükség, 
am it éppen a  Szakosztálynak kell k ia lakítania, a  köz
vélem ény szakszerű tájékozta tására . Ez erkölcsi és 
szakm ai kötelességünk ak k o r is, ha a fogadta tása nem  
m indenü tt lesz kedvező. U talnunk  kell a r ra  is, hogy 
egyedül a  beruházások, az. anyagi ráford ítások  nem  
elégségesek, m e rt a  jó  acél gyártásának  elsőrendű fel
tételei a  szakértelem, és a  helyesen k ia lak íto tt tech 
nológia; és m i ezekben nem  szűkölködünk, m elyhez 
h a  fegyelm ezett m unkam orál is tá rsu l, komoly érté 
kek előállítására képes az iparunk. A „kik és hogyan”

gyártáselv  fokozottan előnyösebbé (term elékenyebbé, 
gazdaságosabbá) válhat, korszerű berendezések segít 
ségével.

Ó vári A . az  1982. évi m unkátervből h iányolja  a  kör 
nyezetvédelm et. N ap ja ink  hatásos, ku ta tásai m ár á t 
lépik egy-egy szak terü let h a tá rá t; e  h atá rte rü le ti k u 
ta tások szakközlem ényeivel a  MTESZ m ás szerveit is 
segítsük rendezvényeik m egszervezésében, és hangol
ju k  össze, az időpontokat. A pályázatokra vonatkozó 
a n  is vo lt beje len ten ivaló ja : indokolt, hogy a  jövő 
ben  legalább tém ák  legyenek körvonalazva.

Dr. P á lvö lgyi A . és dr. F uchs E. a  program m al 
egyetértve hangsúlyozzák, hogy kom plex szem lélettel 
kell m indig szem ügyre venni és értékeln i a  kohásza 
ti tevékenységeket, de m indig  az egész kohászat ke 
re tén  belül.

C sicsay A lb in :  A  szakosztályok m u n k á já t össze kell 
hangolni. A jövő előkészítőit kéri, hogy m indig a  rea 
litásokból ind u ljan ak  ki.

Dr. T a rd y  P. m egnyugtatásul közli, hogy az  egyesü 
leti feladatok készítőinek m u n k á já t fiatalokból álló 
csoport fogja felülvizsgálni egy-egy tapasz taltabb  tag 
tá rs  segítségével.

M ásodik napirendi pon tkén t Ó vári A n ta l, a  BKL- 
K ohászat főszerkesztője ad o tt ism ertetőt. M egem léke
ze tt az  elhuny t K o llá r  Sándorró l, a  lap szerkesztő 
jéről, régi, m egbízható m unkatársáró l.

E zután  a  lap  anyagi helyzetét vázolta. A BK L-t 
1981-től az  Egri N yom dában nyom ják. Első eredm é 
nyünk, hogy a  korábbi késések m egszűntek. A leg 
utóbbi 7 szám  m á r a  tárgyhóban jelenít meg. Szakm ai 
cikkekkel a  lap  el v an  látva, b á r  egyes ágazatok (pl. 
kovácsok) r itk á n  h a lla tn ak  szakterületükről. Üzeme
ink cikkírói tevékenysége elism erésre m éltó; kiem el
kedők a  DV (7 közlemény) é s  á  KGYV (4 cikk) vol
tak. I t t  is m eg kell em lítenünk, hogy üzem eink gyak 
ra n  késve, vagy alig  tudósítják  a  lap o t ú j berendezé 
seik üzem be helyezéséről és üzem i híreikről. A lap 
szerkesztősége kéri, hogy az esem ényekről, konferen 
ciák előadásairól is a  közlésre szánt anyagot m ielőbb 
(7—10 napon belül) ju ttassák  el, m ert az  „átfu tási 
idő” m ég így is sokkal hosszabb, m in t külföldi lapok 
nál. Hozzászóltak Eles L., Claus A .

H orváth G yula töm ören érték elte  a  beszámolót.
A h arm ad ik  nap irend i pon t a  XI. K ohászati A nyag 

vizsgáló Napok: rendezésének előkészületeire vonatko 
zott;. Dr. F uchs E. szerin t szám ítani lehet a  korábbi, 
közel 500 fő részvételére (20—30% -uk külföldi lesz). A 
színhely ism ét Balatonaliga. Időpont: áp rilis végén 3 
napon át. A v árh a tó an  150 „poster”- t  k iadványban  is
m ertetik .

H a m m er Ferenc: Egyesületi érem re érdem esnek ta r t 
ju k  és javaso ljuk  S ch o ttn er  L a jo st (ÓKÜ) és P á lvö l 
g y i H en r ike t (DV), m iniszteri k itü n te tésre  H orvá th  
G yulá t.

A  jav asla tta l a  résztvevők egyöntetűen egyetérte t 
tek. (GL)
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Beszámolók, tanulmányutak Üzemi hírek
Freibergi Bányászati-K ohászati Napok júniusban A hazai vaskohászati üzem eink term elése 1981-ben:

E lő zm én yek

A z  OMBKE hosszú évekre visszanyúlóan kapcsola 
to t ta r t  a  Freibergi egyetem m el, an nak  évenként m eg 
rendezésre kerülő  rendezvényének a Bányászati-K o 
hászati N apoknak rendszeres résztvevője. Ennek ke
re tében  k e rü lt sor 1981. június 23—26. között m egren 
dezésre kerülő  Bányászati-K ohászati N apokra a  m a 
gyar delegáció k iutazására.

A  program  lebonyo lítása

A  30 tagú delegáció 1981. jú n iu s  22-én repülőgépen, 
illetve vonaton érkezett Freibergbe, aho l kollégium 
ban  k e rü lt elszállásolásra.

A Bányászati-K ohászati Napok rendezvénysorozatát 
ö t szakterületen, párhuzam osan  m eg tarto tt előadás- 
sorozat kere tében  rendezték  meg. Ezek a  következők 
voltak:

I. szekció: Az energiahordozók kinyerésének problé 
mái

II. szekció': Energiahordozók k u ta tásán ak  és felhasz 
nálásának  gazdasági kérdései

III. szekció: A szénfelhasználás kérdései

IV. szekció: A m ásodlagos kohászati a lapanyagok fel- 
használása

V. szekció: Gazdasági és term elékenységi kérdések a 
kohászatban

A fő célkitűzéseket 15 kolokvium  keretében tá rgya l 
ták  meg. M indegyik kolokvium nak egy elnöke és^ több 
a  tém ában  kiem elkedő tevékenységet folytató  előadó 
ja  volt.

Az előadásokhoz kérdéseket lehete tt feltenni, hoz 
zá leh e te tt szólni, m elyre az  előadók részletesen v á 
laszoltak.

A m agyar delegáció tag ja i közül dr. N ándori G y u 
la, dr. Faragó Elza, dr. K áro ly  G yula , So lt L ászló  v a 
lam in t Sándor P éter  szaktársiak ta rto ttak  előadást.

A Bányászati-K ohászati N apok keretében a  külfö l 
di delegációk vezetői részére a város polgárm estere 
és az egyetem  rek to ra  fogadást adott, ahol m ód volt 
kö tetlen  beszélgetés fo rm ájában  a kétoldalú kapcso 
la tok  elm élyítésére.

E gyesületünk szakosztályainak képviselői éltek  ez 
zel a  lehetőséggel és több te rü le ten  h ív tak  m eg n é 
m et előadót a  hazai rendezvényeinkre előadás m eg 
ta rtására .

H o rvá th  G yula  
a  delegáció vezetője

Megbeszélések a finn  Bányász-Kohász Egyesülettel és 
tanu lm ányú t F innországban

A finn  Bányász—K ohász Egyesület — Vuorim iesyh- 
distys B ergm anm förem gen  — 1979. évi m agyarországi 
lá togatásának  viszonzására 1981. jan. 29—febr. 5. között 
Kr e f f l y  G ábor  elnök, B ö szö rm én y i Béla, Egyesületünk 
Nemzetközi B izottságának vezetője és T örök  Frigyes, 
a  Fém kohászati Szakosztályunk1 alelnöke H elsinkiben 
m egbeszéléseket fo ly ta to tt egysületeinfc között 1977-ben 
m egkezdett együttm űködés fejlesztése céljából. M egál
lapodás* jö tt  lé tre  az  egyesületek á lta l rendezett kon 
ferenciákon való kölcsönös részvételről, a  szakfolyóira 
tok  cseréjéről, a  szakem berek üzem látogatásának és a 
m űszaki egyetem ek együttm űködésének segítéséről. 
Ezt követően a  m agyar delegáció lá togatást te t t  a  
P a rték  Oy és az  északi sa rkkörön  tú l fekvő Kolori 
üzemekben, a  R au tavaara i vasércbányában, valam in t 
az O utokum pu Oy rézkohászati üzemben. . (BB)

Acélgyártás
Me.: k t

ÉV Eltérés
M egnevezés V állalat 1980 1981 %

SM -acél- LKM 757,8 470,8 —37,8
gyártás OKÜ 1323,5 1181,0 —10,7

DV 1169,9 1017,8 —13,0
CSV 163,3 146,3 —10,4

MVAE 3414,5 2815,9 —17,5

E lektro- LKM 200,0 180,8 —9,6
acélgyártás DV 19,8 18,1 —8,6

CSV 39,8 39,7 —

BnL 8,8 9,0 —

ÖV * 13,6 15,3 +12,5

MVAE 282,0 262,9 - 6 ,7

LD -acélgyártás LKM 4,0 344,5 —

DV — 165,4 —

MVAE 4,0 509,9 —

Acél LKM 961,8 996,1 + 3,6
összesen OKÜ 1323,5 1181,0 —10,7

DV 1189,7 1201,3 + 1,0
CSV 203,1 186,0 —8,4
BnL 8,8 9,0 —

ÖV 13,6 15,3 +12,5

MVAE 3700,5 3588,7 —3,0

N yersvas- LKM 497,5 565,8 —13,7
gyártás OKÜ 926,8 795,9 —14,1

DV 811,8 850,6 —4,7

MVAE 2236,2 2212,3 - 1 ,0

H engerelt LKM 774,0 706,7 - 8 ,7
készáru- OKÜ 984,0 917,1 —6,7
gyártás DV 1153,1 1114,8 —3,3

BnL 68,6 67,4 —1,7

CSA 63,0 11,7 —81,4

MVAE 3042,7 2817,7 —7,4

K orm os L ászló  
MVAE

Könyvismertetés
M arcsenko , N. A .—P ecsenov, Sz. P.: M ásodlagos ener 
giaforrások hasznosítása a vaskohászatban

C sernaja M etallurgija, B ju lle ten ’ N—T inform ării; 
1981. 9. sz. p. 26—38.

A z iparban  hasznosíto tt m ásodlagos hőenergia 40%-óit 
és a  m ásodlagos fű tőanyagok 80% -át a  vaskohászati 
v állalatok  haszná lják  fel. Szám os ú j berendezést 
és. technológiát dolgoztak ki és vezettek: b e  az  ip a r 
ban  : pl. gázhabosító kom presszor nélküli tu r 
b inákat, forgókemencék. energia-technológiai agregát- 
ja it, kom plex páro log tató -hű tő  beerendezéseket, h e 
v ítő  kem encék füstgázainak  hőhasznoeítására szolgáló 
berendezéseket, stb.

Az 1970—1980-as évek fo lyam án a  vaskohászatban 
üzem elő hőhasznosító berendezések szám a a  Szovjet
unióban 210-el em elkedett és 1981 ele jé re  e lé rte  az 
1100'at. Az ilyen típusú  és rendeltetésű  berendezések 
41,5%-a a  SM -üzem ekben üzemel.

A m artinkem encék  és; a  kétfürdős acélgyártó  ke 
m encék füstgázainak jobb hőhasznosítása érdekében, 
a  m űködő berendezések m ellé1 130—180 ezer m-Vóra 
áteresztőképességű tornyos kazánokat telepítenek.

K o zm a  L.
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FÉMKOHÁSZAT
Rovatvezetők: GYULASI ISTVÁN, HAREACH WALTER

Anyag- és energiamegtakarítás az olvadt alumínium
közúti szállításával

H A J N A L  J Á N O S  oki. kohóm érnök , S Z A B L Y Á R  P É T E R  oki. kohóm érnök
A L U T E R V — F K I

D K : 669.71— 404 : 658.286.4

A z  olvadt fém  közúton való szá llítá sának a  hazai 
iparban  eddig kevéssé vizsgált kérdésével fog la lkoz 
nak. B em u ta tjá k  a  fém szá llítás fokozatos elterjedését, 
s a n n a k  techn ika i m egoldásait. A z  a lu m ín iu m  ú jra- 
olvasztásának költségeit v izsgá lva  elem zik az olvadt 
fém  szá llítás jogosultságát, keresve hazai bevezetésé
nek lehetőségeit.

Az olvadt lémszállítás bevezetése és elterjedése

Az olvadt fémszállítás lehetősége a második 
világháború idején merült fel az USA-ban. Az 
alumínium-ellátási nehézségek késztették az autó
gyárakat arra, hogy öntödéik számára a közeli ko
hókból üstökben odaszállított folyékony alumíni
umot biztosítsanak. 1^950-ben indult az első kísér
leti szállítmány a R eyn o ld s  A lu m in iu m  Co. New 
York állambeli új kohóüzeméből a Chevrolet autó
gyár kb. 4 km-re levő fémöntödéjébe. A 3 éves 
kísérleti időszak folyamán a napi szállítás 
maximum 3,5 t volt. A kísérleti időszak kedvező 
eredményei a szállítás végleges bevezetését jelen
tették. 1952-ben a Reynolds már évi 9000 t olvadt 
alumíniumot szállít az arkansasi J o n es  M il ls  
öntödének, 1955-ben pedig 10 éves szerződést köt 
a F o rd  M otors Co. Alabama állambeli üzemével 
évi 30 000 t alumínium szállítására [1].

Az olvadt fémszállítás végleges térhódításának 
je1 ént ős állomása volt a közlekedési hatóságok 
engedélyének megszerzése ehhez az új szállítási 
módhoz. 1959-ben az A lcoa  W arrich  elektrolizáló 
üzeméből a napi 100 t olvadt alumíniumot a 160 
km-re levő Indiana állambeli G. M . B ed ford  öntő
débe szállítják [1]. A szállítási csúcstávolságot 
sokáig a K a ise r  R aven sw ood  kohóüzem és a G. M .  
R eliance  (Ohio) közti 450 km jelentette, de ma már 
tudomásunk van -— szintén az USA-ban —- 560 
km-es szállítási távolságról is [2].

Az olvadt alumínium szállítás gyors elterjedését 
jó) jellemzik a háború utáni autóipar cégeinek 
nyomásos öntvény felhasználási adatai. E szerint 
amíg 1955-ben a beépített nyomásos öntvényeknek 
mindössze 29%-a (48 millió font) volt a szállított 
olvadt fémből saját gyártású öntvény, 1959-ben 
ez meghaladta a 61%-ot (104 millió font) [1] 
Az olvadt fém szállítás gyorsan terjedt Európában 
is, előbb Angliában vezették be, majd Olaszország
ban a FIAT nagynyomású öntődéit Carmagnolá- 
ban szolgálták ki folyékony fémmel. Az NSZK-ban 
olvadt fémet először 1972-ben szállítottak a K a r l-  
S ch m id t S tu ttg a rt- V aih in gen -i hulladékolvasztó 
üzemből a 20 km-re levő D a im ler-B en z  A .  G.

Esslingen-Mettingen-i öntödéjébe [3]. A K a r i  O etin- 
ger cég alumíniumolvasztó üzeme a bajorországi 
Weisenhornból négy öntődét lát el folyékony fém
mel évi 8000 t mennyiségben. A legnagyobb szállí
tási távolsága 150 km [4].

A fémszállítás NSZK-beli térhódítását mutat
ják az ország 12 legnagyobb formaöntődé jenek 
1977-es üzemi adatai [5]:

Az öntödék termelése az olvasztásra használt 
energiahordozók fajtái szerint:

Ö n t vény term elés 
(tonna)

Megoszlás) %)

villam osenergia 12 000 37,4
földgáz 105 000 32,7
olaj
o lv ad t fém

63 000 19,6

beszerzés 33 000 10,3

Összesen: 321000 100,0

] 980-ra az o lv a d tfém  beszerzés m eghalad ta  a  20 %-ot

Hazánkban az olvadt fémszállítás gondolata 
1958-ban a Székesfehérvári Könnyűfémmű tuskó- 
öntődéjének tervezésekor már felmerült. Beruhá
zói kívánságként hangzott el az Inotáról történő 
folyékony fémszállítás. A kérdés tanulmányozá
sára akkor nem volt lehetőség, s így az megvalósí
tásra sem kerülhetett.

Az ALUTERV 1962-ben tanulmányban elemez
te az olvadt fémszállítás hazai lehetőségeit és 
javaslatot tett annak fokozatos bevezetésére a 
3 kohóból a Székesfehérvári, illetve a Kőbányai 
Könnyűfémműbe.

Az olvadt íéinszállítás technikai kivitelezése

Az USA-ban kialakúit módszereknél a 930— 
980 °C-on csapolt kohófémet a vákuumüstökből 
az előmelegített 3—5 t befogadóképességű szállító
üstökbe töltik. Az üstök jó hőszigetelése a fém 
lehűlését erősen mérsékli, így nagy távolság meg
tétele után is 800—850 °C-os fém érkezik a felhasz
náló üzembe. Egyes esetekben a feldolgozó üzemek 
a fémet az öntőkemencék előtt még az üstben 
gáztalanítják [1].

Az NSZK olvasztóüzemei elsősorban formaöntő- 
déket látnak el olvadt alumíniummal. A kb. 900 °C- 
ra fel melegített üstbe kb. 800 °C-on csapolják a 
fémet. A két órán belül bekövetkező hőmérséklet-
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]. ábra. H őszigetelt, leemelhető fedelű, kiön tő  csőrön át 
üríthető  fém szállító  üst

1. tég lafa laza t; 2. d öngö lt szigetelőanyag; 3. szálas szigetelő a n y ag

kiegyenlítődés után a fém lehűlési sebessége 15 
°C/óra. A kisebb távolságokról visszatérő üstöket 
gyakran nem kell újra melegíteni [3]. Maguk az 
üstök megfelelő hőszigeteléssel fel- és lecsavaroz
ható fedéllel ellátott tartályok. A szigetelt fedél 
oly szorosan illeszkedik az üsthöz, hogy még teljes 
felborulás esetén sem ömlik ki az olvadt fém. Az 
üstök az NSZK-ban csapolócsőrrel elllátottak, 
míg több más országban fenék űrítésűek. A Junker 
cég áhal kifejlesztett üst metszeti rajza látható 
az 1. ábrán. A szállítást végző nyergesvontatók pla
tójára az alvázzal összehegesztett fémgyűrűkbe 
helyezik a 2—3 db 3—3,5 t önsúlyú 3,5—5 t alu
mínium befogadására alkalmas üstöt. (2. ábra)

Az olvadt fémet a feldolgozó öntődébe megfeleő 
hőmérsékleten kell szállítani. Autópályákon na
gyobb távolságból lehetséges a szállítás mint 
közönséges közutakon. A szállítók általában 4—5 
óra szállítási időt tekintenek a felső határnak, 
ebben az esetben esetleges közlekedési dugók és 
időjárás okozta zavarok biztonsági tartalékideje 
nincs beszámítva. Az NSZK-ban az előbbi okból 
kifolyólag 7 óráig tartó szállítás után még folyé
kony állapotú aluminium ért célba [6] ,

Az olvadt fémszállítás létjogosultsága

Népgazdasági szinten vizsgálva elegendő leszö
gezni, hogy az olvadt fémszállítás akkor gazda-

2. ábra. F o lyékony fém szállító  gép járm ű üstökkel

ságos, ha beruházási és üzemeltetési költségei ki
sebbek mint a lehetséges megtakarítás. Az eljárás 
bevezetésének azonban előfeltétele, hogy az mind 
a vevőnek, mind az eladónak gazdaságos legyen. 
Vagyis — ha nem egy vállalat 2 üzeme közti 
szállításról van szó — a gazdaságosságot két oldal
ról kell vizsgálni. Olvadt fémszállítás létrejöhet 
alumíniumkohó és öntöde (mind forma-, mind 
tuskóöntöde), illetve hulladékfeldolgozóüzem, az
az olvasztómű és formaöntőde között. Hagyomá
nyos üzemek esetében az olvadt fém szállítására 
illetve fémbeszerzésre való áttérés természetesen 
beruházási igénnyel is jár, ami azonban rövid idő 
alatt megtérül. Üj üzem vagy üzemek létesítése 
esetén — olvadt fémellátást tervezve — jelen
tős beruházási összegek is megtakaríthatók, mind 
az épületigények, mind a gép- illetve kemencei
gényben. A gazdaságosság megítélésénél mind a 
vevő, mind a szállító szempontjából döntő jelen
tőségű a szállított fémmennyiség és a szállítási 
távolság. (Műszaki szempontok eleve meghatároz
zák a legkisebb fémmennyiséget, illetve a leg
nagyobb távolságot.) Ezt még olyan tényezők is 
befolyásolják, mint az út - és forgalmi viszonyok, 
vagy közeli öntődének az egyidejű —esetleg ugyan
azon szállítmánnyal való — kiszolgálása stb. A 
szállítás optimális szervezésével a költségek jelen
tősen csökkenthetők.

Az olvadt fém szállítása gazdaságosságának 
meghatározásánál a szakirodalom elsődlegesen az 
újraolvasztás energiaköltségeinek elmaradását em
líti, ho'ott az összes költségének a vizsgálata 
helyes. Ugyanis az olvasztási költségek számítá
sánál meglepő eredményként adódik, hogy — a 
mai drága energia esetében — annak csupán 20— 
40%-át teszi ki az energiaköltég. S  ennél jelentő
sebb tételnek (40—70%) adódik a fémleégés költ
sége. A 3. ábrán négy alapvetően különböző típusú, 
befogadóképességű, óránként 1 t olvadt fémet 
biztosító alumíniumolvasztó kemence olvasztási 
költségeinek alakulása látható. A kemencékjtípusai:
1. 0,581 befogadóképességű födgáztüzelésű tégelyes 

olvasztókemence (3 db)
2. 1,5 t befogadóképességű, földgáztüzelésű, két 

munkaterű olvasztókemence
3. 101 befogadóképességű, földgáztüzelésű, nyitott 

előterű (zsebes) olvasztókemence
4. 3 t befogadóképességű, tégelyes indukciós ol

vasztókemence
A 2—4 sz. kemencék enefgiafelhasználása közel 
azonos, míg az 1. sz. kemencéé valamivel nagyobb. 
A kemence hatásfokok összehasonlítása nem jellem
ző, mivel a 2. és 3. sz. kemencék folyamatosan ol
vasztók, egyben hőntartó kemenceként is üzemel
nek. A leégés —kohótömb hidegbetét esetén — az
1. és 4. sz. kemencéknél 1 %, a 2. és 3. sz. kemencék
nél 1,5%. A villamosenergia ára a számításnál 
0,757 Ft/kWh a földgázé 0,0583 Ft/MJ az 
alumínium ára 45 Ft/kg. Végül megjegyezzük, hogy 
diagram meghatározása gépkönyvi alapadatok 
figyelembevételével történt. Természetesen az 
olvasztás összes energiaköltségei közel sem taka
ríthatok meg. Nem lévén az öntődének olvasztó- 
kemencéje természetesen amortizációs költség sem
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3. ábra. E g y  tonna ; a lu m in iu m  m egolvasztásánál jelentkező  
költségek a laku lása

1. egyéb költségek , 2. fa la z a t k a rb a n ta r tá s i  költség , 3. fém leégési 
költség , 4. energia  kö ltség , 5. am ortizációs költség

jelentkezik, viszont a folyékony fémalapú öntöde 
más jellegű kemenceparkot kíván, amely esetleg 
hőntartó kemencék beszerzésével járhat. Az olvasz
tási energiamegtakarítás is csökken azzal az ener
giatétellel, ami az eladónál merül fel az olvadt fém 
megfelelő mértékű túlhevítésénél, hogy az a fel
használóhoz még olvadt állapotban érkezzék meg. 
(Ha alumíniumkohó a szállító, a túlhevítés nem 
jár energiabefektetéssel, hisz a fémet eleve túl
hevített állapotban csapol ják az elektrolizáló kádak
ból.) A túlhevítés mértékét a szállítási idő, azaz 
a szállítási távolság határozza meg.

Az energiamegtakarítás nagyságát befolyásolja 
továbbá az öntöde üzemi munkarendje valamint 
az üzemi munkarend és a szállítások ütemezésének 
összhangja, amely meghatározza a hőntartási 
időt. Nem folyamatos vagy háromműszakos 
üzem esetén a nem dolgozó műszak alatti hőntar- 
tás az energiamegtakarítás terhére történik. Végül 
nem hagyható figyelmen kívül, hogy a szállító
üstök előmelegítése szintén energiaigényes. Mind
ezekkel együtt az olvasztás tiszta energiamegta
karítása még így is jelentős.

A fémleégés jelentős csökkenéséből adódó költ
ségcsökkenés a fémsalak értékével kisebb. A sala
kot ugyanis általában feldolgozzák vagy értéke
sítik. Mindenestre az 1981-es csökkenő fémárak 
mellett is a fémleégés a legjelentősebb tétele az 
olvasztási költségnek, ami egyben arra is utal, 
hogy az olvasztó és hőntartó kemencék beruházá
sánál a fajlagos energiafelhasználás mellett foko
zottabban kell figyelni a várható fémleégés értékére

A falazat karbantartásából eredő költségcsök
kenést a többlet hőntartási igény hasonló jellegű 
költségkihatásai csökkentik. Az egyéb tételek 
(égéslevegő-ventillátor hajtása, hűtővíz, tégely 
stb.) általában kis értéket képviselnek. A fenti 
tételek adott üzemi adatok birtokában számszerű
síthetők.

Az olvadt fémszállításnak vannak még egyéb, 
költségben kifejezhető, illetve nehezen kifejezhető 
előnyei, amelyeket a műszaki-gazdasági előnyök 
összefoglalása tartalmaz.

Az olvadt fémszállítás műszaki-gazdasági elő
nyei a kohóüzem, illetve az olvasztóüzem szem
pontjából :
— Az öntőberendezések elmaradásából származó 

beruházási költségmegtakarítás (elmaradnak 
az öntöde esetleges bővítésének költségei is.)

— Elmaradnak a tömbösítés és a kötegelés személyi 
és anyagköltségei.

— Elmarad a tömb? akományok szállítása.
— A folyamatos fémszállítás miatt kisebb a kész

áru raktározási területigénye
— Környezetvédelmi előnyök a fémkezelés elma

radásából.
Az öntőüzem szempontjából:
— Az olvasztás elmaradásából adódóan a fém

leégés csökken.
— Az olvasztás elmaradásából adódó energia

megtakarítás.
— A fém a tömbösítés és az újraolvasztás követ

keztében, továbbá a szállítás közbeni rázás tisz
tító hatása miatt kevesebb gázt és oxigént 
tartalmaz.

— Beolvasztandó tömb hiányában tárolási költ
ség csökkent.

— Az olvasztás elmaradása kisebb környezet- 
védelmi költségráfordítást eredményez.

— Tuskóöntődék esetében a meglevő öntödei 
berendezések kapacitás-növekedése, illetve a 
meglevő öntöde bővítésének és ezek költség- 
kihatásainak elmaradása.

Az olvadt fémszállítás hazai bevezetésének 
lehetőségei

A folyékony fémszállítás hazai bevezetésének 
feltételei a következők:
— az érdeklődés felkeltése;
— a bevezetés érdekeltségi rendszerének meg

teremtése;
— a tényleges igények felmérése;
— megfelelő előállító és forgalmazó bázisok léte

sítése;
— a közúti szállítás engedélyezési eljárásának 

lefolytatása;
— a szállítójárművek és tégelyek műszaki megol

dásának kidolgozása;
— összefoglalva: a másodlagos fémfeldolgozás 

korszerűsítése, racionalizálása.
A hazai alumínium formaöntészet spontán fejlő

dése következtében igen szétaprózódott. Mindössze 
10 öntöde termelése haladja meg az 1000 tonnát 
évente, a fennmaradó 130—140 kisüzem éves ter
melése átlagosan 150—160 t [7]. Az öntészeti 
kapacitások ésszerű összevonása jelentősen növel
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né azok gazdaságosságát, egyben megteremthetné 
a folyékony fémellátás fogadási oldalát. A meglevő 
öntödék területi elhelyezkedése már kedvezőbb 
a folyékony fémellátás szempontjából, mivel az 
üzemek közel egyharmada Budapesten van, egy- 
hatoda pedig Pest megyében. Alkalmas fémellátó 
bázisnak kínálkozna a Metalloglobus Qualitál 
apei gyára.

IRO D A LO M

fi]  Gzeke A .:  T anu lm ány  a folyékony fém szállítás 
hazai m egvalósításának  v izsgálatá ra vonatkozóan. 
— K ézira t (1962)

[2] A m stro n g  O .L .: Bezug von F lüssigm etall, ein W eg 
zur E nergieeinsparung in  der D ruokgiesserei.— 
G iesserei-Praxis 1978/20

[3] B runhuber E . : D ruckguss aus angeliefertem  F lüssig 
a lum inium  —  G iesserei-Praxis 1977/13— 14

[4] Die A lum inium schm elze au f R äd ern  —  V D I N ach 
rich ten  1977/22

[5] B ü ch en  W .:  N E-M etall-Schm elz- und W arm halte- 
öfen —  Giesserei 1978/19

[6] H a a ck  F . W . : H erste llung  und V ertrieb  von Alu- 
m inium lcgierungen in flüssiger F orm  —  Giesserei 
1974/17

[7] P ilis sy  L .—R ö m e r  B . : Az alum in ium öntvény  -gyár 
tá s  és -felhasználás fejlődése és fejlesztése 1990-ig 
—  Ö ntöde 1977/12

Szigetelő műanyagok alkalmazásának lehetősége vörösiszap
tárolásakor*

V V

K Ó L Á K  M.  —  C A T O V I C  F.
M osztari T im fő ldgvár, Jugosz láv ia

• D K : 669.712.1.002.68 : 627.796.8

A  bitum enes szigetelőanyagokkal hasonlították 
össze az Izo p la szt P V C -fó lia  a lka lm azásának lehe
tőségét vörösiszapot tároló m edencék szigetelésénél 
A z  eredm ények szerin t a  fó lia  kedvezőbb a b itum enes 
szigetelőknél, de zsugorodik, ruga lm assága  k ism ér 
tékben csökken. N e m  sikerü lt o lyan  eredm ényeket el 
érn i, m elyek kellően a lá tám asztanák a fe lhasználást.

A Bayer-eljárás lényege abból áll, hogy a bauxit- 
ból mint kiinduló nyersanyagból NaOH-al az alu
míniumot kioldják és timföldhidrátként kiválaszt
ják, az oldhatatlan részt pedig — a vörösiszapot 
—, amely a gyártás hulladéka, eltávolítják a kör
folyamatból és szuszpenzió alakjában. Abauxit-kom- 
ponens kémialilag semleges és nem veszélyezteti a 
környezetet. A lúgtartalmú vörösiszap azonban 
már állandó veszélyt jelent a környezet számára
[1]. A problémát még az is bonyolítja, hogy majd
nem mindegyik jugoszláviai timföldgyár, akárcsak 
a bauxit előfordulások is, mészköves területen 
helyezkednek el, ennek következtében lehetővé 
válik a talajvizek szennyezése, de a talaj áteresztő- 
képessége miatt így a felületi vizek is jelentős mér
tékben szennyeződhetnek.

A vörösiszap hányókon ezért elsősorban a talaj
víz át nem eresztését kell biztosítani. Ehhez a 
medence borítására alkalmazott anyagnak telje
sítenie kell az alábbi követelményeket:
— ellenállónak kell lennie a vörösiszap komponen

seinek agresszív hatásával szemben (lúg),
— kielégítő mechanikai jellemzőkkel (rugalmasság, 

szakítószilárdság, hőmérsékletállóság stb.) kell 
rendelkeznie, és

— alkalmazásának gazdaságosnak kell lennie.
Ennek tekintetbe vételével megvizsgáltuk a 

polivinilklorid műanyag alkalmazásának lehetőségét 
a vörösiszap medencék borító anyagaként. A 
PVC fólia hajlékonyságát és rugalmasságát a tele 
pítés helyszínén több hónapon át vizsgáltuk annak 
megállapítására, hogy milyen mértékben képes a

* A  K GST F ém kohásza ti Á llandó B izo ttsága K ö n n y ű 
fém kohászati Tudom ányos M űszaki T anácsa közlö 
nyében m egjelent dolgozat. (Szerk.)

fólia megfelelni a vele szemben támasztott, előbbi 
követel ményeknek.

Elvileg a fólia számos kedvező jellemzővel ren
delkezik a korábban erre a célra felhasználásra 
kerülő anyagokkal szemben. Mindenekelőtt a 
PVC fólia jól ellenálló az agresszív kémiai hatások
kal szemben, jó mechanikai tulajdonságokkal ren
delkezik és viszonylag olcsó [2].

Kísérleti rész

A hajlékony PVC fólia vizsgálatait a spliti 
Jugovinil gyár szürke színű IZOPLASZT PVC 
szalagjával végeztük el, melynek méretei a követ
kezők voltak: vastagság 1,20 mm, szélesség 105 cm 
és tömege 1500 g/m2. A fólia műszaki jellemzőit az

1. táblázat tünteti fel.

Laboratóriumi körülmények között vizsgáltuk 
a különböző koncentrációjú NaOH és a hőmér
séklet hatását a fóliaméretek állandóságára. A 
minta másik részét meglevő vörösiszap hányok 
üzemi körülményei között vizsgáltuk.

E vizsgálatok célja a puha fóliaminta állapo
tának meghatározása volt üzemi körümények 
között.

1. táblázat
Az IZOPLASZT PVC fólia m űszaki jellemzői

T ulajdonság V izsgálati M érték- 
m ódszer egység É rték

F aj lagos töm eg D IN  63.479 g /c m 3 1,34
Szakítószilárdság JSGS 2.734

hosszanti k p /c m 3 196
h a rá n tirán y ú 150

Szakadási nyúlás JSGS 2.734
hosszanti % 272
h ará n tirán y ú % 308

M érettartósság D IN  16.938
hosszanti % 2
h ará n tirán y ú 2

Vízgőz áteresztés JSGS 2.736 g /m 2 1,2
V ízáteresztés D IN  16.938 kielégítő
A lkalm azhatóság -2 0 - tó l  +  70°C-ig

2 2 2 Bányászati és K ohászati Lapok — KOHÁSZÁT 115. évfolyam, 1982. 5. szám



L aboratórium i vizsgálatok

A hőmérséklet hatása

Meghatároztuk a puha PVC fólia viselkedését 
nagyobb hőmérsékleten, minthogy ennek nagy 
jelentősége lehet a vörösiszap hányókon való 
esetleges felhasználás szempontjából.

A hányóra csővezetéken szállított vörösiszap 
a medencébe kerülés pillanatában 60 °C hőmérsék
letű is lehet. Normális üzemi körülmények között 
ez a hőmérséklet alig változik és a 4 hónapi kísér
leti idő alatt a hőmérséklet értéke 55—60 °C között 
ingadozott.

A fólia nagy hőmérsékletű viselkedésének meg
határozásához 200 x15 mm méretű mintákat ké
szítettünk ugyanabból a PVC tételből és a min
tákat 70 °C-on 60 óráig, illetve 75 °C-on 40 óráig 
laboratóriumi szárítószekrényben vizsgáltuk.

Mindkét esetben három mintacsoportot alkalmaz
tunk : az egyiket a fólia-szalagból keresztirányban, 
(K), a másikat pedig hosszanti irányban (H) vág
tuk ki, a harmadik csoportot pedig hideghegesz
tésű (PVC tetrahidrofurános oldatával) varrattal 
(C) készítettük. Kísérleti eredményeinket a 2. esd. 
táblázat tartalmazza.

A mérések azt mutatták, hogy a minták méret- 
változása törvényszerűen megy végbe. A válto
zások különösen hosszanti irányban kifejezettek, 
itt — 3,0%-os változás is megfigyelhető. Haránt
irányban a méretváltozás nem haladta meg az 
1,5%-ot. A DIN 16 938 szerint a 3%-os változás 
jelentős mértékben meghaladja az ezen szabvány
ban megengedett (2% alatt) értéket.

A szakítószilárdság értéke kisebb, mint az új 
fóliánál, de mindkét esetben a legnagyobb érté
ket a hosszanti irányban kivágott mintákon 
észleltük, míg a legkisebbet a harántirányban 
kivágott mintáknál figyeltük meg.

A szakadási nyúlás hozzávetőleg mindegyik 
mintánál azonos értékű volt, azaz az új anyaghoz 
képest a rugalmasság csökkent.

2. táblázat
70 °C-on végzőit vizsgálatok eredménye

M inta
sorsz. Típus Ido,

óra

M inta
hossza

m m

M éret-
változás

%

Szakító 
sz ilárd 

ság,
k p /cm 2

Szaka 
dási

nyúlás
%

1 C 60 194 - 3 ,0 139
2 C 60 194 - 3 ,0 128 —

3 C 60 194 - 3 ,0 125 —

Á tlagérték 194 - 3 ,0 131 ____

4 H 60 193 - 3 ,5 156 230
5 H 60 194 - 3 ,0 153 240
6 H 60 194 - 3 ,0 150 245

Á tlagérték 194 - 3 ,0 153 238

7 к 60 203 1,5 120 205
8 к 60 203 1,5 127 250
9 к 60 203 1,5 122 203

Á tlagérték 203 1,5 123 228

3. tábláza
75 °C-on végzett vizsgálatok eredménye

M in
t a  T ípus

sorsz.

Idó
óra

M inta
hossza

ţnm

M éret- 
v á lto 
zás, %

Szakító 
sz ilárd 
ság ,kp/ 
k p /cm 3

Szaka 
dási

nyúlás
%

1 C 40 194 - 3 ,0 145
2 C 40 193 - 3 ,5 139 —

3 C 40 194 - 3 ,0 134 —

Á tlagérték : 194 - 3 ,0 139 —

4 H 40 194 - 3 ,0 139 215
5 H 40 194 - 3 ,0 139 240
6 H 40 194 - 3 ,0 167 262

Á tla g érték : 194 - 3 ,0 148 239

7 К 40 203 1,5 117 200
8 К 40 203 1,5 134 270
9 К 40 203 1,5 120 230

Á tla g érték : 203 1,5 123 233

A nátrium-hidroxid hatása

A vörösiszap normális körülmények között 
néhány százaléknyi nátronlúgot tartalmaz. Ezért 
10 és 50%-os oldatokat készítettünk vizsgálata
inkhoz. A koncentráció értékeket tudatosan vá
lasztottuk, mivel nincs kizárva annak lehetősége, 
hogy az üzemzavar esetén a hányóra nagyobb 
lúgtartalmú vörösiszap kerülhet.

Ebben az esetben is 200X15 mm méretű min
tákat vágtunk ki mind kereszt, mind pedig 
hosszanti irányban és a mintákat nátronlúg oldat
ba helyeztük. A mintákat 4 hónapig tartottuk az 
oldatban, majd meghatároztuk a szakítószilárd
ság és a szakadási nyúlás értékét. A kapott ered
ményeket a 4. és az 5. táblázat tartalmazza. Vala
mennyi esetben a minták méretei csökkentek. 
A 10%-os lúgoldatban a csökkenés majdnem azo
nos volt és 1,5%-ot tett ki az 50%-os lúgoldatban 
lényegesen nagyobbnak bizonyult és 5—7%

4. táblázat

10 %-os NaOH oldatban végzett vizsgálatok eredménye

M inta T ípus sorsz. r

M inta
hossza

m m

M éret- 
változás

%

Szakító
szilárd 

ság,
k p /cm 2

Szaka 
dási

nyúlás,
%

1 к 196 - 2 ,0 128 162
2 к 197 - 1 ,5 131 169
3 к 197 - 1 ,5 128 146

Á tla g é r ték : 197 -1 ,7 5 129 159

4 H 197 - 1 ,5 134 180
5 H 197 - 1 ,5 150 —

6 Н 197 - 1 ,5 161 260

Á tla g é r té k : 197 - 1 ,5 148 220

7 С 197 - 1 ,5 145
8 С 197 - 1 ,5 139 —

Á tla g é r ték : 197 - 1 ,5 142 —

Bányászati és; K ohászati Lapok — KOHÁSZÁT 115. évfolyam, 1982. 5. szám 223



5. táblázat
50 %-os NaOH oldatban végzett vizsgálatok eredménye

M inta
sorsz. T ípus

M inta
hossza

m m

Méret-
változás

S zakító 
sz ilárd 

ság, 
k p /c m 2

Szaka 
dási

nyúlás,
" %

1 К 188 - 6 ,0 145
2 К 189 - 5 ,5 134 150
3 К 188 - 6 ,0 150 —

Á tlagérték 188 - 6 ,0 143 —

4 H 186 - 7 ,0 161
5 Н 190 - 5 ,0 167 37
6 Н 189 - 5 ,5 156 27

Á tlagérték 188 - 6 ,0 161 —

7 С 189 - 5 ,5 145
8 С 189 - 5 ,5 161 —

Á tlagérték 189 - 5 ,5 153 —
«

között ingadozott. Az 50%-os lúgoldatban a PVC 
fólia nem állandó, az említett méretcsökkenés 
mellett más változásokat is megfigyeltünk: szürke 
színe sötétbarnára változott, lecsökkent a rugalmas
sága is, ami a szakadási nyúlás eredményeiben is 
megmutatkozott. Mindez a fólia szerkezeti válto
zásaira utal.

A kapott szakítószilárdsági értékek ebben az 
esetben is kisebbek, mint az új fóliánál, ami azt, 
jelenti, hogy a nátronlúg, akárcsak a hőmérséklet 
szintén csökkenti a szakítószilárdságot. A szakító
szilárdság átlagértékei a hosszanti irányban kivá
gott mintáknál a legnagyobbak, és a legkisebbek a 
harántirányban kivágott minták esetében. A 
szakadási nyúlás kisebb, mint a hőmérséklet 
hatásának vizsgálatánál, 50%-os lúgoldatban a 
minták már kis nyúlás esetén is elszakadtak 
(20—30%,-kai kisebb értéknél).

A szakadási nyúlás vizsgálatánál valamennyi 
ragasztott minta mind a nagyobb hőmérsékleten 
való kezelés, mind pedig a nátronlúgos kezelés 
után a ragasztás helyén kívül szakadt el. Ebből 
arra a következtetésre lehet jutni, hogy a hidegen 
ragasztott minták tetrahidrofurán oldat alkalma
zása esetén elég jó minőségű kötést biztosítanak.

Vizsgálatuk a vörösiszap liányón

E vizsgálatoknál 4 hónapra 3 db 1000 X500 min
es fóliamintákat helyeztünk el a vörösiszap meden
cében olymódon, hogy az üzemi körülmények 
tényezőire fényt deríthessünk. A mintákat a követ
kező helyekre tettük k i:

— közvetlenül a vörösiszap csővezeték kifolyó
nyílásához,

— a medencében levő iszapba, és
— a vörösiszap medence töltésére.
Az első minta a legkedvezőtlenebb-üzemi körül

mények közé került: 55 °C hőmérséklet, a lúg és a 
vörösiszap mechanikai hatásának volt kitéve, de 
ezeken kívül a légköri hatásoknak is, minthogy a 
vörösiszap kiszállítás nem folyamatos.

Ez a minta nem állta ki a vizsgálatot. A mintán 
buborékok jelentek meg, majd szétvált és végeze
tül a fólia tönkrement. Mivel a minta gyakorlati
lag megsemmisült, nem tudtuk elvégezni a fenti 
paraméterek szokásos méréseit.

A fólia szétválását már a laboratóriumi vizsgá
latnál is megfigyeltük. Kezdetben a rétegek szét
választásához nagy erőre volt szükség, de a későb
biekben ez lecsökkent, ami a puha fólia negatív 
tulajdonságaira utal.

A második minta többé-kevésbé állandó körül
mények között volt a medencében. A hőmérséklet 
főleg a levegő hőmérsékletétől függött, és a vizs
gálat alatt 20—30 °C között változott. Az iszaptó 
felületén levő átlátszó folyadék kb. 11,5 pH-jri 
volt. Külalakját tekintve a minta nem változott. 
A szakítószilárdsági és szakadási nyúlási vizsgá
latok eredményeit a hosszanti és keresztirányban 
kivágott mintákon a 6. táblázatban tüntettük fel.

Az eredményekből látható, hogy a szakítószi
lárdság és a szakadási nyúlás a hosszanti irányban 
kivágott mintánál nagyobb, minta keresztirányban 
kivágott mintáknál, ezt egyébként az előző kísér
letekben is megállapítottuk.

A harmadik fóliaminta egyrészét 20—30 cm 
mélyen beástuk a medence kavicstöltésébe, fenn
maradó részét pedig légköri hatásoknak tettük ki. 
A betemetett mintarész maradandó alakváltozá
sokat Szenvedett: a minta részben megsérült, de 
nem lyukadt ki, mivel a statikus terhelés itt nem 
volt jelentős. Felmerült azonban a kérdés, hogyan 
viselkedett volna a fólia a medence fenekén, ahol 
a vörösiszap hidrosztatikus nyomása jelentős (a 
medence mélysége 7 m). Az így kezelt fóliából 
kivágott minták szakítószilárdsági és szakadási 
nyúlási eredményeit a 7. táblázat tartalmazza.

Itt is megfigyelhető, hogy a hosszanti irányban 
kivágott minta szakítószilárdsága nagyobb, mint 
a harántirányban kivágott mintáé.

Valamennyi vizsgálat azt mutatta, hogy a sza
kítószilárdság és a szakadási nyúlás értékei kiseb
bek, mint új fólia esetében. A kapott értékek azon
ban a megengedett határok között maradnak, az 
50%-os NaOH oldatban kapott értékek kivételével

6. táblázat

Vörösiszap medencében elhelyezed minták vizsgálata

M inta sorsz. A m in ta  
típ u sa

Szakítószilárd 
ság

k p /c m 2

Szakadási
nyúlás

%

1 к 117 230
2 к 134 265

• 3 к 120 240
4 к 117 225

Á tlagérték 122 240

5 н 139 240
6 н 145 240
7 н 153 250
8 н 156 245

Á tla g é rték : L48 244
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7. táblázat
A vörösiszap hányó töltésén vizsgált minták jellemzői

M inta
sorsz.

A m in ta  
típ u sa

Szakítószilárd 
ság

k p / о т 2

Szakadási
nyúlás

%

1 К 139 270
2 К 114 225
3 К 139 265
4 к 136 270

Á tla g érték : 132 258

5 ы 107 270
ti н 145 240
7 н 161 270

Á tla g érték : 158 260

ahol a fólia rugalmassága számottevő mértekben 
csökkent.

A hányok borítására használható anyagokkal 
szerzett tapasztalatok

A működő vörösiszap hányókat bitumen alapú 
anyagokkal borítják. Két ilyen anyag a VERBIT— 
50 és az IZOFLEX—T3. jellemző, hogy mindkét 
anyag üvegszálerősítésű, amely jelentős mértékben 
fokozza az anyagok mechanikai tulajdonságait.

Ennek ellenére azt állíthatjuk, hogy elvileg ezek 
az anyagok sem felelnek meg maradéktalanul a 
követelményeknek. Erre utalnak a hányó közelé
ben elhelyezett piezometrikus érzékelőktől szár
mazó eredmények: a vízminták pH-jameghaladta 
a 10 értéket, amiből valószínű, hogy ezeknél a 
helyeknél a vörösiszap áthatolt a záróanyagon és 
bejutott a talajvízbe..

A VERBIT—50 anyagot melynek műszaki 
jellemzőit a 8. táblázat tartalmazza, hozzávetőle
gesen 2,5 éve helyezték el a medencében, amelyet 
azóta már megtöltöttek vörösiszappal.

Megfigyeltük, hogy idővel a vörösiszap stabili
zálódik, azaz lúgos agresszivitása csökken. A levegő 
hatására az aktív lúgos komponens karbonáttá 
alakul, ennek következtében csökken a pH értéke. 
A hányó száraz felületén fehér színű karbonátos 
bevonat képződik, és a száraz iszap vizes oldásával 
nyert oldat pH-ja kb. 9,5 értékű.

A második anyagot — IZOFLEX—T3 —, 
amelynek műszaki jellemzőit a 9. táblázat tartal
mazza, később — kb. egy éve — helyezték el a 
mindmáig üzemben levő medencében.

A vizsgálatok értékelése

Összehasonlításul a 10. táblázatban bemutatjuk 
a vizsgált három szigetelőanyag legfontosabb 
jellemzőit.

Annak ellenére, hogy néhány mutató közel meg
egyezik, megállapítható, hogy az IZOPLASZT 
anyag szakítószilárdsága lényegesen jobb a másik 
két anyagénál. A vizsgálatok után az alábbi követ
keztetések vonhatók le.

H. táblázat
A VERBIT—50 szigetelő műszaki jellemzői

T ulajdonság  Méré8i m ód- J ь  szer
M érték 
egység É rték

Szélesség — cm 125
V astagság mm 3,0
Tömeg k g /m 2 2,844
L ágyuláspont P K  szerin t °C 88
T öréspont F raas  szerint 
B eté tanyag

°c -  16

(üvegszál) — k g /m 2 0,364
Szakítószilárdság

28hosszanti JiSU.M8.080 kp
h arán t 21
Szakadási nyúlás JSU.M 8.080
hosszanti % 3,0
h a rá n t % 2,7
V ízáteresztő-képesség 
1 kg /cm 2, 1 óra

— kielégítő

H ő m érsék le ttartom ány - 1 0  °C-tól + 70 °C-ig

9. táblázat
Az IZOFLEX—T3 műszaki jellemzői

T ulajdonság
Mérési m ód 

szer
M érték-
egység É rték

1. A szalag
szélessége JuSU.M 3.234 cm 125

2. vastagsága JuSU.M 3.234 m m 3,0
3. T érfogata IH N  16.938 g /cm 3 1,01
4. Üvegszál JuS.M 3.234 k g /m 2 0,08'
5. Szakító-
szilárdság JuS.M 3.080
hosszanti kp 112
h arán t 98
6. Szakadási

nyúlás JuS.U .M 3.080
hosszanti % 6,0
h a rá n t % 6,2
7. V ízáteresz-

tés JuS.U .M 3.234 — kielégítő
8. M éretvál-

tozás
hosszanti D IN  16.938 % 0
h ará n t (80 °C-on) % 0
9. A lkalm azás - 2 0 - tó l  + 8 0  °C- ig

10. táblázat
A szigetelőanyagok jellemzőinek összehasonlítása

T ulajdonság
IZ O 

PLASZT
(PVC)

V ERBLT— 
50

IZ O 
F L E X —

T3

Szalagszélesség,
cm 105 125 125

V astagság ,m m 1,2 3,0 3,0
Tömeg, k g /m 2 1,5000 2,844
Fajlagos töm eg

g/cm - 1,34 — 1,01
Szakítószilárdság

(kp)
hosszanti 196 28 1 12
h arán t 150 21 98

Szakadási nyúlás, 
%

hosszanti 272 3,0 6,0
h a rá n t 308 2,7 6,2

M éretváltozás, %
hosszanti 2 0

(80 °C-on)
h a rá n t 2 — 0

A lkalm azás - 2 0  °C-tól - 5  °C-tól - 2 0  °-Ctól
+  70 °C-ig +  70 °C-ig +  80 °C-ig
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Az IZOPLASZT fólia két rétegből áll, ami a 
vörösiszap hányok borító anyagaként való fel- 
használás szempontjából a fólia nem felel meg a 
követelményeknek (hosszanti irányú zsugorodása 
túl nagy 3,0—3,5%). 10%-os NaOH oldatban a 
fólia megfelel A szakítószilárdság értéke az új 
fóliához képest lecsökkent, de a megengedett 
határokon belül maradt. A rugalmasság kielégítő, 
bár az összes vizsgált tényező kissé csökkenti azt.

A hideg hegesztési kötés minősége kielégítő, Mégis 
a fóliával nem értünk el a teljes megbízható alkal
mazáshoz szükséges eredményeket.

IRO D A LO M

[1] G insburg és W rigge:  Die T onerde (Alum iniurnoxid) 
Berlin, 1964.

[2] L ju b ic— F le sV ., L a za r T .,  A kra p o v ic  I.: Termő- 
p lasztikus anyagok. Fő  anyagjellem zők, szerkezeti 
és technológiai előírások. L jub ljana, 1971. 28/33

Az alumínium gáztalanítás módszerének hatása 
az emberi környezetre*

P  A V I C E V I C  S.  — V U L I C  S. 
T itog rád i A lum ínium  K o m b in á t, Jugosz láv ia

D K : 669.714.12 : 661.938

A  klórozással vagy  hexaklórelánnal történő a lu 
m ín iu m , a lum in ium ötvözet tisztítá s és hidrogén 
m entesítés az ott dolgozók egészségvédelme, ill. kör 
nyezetvédelm i szem pontból nem  m egnyugtató . Lehe 
tőség van  semleges gázzal: n itrogénnel ugyano lyan  
tisztító  hatást elérni. A  F ie ld  eljárás mellett bem u 
ta tjá k  a T ito g rá d i A lu m in iu m  K om biná tban  a lka l 
m azott P ech iney fém tisz títá s i eljárást, am ely kör 
nyezetvédelm i szem pontból u g ya n ú g y  megfelelő, 
m in t am ilyen  jó tisz tu lá si hatást ér el az öntésre vitt 
fém ben.

Az utóbbi időben, mintegy 1980-ig a termelési 
és a technológiai lehetőségek fejlettsége következté
ben a fémek előállítása és felhasználása is rohamos 
san növekedett. A fémek között az alumínium 
vezető helyet foglal el. Évi átlagos növekedési 
üteme elérte a 8— 10%-ot. Más anyagok alumíni
ummal való helyettesítésére irányuló kifejezett 
tendencia valószínűleg továbbra is biztosítani 
fogja felhasználásának növekedését. Intenzívebb 
lesz mind a termelés, mind pedig a felhasználás 
növekedése a fejlődő országokban, beleértve Ju
goszláviát is.

A megkezdett beruházások befejeztével Jugosz
láviában 1980-ban kb. 350 k.tonna kohó-alumíni- 
míniumot állítottak elő évente, míg 1985-ig az éves 
termelés volumene valószínűleg eléri a 450—600 
ktonnát.

Az ilyen nagy mennyiségű alumínium előállítása 
komoly ökológiai problémákat is okoz, minthogy 
az alumíniumkohászat, minden fázisában az emberi 
környezetet szennyező ártalmas anyagok keletkez
nek.

A Bayer eljárású timföldgyártásban keletkező 
vörösiszap elhelyezésén, mint a legfontosabb 
technológiai problémán kívül más ártalmas hatá
sok is felmerülnek, például a bauxit aprításánál 
a porzás, a kalcináló kemencék gázai, a lúgelfolyás 
veszélyei stb.

A blokkanódok gyártásánál a kátrányos gőzök és 
porok mosásakor fenol jelenik meg. Az alumínium 
elektrolízis során -— a nagy hőmérséklet és a por 
mellett — a megengedettnél nagyobb koncentráci-

*A közlem ény eredetije a KGST Fém kohászati Á llan 
dó B izottsága K önnyűfém -kohászati T udom ányos M ű
szaki T anácsának  K özlönyében je len t meg. (Szerk.)

ójú káros gázok is keletkeznek. Ezek a gázok 
különösen a hidrogén-fluorid, rendkívül károsan 
befolyásolják a növény- és az állatvilágot még a 
létesítménytől jelentős távolságra is, amennyiben 
nem kerül sor ezek felfogására és megtisztítására.

Az alumíniumkohókban az emberek egészségét 
károsan befolyásoló más ártalmak mellett külö
nösen erősen szennyezik az emberi környezetet a 
fémek tisztítása és gáztalanítása során keletkező 
gázok, elsősorban a klórgáz.

Tanulmányunkban bemutatjuk a Titográdi A lu 
mínium Kombinát tapasztalatait az aluminum 
gáztalanítás néhány hagyományos módszerével. 
Minthogy ezeket a módszereket más alumíniumok
nál is alkalmazzák, ugyanakkor azok ökológiai 
szempontból elgogadhatatlanok, ezért kritikai át
tekintésüket és a Titográdi Kombinátban alkal
mazott új módszer vizsgálatát hasznosnak és 
időszerűnek tartjuk.

(lázok az alumíniumban
•

A gyártás folyamán az alumíniummal érintkező 
gázok közül (0 2. N2, СО, C02, vízgőz, szénhidro
gének stb.), viszonylag nagy mennyiségben csu
pán a hidrogén oldódik az alumíniumban és okoz
hat nehézségeket a fém további feldolgozása során, 
valamint kihat a késztermék minőségére. A folyé
kony alumíniumnak a legfontosabb hidrogén
forrást a levegőből és égéstermékekből származó 
vízgőz, a víztartalmú korróziós termékek, valamint 
az újraolvasztásnál bevitt hulladékok szennyező
désében levő nedvesség, adalékok, tűzálló anyagok 
stb. jelentik.

A hidrogén három módon juthat a folyékony 
alumíniumba: abszorbcióval, diffúzió útján és 
oldódás révén.

Az abszorbció a fém-gáz érintkezési felületén 
megy végbe. Az alumínium felületén keletkező 
oxidbevonat rendkívül erősen növeli a vízgőz 
abszorbeálásának lehetőségét. Ha a fémet 470 °C 
fölé hevítjük a levegőből és egyéb forrásokból 
abszorbeált vízgőz intenzíven reagál az alumínium
mal, hidrogén fejlődése közben:

2 A1 + 2 H20= A 120 3+ 3 H 2
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Ez megteremti a feltételeket a második folya
mat: a hidrogén fémbe való diffúziója számára. 
A hidrogén azonban csak atomos állopotban képes 
az alumíniumba diffundálni. Az alumínium és ötvö
zetei olvasztáskor és öntésekor pedig olyan tételek 
alakulnak ki, amelyek lehetővé teszik a hidrogén 
molekulák atomokra történő disszociálását. A 
hőmérséklet növekedésével fokozódik a hidrogén 
atomok mozgékonysága, ezért az alumínium hő
mérsékletének növekedésekor, mind folyékony, 
mind pedig szilárd halmazállapot esetén, növek
szik a hidrogén alumíniumba való diffúziójának 
sebessége.

Ha egy gáz valamely hőmérsékleten a fémbe 
diffundál, ez azt jelenti, hogy a gáz ezen a hőmér
sékleten a fémben oldódik. A hidrogén alumínium
ban való oldhatóságát a Sieverts törvény határozza 
meg:

m =  K s pH  gáz,

ahol K s  — az oldékonysági állandó, amelyet 
659—1000 °C hőmérséklet tartományban az alábbi 
egyenlettel számíthatunk ki:

log Ks =  — -— ^— -1-0,238 tömeg %

Ransley és Neufeld kutatásai megmutatták, 
hogy a hidrogén a szilárd alumíniumban is oldó
dik, ilymódon az nem a kristályrészek szélein kon
centrálódik, hanem az alumínium kristályrácsá
ban oszlik el.

Az 1. táblázatban közöljük a hidrogén szilárd és 
folyékony alumíniumban |való oldhatóságára vo 
natkozó adatokat.

Az alumínium különböző ötvöző elemei külön
böző képpen befolyásolják a hidrogén oldhatósá
gát : így például а Со, Zr és Ti erősen növeli a Cr és 
a> Ni alig fokozza az oldhatóságot, az Mg 6%-nyi 
mennyiségig növeli, azon túl viszont csökkenti azt, 
a Cu, Si, Ni, Mn és Pb — csökkentik a hidrogén 
oldhatóságát az alumíniumban. Az oldott gáz, 
amely az alumínium és ötvözetei olvadáspontján a 
külső nyomással van egyensúlyban, kisebb hőmér
sékleten nagyon nagy belső nyomással rendelkezik, 
amelyet külső nyomás nem egyensúlyoz ki. Ekkor 
a gáz a fém hibahelyeinnél, pl. repedéseiben, ürege
iben, nemfémes zárványaiban stb. halmozódik fel. 
Az alumínium hőkezelésekor ezeken a helyeken 
a gáz nyomása addig növekszik, míg el nem éri a 
fém szilárdságát és elég nagy nyomáson pedig a 
gáz deformálja a fémet, annak felületén buboré
kokat képezve.

1. táblázat
A hidrogén oldhatósága az alumíniumban

Szüárd halm azállapo t F olyékony állapo t

Hőm érsék- O ldat H őm érsék- O ldat
le t, °C cm 3/ 100 g le t °C em 3/100g

300 0,0010 660 0,69
400 0,0050 700 0,92
500 0,0125 750 1,23
600 0,0260 800 1,67
660 0,03601 850 2,15

A fémben levő gáz következtében fellépő főbb 
hibák a következőek:
— a porozitás, amely csökkenti a fém meleg álla

potában a képlékeny alakíthatóságot,
— gáz zárványok a tuskók felületi oxidrétege alatt,
— buborékok és gázok a hengerelt és hőkezelt 

fémben,
— hegesztési nehézségek, különösen a nagy' mag

néziumtartalmú ötvözetek esetében.
A gázzárványok miatt számos esetben előfordul, 

hogy az alumíniumból és ötvözeteiből készített 
gyártmányok eltörnek. Az egészséges helyeken 
a törés rendszerint a kristályszemeséken áthaladó 
síkokban következik be, míg a zárványokkal 
érintkező helyeken (gázok vagy szilárd zárványok) 
a törés ,a kristályszemcsék pereme mentén követ
kezik be, míg a zárványokkal érintkező helyeken 
(gázok vagy szilárd zárványok) a törés a kristály
szemcsék pereme mentén következik be, ezért 
ezek a részek terheléssel szemben kevésbé ellen- 
állóak.

(lázmentesítés klórral és klórtartalmú sókkal

Annak ellenére, hogy a folyékony alumínium fel
színének védelmére különböző sókat alkalmaznak, 
amelyek csökkentik a vízgőz ártalmas hatását, 
mégsem kerülhető el, hogy a folyékony alumínium 
bizonyos mennyiségű hidrogénnel ne szennyeződ
jék. A hidrogéntarta'om megengedhető értékre 
csökkentésére számos eljárás ismeretes, például: 
a fém átfúvatása klórral, gázmentesétése hexaklór- 
etánnal és klórsókkal, átfúvás nitrogénnel, pihen
tetés meghatározott hőmérsékleten, vákuumos 
gáztalanítás, ultrahangos kezelés stb. Széleskörű 
ipari felhasználásra azonban csak az első három 
módszer került, amelyeket az alábbiakban részle
tesebben vizsgálunk.

Gáztalanítás klórral

A klór hatékonyan távolítja el az alumínium
ból és ötvözeteiből a hidrogént. A folyékony alu
míniumon átáramló klór bizonyos része rekacióba 
lép az alumíniummal a következők szerint:

2A1 +  3C12=2A1C13

A keletkező alumínium-klorid forráspontja 183 °C, 
így az a fém tisztítási hőmérsékletén gázállapotban 
van jelen. Az A1C13 apró buborékai, amelyekben 
a hidrogén parciális nyomása px= 0 , lassan halad
nak a fémen keresztül és felúsznak a fém felületére. 
Minthogy a parciális hidrogén nyomás a fémben 
nullánál nagyobb értékű (p2<0), így a Dalton 
törvény szerint a parciális nyomás igyekszik kie
gyenlítődni, azaz a hidrogén az A1C13 buborékokba 
diffundál és azokkal együtt távozik az olvadékból. 
A klór egy része közvetlenül reakcióba lép a hidro
génnel és így távozik a folyékony fémből:

C12+2H=2HC1.

A keletkező sósavgáz ugyancsak felúszik a fém 
felületére. A fentiek szerinti reakcióba nem lépő 
klórmaradék semleges gézként viselkedik, azaz a
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fémen átáramló klórbuborékok magukba szívják 
a hidrogént és úgy távolítják el a fémből.

Az alumínium gáztalanításával oxidok és más 
fémzárványok is eltávolíthatók az alumíniumból 
olymódon, hogy a nemfémes zárvány részecskéket 
gázbuborék veszi körül, így ezeket felúsztatja a 
fém felületére és a zárvánok a salakba kerülnek á t :

2Na+Cl,=2NaCl
Ca+Cl2=CaCla

Magnézium tartalmú alumínium ötvözetnél a 
klór reagál az ötvöző fémmel:

Mg+Cl2=MgCl2,

aminek következtében a bevitt magnéziumnak 
mintegy 2%-a vész el.

A klóros kezeléshez szükséges berendezés fő 
részei: klórtartályok vagy palackok (ezek tárolá
sánál különleges előírásokat kell betartani, szárító, 
elosztó hálózat és befúvató csövek [kerámiából 
vagy grafitból]. A klórt 710—720 °C hőmérsékletű 
folyékony fémbe 9,8'103- l ,5 .1 0 4Pa (0,1—0,15 
atm.) nyomáson vezetik be 7—10 percig. A klprfel- 
használás 1—3 kg-ot tesz ki a kemence befogadó- 
képességétől és a fém hidrogéntartalmától függően. 
Az átfúvatás befejeztével 10—15 percet kel] várni, 
hogy a gázbuborékok felúszhassanak a fém felü
letére.

Minthogy a klór nagyon ártalmas és veszélyes 
az egészségre, a fém gáztalanítása idején gondos
kodni kell a klór elszívásáról megfelelő ventiláto
rokkal. Ezúton azonban nem sikerül felfogni a 
teljes klór mennyiséget, minthogy a kemencében 
uralkodó túlnyomás következtében a klór bizo
nyos része az ajtón és a kemence egyéb nyílásain 
keresztül az üzem légterébe kerül. Ezért az utóbbi 
időben a gáztalanítás e módszerét egyre ritkábban 
alkalmazzák.

Gáztalanítás hexaklóretánnal

Az említett okok miatt, de figyelembe véve a klór 
aktív gázmentesítő tulajdonságait, a fémtiszta klór 
gázzal való fúvatása helyett egyre gyakrabban 
alkalmaznak különböző klórsókat az alumínium és 
ötvözetei tisztítására. Gázmentesítő szerként az 
alábbi kórsók külön-külön vagy együttesen alkal
mazhatók: C2Clc, MgCl2, MnCl2, ZnCl2, BC13, FeCl3 
SiCl4, C2H2C14. Az alumínium és ötvözetei előállí
tásánál (a felsorolt sók némelyikét kivéve) iparilag 
majdnem kizárólag a hexaklóretánt (C2Cle) alkal
mazzák. Ez színtelen kristályos anyag, sűrűsége
2,09 g/cm3, olvadáspontja 183,5 °C. A folyékony 
fémbe vezetett hexaklóretán az alábbi reakció 
szerint bomlik e l:

C2C16= C 2C14+C12.

A kemencében uralkodó hőmérsékleten mindkét 
anyag gázhalmazállapotúvá és gázbuborékaik át
haladva a folyékony fémen magukkal ragadják a 
hidrogént. A keletkező gázok rendkívül apró a fo
lyékony fémben finoman elosztó buborékokat 
képeznek, így a megfelelő gáztalanítási hatás eléré
séhez kevesebb klórra van szükség ha hexaklór- 
etánt alkalmazunk, mint tiszta klórgáz használa

takor. A hexaklóretánt rendszerint más sók
kal együtt alkalmazzák, aj keverékekben a 
hexaklóretán tartalom a rendeltetéstől függően 
36—80% között változik. A sót a folyékony fémbe 
több adagban táplálják be harang segítségével, és a 
fémet állandóan keverik a kemence fenekén. A 
legjobb gáztalanítási hatás 740—750 °C-on érhető 
így  például — egyébként azonos feltételek mellett
— a maradék hidrogéntartalom a 700—710 °C-on 
végzett gáztalanítás után 0,12 cm3/100 g A1 volt, 
míg 740—750 °C hőmérsékleten — 0,06—0,08 
cm3/100g Al.

A hexaklóretános gáztalanításkor a nemfémes 
zárványok is eltávoznak a fémből, a felszabaduló 
klór pedig reakcióba lép a nátriummal és a kalci
ummal, csökkentve ilymódon ezen nemkívánatos 
szennyezők mennyiségét is. A felhasználás 1 tonna 
alumíniumra számítva 1,5—3 kg-ot tesz ki.

A klór hatása a környezetre

A klór sajátosságai és ártalm as tulajdonságai

A klór forráspontja —35 °C. Két és félszer nehe
zebb a levegőnél, ezért a szabadtérben az alsóré
tegben halmozódik fel, behatol a repedésekbe. 
Erős méreg. A klór belélegzésével szemben az 
emberek érzékenysége rendkívül különböző lehet. 
A legnagyobb megengedett klórkoncentráció a 
levegőben az érvényben levő jugoszláv előírások 
szerint 2 mg/m3. Kisebb koncentrációban izgatja 
a nyálkahártyákat, fejfájást, tüsszögést, rekedt
séget okoz. 14—21 ppm-nyiklórjhatása 0,5—1 órán 
át életveszélyes lehet. 100 ppm-et meghaladó kon
centrációjú klór jelenlétében legfeljebb 1 percig 
lehet tartózkodni.

A nagy koncentrációjú klór károsítja a tüdőt, a 
hörgőket, fulladást okoz, 1000 ppm feletti kon
centrációban a halál gyorsan bekövetkezik.

A klórmérgezésnek rendszerint három fázisa kü
lönböztethető meg:
— a légzőszervek izgatása a fulladás klasszikus 

tünetével, amelyet fáradékonyság, izomgyen- 
geség, általános tehetetlenség kísér;

— kisebb-nagyobb méretű tüdővizenyő fellépése, 
amely bizonyos esetekben halálos kimenetelű is 
lehet;

— a végső fázis, amikor a károsult tüdőműködése 
megszűnik és vérkeringési zavarok lépnek fel.

Még gyenge mérgezés esetében is pszichikai káro
sodás (melankólia, depresszió, nyugtalanság) lép
het fel, amely öngyilkossági gondolatokat is ébreszt

A klór levegőben való kimutatására számos mód
szer ismeretes: az ammóniával megnedvesített 
vatta- vagy géztampon nagy klór koncentrációk 
jelenlétében fehér füstöt fejleszt (ammónium-klo- 
rid keletkezik). Fluoreszcein segítségével már 
rendkívül kis koncentrációban (lepni) is sikerül ki
mutatni klór jelenlétét.

A Titográdi Alumínium Kombinátban végzett 
vizsgálatok

A Kombinát öntödéjében használt eljárás

Az elektrolízisből származó folyékony fémet hét, 
olajtüzelésű 10 és 23 tonna befogadóképességű
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billenő kemencébe adagoljuk. A tuskók, durvahu
zal és a szilumin öntését közvetlenül a kemencék
ből végezzük, a tömbök és szalagok öntésére vi
szont a folyékony fémet az olajtüzelésű kemencék
ből 4 db 10 és 23 tonna befogadóképességű villa
mos kemencébe visszük át, amelyeket öntőkemen
cékként is használunk. A 180 m hosszú, 70 m 
széles és a darupályáig 8—12 m magas öntőcsar
nok három részre oszlik: kemeneerész, öntöde és 
kikészítő rész. E csarnokban évente kb. 55 000 t 
fémet öntünk.

A Kombinátban gáztalanításra már eleve hexa- 
klóretánt alkalmaztunk. Az olajtüzelésű kemen
cékbe a sót olymódon adagoljuk be, hogy az 
rúdhoz hozzáhegesztett harang segítségével a 
folyékony fém fenekére süllyesztjük és ott beke
verjük. A gáztalanítás időtartama 8—10 perc.

A kemence forró gázai, valamint a hexaklór- 
etános gáztalanítás során felszabaduló gázok a ke
mence toroknyílásán keresztül távoznak. A nyílás 
felett gázfelfogó ernyő van, ebből, csővezeték 
vezeti el a gázt, az üzemcsarnok teteje fölé ter
mészetes szellőzés felhasználásával. Az intenzív 
gázfejlődés következtében a kemencékben túlnyo
más lép fel, így jelentős mennyiségű gáz kerül a 
kemencék ajtaján és egyéb nyílásain keresztül 
a csarnok levegőjébe. Ezen kívül a kemence felett 
létesített ernyő nem képes a kemencéből távozó 
teljes gázmennyiséget felfogni, így annak bizonyos 
része szintén a csarnok légterébe kerül.

Vizsgálati eredmények

Kombinátunkban 1975 májusától a szarajevói 
Egészségvédelmi Intézet vizsgálta a munkafeltéte
leket, valamint a Kombinát üzemegységeiben 
megfigyelhető általános, és specifikus fizikai, 
kémiai és biológiai ártalmas hatásokat. Ezen kuta
tások keretében az öntőcsarnokban mérték a klór
koncentráció értékét, és az alábbi eredményeket 
kapták:

a) Hexaklóretán betáplálásakor az olajtüzelésű 
kemencétől 2,5—3 m távolságban embermagas- 
ságban vett mintákban a klór koncentrációja 
12—57 mg/m3 volt, ami többszörösen felülmúlja a 
megengedett értéket (2 mg/m3).

b) Az üzemcsarnok különböző helyein a kemen
cétől 80 m távolságban vett minták (padlószint, 
darumagasságban) klórkoncentrációja is megha
ladta a legnagyobb megengedett értéket.

c) Az öntőcsamokon kívül vett mintában a 
klór koncentrációja a megengedett maximális 
érték alatt maradt.

A fentiekből következik, hogy az öntödei dolgo
zók állandóan ki vannak téve a klórgáz-ártalom- 
nak, különösen a kemencések és öntők, akik köz
vetlenül a kemence közelében dolgoznak. Csupán 
az tekinthető kedvező körülménynek, hogy a folya
mat szakaszos és viszonylag rövid időt vesz igény
be, így két művelet között a csarnokban — a ter
mészetes szellőzés következtében — a levegő meg
tisztul, mégpedig elég gyorsan, mivel a csarnok 
hosszanti oldala a kemencék közelében nyitott.

Az emberek egészségére gyakorolt ártalmas ha
táson kívül a klór rendkívül erősen korrodálja a

fémfelületeket is. A tiszta és száraz klórgáz nem 
korrozív, de nedvesség jelenlétében a Cl2-f-H20  =  
=  2HCl-|-0,5 0 2 reakció megy végbe. A keletkező 
HC1 és szabad oxigén intenzíven korrodálja a 
fémek felületét. Ezért az öntödei üzemcsarnok 
acélszerkezete, különösen a tetőszerkezet 6—7 év 
után már erősen korrodálódott.

Gáztalanítás nitrogénnel

A fentiekben ismertetett két gáztalanítási mód
szer mellett az iparban, különösen az utóbbi évek
ben, széles körben terjed a nitrogénes gáztalanítás 
módszeie. Ez a módszer kiküszöböli a klórral vagy 
hexaklóretánnal végzett gáztalanítás minden hát
rányát, ugyanakkor biztosítja hogy a fém minő
sége a további feldolgozásra alkalmas legyen. 
A klórtól és vegyületeitől eltérően a nitrogén 
olyan semleges gáz, amely nem oldódik a fémben 
annak fínomítási körülményei között, és nem lép 
kémiai reakcióba sem az oldott gázzal, sem pedig 
a fémmel.

A nitrogén finomító hatása az abszorpción és a 
gáz diffúzióján, így a szennyezőknek a már leírt 
módon való eltávolótásán alapul. Tehát az alu
mínium vagy ötvözetén átbuborékoltatott nitrogén
— a hidrogén parciális nyomásában fennálló különb
ség következtében — mintegy felszippantja a hid
rogént és flotáló hatást fejt ki a lebegő állapotban 
levő oxidrészecskékre.

A hatás az időegység alatt bekövetkező bubo
rékok nagyságától és számától függ. Minél kisebb 
a buborékok és minél nagyobb az átfúvatott fém 
mennyisége, annál hatékonyabb a folyamat. Minél 
kisebb a megolvadt fém hőmérséklete és minél 
tovább tart a folyamat, annál több hidrogén és 
más szennyező távozik el a fémből.

A nitrogénes tisztítást már üzemileg alkalmazzák 
Az általunk ismertetésre kerülő módszerek alkal
mazásának megválasztása a technológiától, azaz 
a kohó másodlagos alumíniumot előállító öntödei 
berendezéstől függ. Az eljárásokra viszont közösek 
a következők:

— a nitrogén minőségének olyannak kell lennie, 
hogy a szennyeződések, a hidrogén, az oxigén 
és a víz mennyisége egyenként ne haladja meg 
a 30 ppm koncentrációt.

— a nitrogénkezelés hőmérséklete 720—730 °C 
legyen, de nem haladhatja meg a 740 °C-ot.

Gáztalanítás csövekkel

Ezt az eljárást alkalmazták elsőként, mivel az 
első laboratóriumi vizsgálatoknál a nitrogént meg
felelő cső segítségéve] vezették a folyékony alu
míniumot tartalmazó edénybe. Jelenleg ezt a mód- 

. szert főként a konverteres öntödékben alkalmaz
zák, még gyakrabban az indukciós csatornás vagy 
tégelykemencékben (rövid induktorral). Az ilyen 
technológia alkalmazhatósága abból ered, hogy a 
fém felülete térfogatához képest csekély, így bizto
sítható a folyamat hatékonyságával szemben 
támasztott alapkövetelmények egyike (1. ábra).
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i .  ábra. N itro  géngázos fém tisztítá s kerám iacsövekkel 
1 — kem ence; 2 —  n itrogén  bevezető  csövek

A gáztalanítás ezzel a módszerrel úgy történik, 
hogy az aknáskemence kb. 700 °C-ra való felhevíté
se után daru segítségéve] a kemencetorok fölé 
szállítjuk az elosztó gyűrűt és a rendszerint 8 db 
60/50 mm méretű kerámiacsövet tartalmazó nit
rogén betápláló szerkezetet. Az elosztó gyűrű és 
szelep segítségével a kemencébe a nitrogén beve
zethető'. A nitrogén nyomása 0,86.104Pa (0,7 atm). 
Nitrogénfelhasználás 1,3—1,6 kg/tonna. Az eljá
rás idó'tartama (a kb. 16 tonna folyékony alumí
niumot tartalmazó kemencéknél) alumínium tisz
tításakor 30 perc, alumíniumötvözeteknél kb. 45 
perc. A gáztalanítás befejeztével a maradék hidro
géntartalom 0,12—0,20 cm3/100 g Al.

Field-eljárás

Ez viszonylag új módszer és több változata 
létezik, amelyek azonban nem térnek el lényegesen 
egymástól. Az eljárás folyamatos gáztalanítás, 
minthogy az üst a kemence és az öntőgödör között 
foglal helyet.

A kemence és az öntőberendezés teljesítményé
től függően a mozdulatlan üst egy vagy két nitro
gén bevezetővel (diffúzorral) rendelkezik, teljesít
ménye pedig olyan, hogy a folyamat hatásosságá
nak megfelelő ideig tartja magában a fémet. A 
nitrogén befúvatáson kívül a fém felületére folyé
kony fedősót adagolnak (a fémfeliilet oxidálódá- 
sának elkerülésére) további sóval bevont vagy 
tiszta alumínium-oxid golyócskákat a folyamat 
intenzifikálására, ami tulajdonképpen bizonyos 
durva szűrő és folyamatszabályozó szerepet ját
szik (2. ábra). A nitrogén nyomása 6,86.104Pk 
(0,7 atm.). Nitrogénfelhasználás kb. 1,2 kg/tonna.

A nitrogénes kezelés időtartama egyezik az 
öntés időtartamával, mivel folyamatos tisztítás
ról van szó.

A maradék hidrogéntartalom 0,08—0,15 cm3/100 
gfém.

Ezenkívül kiváló minőségű fém keletkezik, így 
ez az eljárás még a további előnyöket is biztosítja:
— az olvasztás és az öntés egyetlen kemencéből 

végezhető;
— minthogy a kemence-üst-öntőgödör távolság 

rövid, a fém hőmérséklete kisebb lehet (720 °C 
alatt is), ami elősegíti a folyamat hatékonysá
gának növekedését. A hőveszteség (az egyéb 
feltételek teljesítése esetén) csekély, minthogy 
a fémet az üstben nem hevítik.

Az eljárás hátrányai:
— már kész berendezés esetén nehéz pótlólagosan 

beépíteni a nitrogénező üstöt;
— bizonyos fémmennyiség visszamarad az öntés 

végén az üstben, azt fel kell melegíteni, ami 
befolyásolja a termék minőségét;

— a technológia nagy figyelmet igényel (fedősó 
csere, diffúzor váltás, a golyók kicserélése stb.)

— minthogy a gáztalanítás folyamatos és közvet
lenül a fém öntése után következik, ezért még a 
kisebb megszakítások és zavarok sem marad
nak következmény nélkül, minthogy a gyakor
latilag ’’nem pihentetett” fém megdermed.

Pechiney-el já rás

A Pcchiney cég öntödei berendezéseinek és tech
nológiájának megfelelően (lángkemencék a fém 
fogadására és ötvözésére és villamos ellenállás
kemencék az öntésre) az utóbbi évtizedben kidol
gozta és továbbfejlesztette nitrogénes gáztalanítási 
eljárását, amely kiküszöböli az összes ökológiai 
problémát és a további feldolgozás számára telje
sen kielégítő minőségű fémet szolgáltat.

A hexaklóretános gáztalanítással kapcsolatos 
öko'ógiai problémák kiküszöbölésére és a nitro-

\ K L - m - 2 ]

2. ábra. Fémtisztítás a Field, eljárással
1 —  fű tés; 2  — A120 3 golyók; 3 —  folyékony fém ; 4 —  b a rb o tá ló  cső; 
5 —  n itrogén ; в —  té re lv á lasz tó  fal; 7 —  kerám ia  (vagy  grafit); ta r tá ly
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3 . ábra. A  P ech iney fém tisztitá s elvi vázlata  
1 — elek trom os kem ence; 2 —  porózus csövek (b e fú v a tó  csonkok) 

3 —  o lajtüzelésű  (láng) kem ence

genes gáztalanítással kapcsolatos kérdések tanul
mányozására kombinátunk elhatározta, hogy öntö
déjében bevezeti ezt a módszert. Ezért részlete
sebben ismertetjük a nitrogénes gáztalanítás ezen 
módszerét.

A tisztítás legfontosabb berendezése a tűzálló 
anyaggal bélelt buktatható üst, amelyen a nitro
gén bevezetésére szolgáló három porózus 
csonk van. Az üst az olajtüzelésű kemence és a vil
lamos kemencék között van felállítva (3. ábra). 
A  gáztalanítás a fém egyik kemencéből a másikba 
való öntéáe alatt történik meg. Az átöntés meg
kezdéséig 5 Nm3/óra sebességgel nitrogént veze
tünk a fémbe. Amikor az üst megtelik, 50/50% 
NaCl—KC1 fedősót juttatunk a fém felületére és 
az öntés minőségétől függően további nitrogént 
táplálunk be. A fém átöntésének egész ideje alatt 
és a gáztalanítás folyamán 0,5 kg/tonna fedősót 
adagolunk. A technológia paraméterei: 
Nitrogénnyomás 0,196 Mpa (2 atm); 
Nitrogénfelhasználás:
— alumíniumnál és AlMn

ötvözetnél 2 — 2,5 kg/t
— AlMg ötvözeteknél és A1

fóliaelőterméknél 3,3 — 4, Okg /t
— eloxálható minőségű

AlMgSiOö rudaknál 4,5 — 5,0kg/t
Az átöntés-gáztalanítás időtartama 50—70 perc 

(23 tonnás kemence esetében).
A hidrogéntartalom közvetlenül az átöntés 

után 0,08 — 0,16 cm3/100 g fémben.
Az átöntés végén a nitrogén átáramoltatását a 

kezdeti értékre csökkentjük (5m3), az üst tartal
mát hidraulika segítségével a villamos ellenállás
kemencébe ürítjük, majd a nitrogén beáramolta- 
tást megszakítjuk, az üstöt kitisztítjuk és előké
szítjük a következő adag számára (4. ábra).

Az ismertetett nitrogénes gáztalanítási módszer 
a két előzővel szemben az alábbi előnyöket mutatja
— a tisztított fém villamos ellenálláskemencébe 

kerül, amelyben a kis hőmérsékleten való

4. ábra. A  P echiney féle befúvócsonk metszete 
1 — acé lköpeny; 2 — porózus csőcsonk; 3 —  tűzálló  beton ; 4 — n itrogén

pihentetés alatt (öntési hőmérséklet) még tisz
tábbá válik (Sieverts törvény),

— az üstben alkalmazott porózus csonkok (4. 
ábra) lehetővé teszik a gáztalanítás ideális 
feltételeinek biztosítását, mivel a gáz sok apró 
buborékot képez,

— a csonkok nagyon könnyen cserélhetők, bár a 
normális üzemben ez nem annyira fontos, mivel 
ezekkel 8—10 ezer tonna fém dolgozható fel, 
ami az üst tűzálló bélése élettartamának felel 
meg,

— az első szárítás kivételével nem szükséges az 
üst hevítése, mivel hidraulikusan buktatható, 
így nem marad benne fém, és a fém kémiai 
összetétele sem változik.

A korábbi módszerekhez viszonyítva az új eljá
rás hátránya, hogy a gáztalanítás a fém átöntése 
alatt megy végbe, így a fém hőmérséklete 20 °C- 
kal nagyobb, mint a,Field-eljárásnál. A Pechiney 
cég két üzemében párhuzamosan folyamatos gáz- 
talanítást vezetett be (kemence-üst-öntőgödör), 
de az így kapott eredmények, különösen az eloxál
ható minőségű rúdanyag és vékony (5—8 mikron) 
fólia előállítására alkalmas tuskóknál lényegesen 
rosszabbak voltak, mint a normál eljárás esetében. 
Ez azzal magyarázható, hogy a gáztalanítás után 
mégis szükség van a fém pihentetésére a szennye
ződések dekantálása és a fém ’’megnyugtatása” 
céljából. Ezért a Pechiney cég legújabb üzemében 
a mindenben kielégítő eredményeket biztosító 
régi elv alkalmazásához tért vissza.

Összefoglalás

Mint előttünk ismeretes, két jugoszláv cég 
épülő öntödéjében klórgázos gáztalanító-fémtisz- 
tító berendezést szerelt fel. A környezetszennye
zési problémák következtében azonban egyik cég 
sem valósította meg ezzel a módszerrel a tisztítást, 
bár ez a leghatékonyabb eljárás, de a kohóalu
mínium gyártásban már más országokban sem 
alkalmazzák .Másrészt a Sibeniki Könnyűfémmű 
kivételével, valamennyi jugoszláv cég hexaklór- 
etános gáztalanítást alkalmaz.

A kombinátunk öntőcsarnokában végzett klór 
koncentráció eredményei komolyan arra utalnak, 
hogy az alumínium tisztító berendezéseket ki kell 
cserélni nemcsak itt, hanem más üzemekben is.
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Át kell térni más tisztítási eljárás alkalmazására, 
amely ugyanolyan hatékony, de környezetvédel
mi szempontból megfelelőbb.

A Titográdi Kombinát megtette az első lépést és 
megvásárolta a Pechiney cég már bevált eljárását, 
amelyet az öntődében be fog vezetni. Ezzel a 
lépéssel az emberi környezet klórszennyezésének 
jelenleg igen fontos problémáját sikerült megolda
nunk.
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Szakosztályi hírek
Szafeosztályvezelőségi ülések

1981. novem ber 24-én a  Csepel M ű ve k  Fém m űvében  
ta r to t ta  ülését a  Fém kohászati Szakosztály vezetősége 
V árhelyi Rezső  elnökletével. M eghívottként részt v e tt 
a  vezetőségi ülésen R ausch  L a jos  a  M TESZ Csepeli Szer 
vezetének titk á ra .

A délelő tt fo lyam án a vezetőség ta g ja i a  csepeli tö rzs 
gyárra l ism erkedtek meg. Gróf T a m á s  m űszaki igazgató 
kalauzo lta  a  g y árlá to g atást. A H elyi Szervezet részéről 
K rakler László  elnök és Bross Sán d o rn é  t i tk á r  kísérte 
a  vendégeket. Csepelen a  DFMC üzem et, a  vákuum ön 
tő d é t, az analitikai lab o rt és a  fém öntődét te k in te tté k  
m eg a vezetőség tag j ai. A  délu tán i program  a m óri g y ár 
egységben fo ly ta tó d o tt. Gróf T a m á s  b e m u ta tta  a  g y ár 
egységet, részletes tá jé k o z ta tá s t a d o tt az elek tróda 
g y ártás fejlesztéséről, az új üzem  beind ításátó l elért 
eredm ényekről. Az új e lek tródagyár m egtekin tése 
u tá n  M óron  ta r to t ta  m eg a Fém kohászati Szakosztály 
vezetőségi ülését, am elyen az alább iakkal foglalkozott:

K ra kle r  L ászló  elnök beszám olt a  Fém kohászati 
Szakosztály  Csepeli Szervezetének 1981. évi m u n k á 
járól. Részletes tá jé k o z ta tá s t ad o tt az 1982. évi prog 
ram jukró l. R ausch  L a jos  beszám olt a  M TESZ Csepeli 
Szervezetének célkitűzéseiről.

K o m já th y  I s tv á n  a  Szakosztály ti tk á ra  ism erte tte  a 
közép távú  m unkaprogram ot. D r. Á d á m  J á n o s  a  vörös 
iszap feldolgozása környezetvédelm i p roblém áinak m eg 
v ita tá sá t jav aso lta  felvenni a  közép távú  m unkaprog 
ram ba.

V árhelyi Rezső  elnök a d o tt tá jé k o z ta tá s t a  legutóbbi 
elnökségi ülésről. Ism erte tte  az elnökség m elle tt m űködő 
szakm ai b izottságok összetételét. B eje len te tte  az ener 
g e tikai b izo ttság  m egalak ítását. A vezetőség L a á r  T ibort 
b iz ta  meg, hogy a 90 éves jubileum i ünnepséggel kapcso 
la tb an  képviselje a  F ém kohászati Szakosztá ly t az elő 
készítő és szervező m unkában . A vezetőség h a tá ro za to t 
fogado tt el, hogy a szakosztályi rendezvények m eghí
vóin fel kell tü n te tn i  a  ”90 éves az O M B K E ” felira to t.

N á d a s  Is tv á n  ism erte tte  a  szakosztály  1981. évi k ö lt 
ségvetését és az 1982. évi te rveze te t. Az 1981. évi k ö lt 
ségvetésben egyenleg van  külön ro v a ti bon tásban  is. 
1982-ben h é t nagyrendezvényre épül a költségvetés. 
A bevétel v árh a tó an  1272 e F t lesz, ez 70 e F t- ta l tö b b  
m in t a  te rv e ze tt kiadások összege. Je len tősen  m egnöve 
k ed e tt a  külföldi u tazáso k ra  fo rd íth a tó  költség és sze 
rén y  m értékben  nő a  helyi szervezetek költségkerete is.

A Szerkesztő B izo ttság  ja v as la tá ra  a  vezetőség n ívó 
d íjja l ju ta lm a z ta  a  B K L  K ohászat F ém kohászat ro v a 
tá b a n  m egjelent legjobb cikkeket. A vezetőség négy 
cikket ju ta lm a zo tt .nívódíjjal. A ju ta lm a z o tta k a t a 
82/3. szám ban  ism erte ttü k .

V árhely i Rezső  felkérte Gróf T a m á st, hogy az 1983-ban 
m egrendezésre kerülő F ém kohászati N apok szer 
vező b izo ttságának  névsorát á llítsa  össze és a  p rog 
ram tervezetrő l ad jon tá jék o z ta tá s t. Gróf T a m á s  hozzá 
szólásában elm ondta, hogy 1982-ben ünnepli a  Csepeli

F ém m ű  m egalap ításának 90. évfordulóját. A m egem léke 
zés keretében A nkéto t szerveznek.

Az 1983-ban te rv eze tt A lum ínium  K onferencia te m a 
t ik á já t felül kell vizsgálni a  m agyar alum ínium ipar 
50 éves jubileum ának megemlékezésével akpcso la tban  
( 1984-ben 50 éves a  M O T I M  és a  m agyar tim fö ldgyártás, 
1985-ben lesz 50 éve, hogy Csepelen m egvalósult az a lu 
m ín iu m ko h á sza t.)  E rrő l V árhelyi Rezső  to v á b b i egyez 
te té s t  fog végezni a  MAT vezérigazgatóságánál.

V árhelyi Rezső  m o n d o tt köszönetét a  szívélyes vendég 
lá tá sé rt és k ív án t to v áb b i sok sikert a  helyi szervezet 
m unkájához.

1981. decem ber 9-én ta r to t ta  k ib ő v íte tt évzáró veze
tőségi ülését a  F ém kohászati Szakosztály V érhelyi Rezső 
elnökletével.

K o m já th y  Is tv á n  t i tk á r  ism erte tte  a  szakosztály  1981. 
évi m u n k á já t. E lem ezte a  célkitűzések m egvalósulását 
és az elért eredm ényeket. É rték e lte  a  szakcsoportok és 
helyi szervezetek 1981. évi m u n k á já t és a  következő 
év célkitűzéseit.

M a g ya ry  Ferenc  a d o tt részletes tá jé k o z ta tá s t а 
szakosztály  1981. évi külföldi u tazási p rogram jának  
teljesítéséről és az elkövetkező év  lehetőségeiről.

L a á r  T ibor  beszám olt a  T örténe ti B izo ttság  üléséről 
és a  90 éves évfordulóval kapcsolatos feladatokról.

A vezetőségi ülés, am elyen az eddigi szokásokat 
megfelelően a szakcsoportok és helyi szervezetek elnökei 
és t i tk á ra i is rész tv e ttek , m eg h atá ro z ta  a  szakosztály  
jövő évi m u n k á ján ak  főbb irányvonalát.

A vezetőség nevében V árhely i Rezső  elnök k ív án t a 
szakosztály  m inden ta g ján a k  ’’boldog ú j  esztendőt”. (GY)

A Készáru Szakcsoport őszi tanulm ányútja

A F ém kohászati Szakosztály K észáru Szakcsoportja 
1981. novem ber 25— 26-án kétnapos ta n u lm á n y u ta t 
ren d ezett am elyen 25 fő v e tt részt.

A ta n u lm á n y ú t első állom ása az Országos Érc- és 
Á svá n yb á n ya  R ecski Rézérc M ű ve  volt. I t t  a  lá to g a tó k at 
P o d á n yi T ibor  főm érnök fogadta. E z t követően a  rézérc 
k u ta tá sán ak  és fe ltárásán ak  ism erte tésé t ta rta lm azó  
színes film  m egtekin tésére k erü lt sor, m ely u tá n  számos 
kérdésre k ap tu n k  tá jé k o z ta tá s t M iholecz L ászló  m űszaki 
és F a rka s L ászló  beruházási osztályvezetőtől.

A m egbeszélést követően a résztvevők m eg tek in te t 
té k  a külszíni lé tesítm ényeket, m ajd  a  m a m ár nem  
üzem elő régi b án y a egyik tá ró já t  já r tá k  be. A bányász- 
lám pa fényében fel-fel csillan tak  a  levegővel tö r té n t 
érintkezés m ia tt  e lp a tin áso d o tt rézk ris tá lyok  zöldes 
színű fényei.

D élu tán  a  M á tra v id ék i F ém m űvek  siroki tö rzsg y árá 
nak  alum ínium -feldolgozó részlegét kereste fel a  tagság. 
A gazdasági vezetés részéről J e rsz i Gábor m űszaki főosz 
tá lyvezető  fogad ta  a  lá to g a tó k a t, ak i ism erte tte  az 
1902-ben a lap íto tt gyár tö rté n e té t. Az üzem  korábban 
jelentős m ennyiségű görgősláncot (pl. kerékpárlánc stb .) 
g y á rto tt. P ro filtisz títás eredm ényeként a  te rm elést
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egyre inkább  á tá llítjá k  a korszerű fémcsomagoló eszkö 
zök nagy  sorozatban  tö rtén ő  előállítására. E zek jelentős 
részét tőkés ex p o rtra  term elik. Sírokon az în o ta i Alu- 
m ínium kohótól szállíto tt alum ín ium tárcsákból hideg-
ío lyatásos technológiával á llítják  elő a különböző m éretű 
és felületű  a lum ín ium tubusokat és aeroszolos palackokat. 
A gyártó  gépsorok ném elyikét a gyár sa já t m űszaki 
fejlesztésével h ozta  lé tre kiváló eredm énnyel, a  bonyo 
lu ltab b a k a t neves tőkés cégektől im portá lták . Je len tős 
szakm ai élm ényt n y ú jto tt  a  nem zetközi színvonallal is 
m érhető  term előberendezések tanu lm ányozása. F e l 
tű n é s t k e lte tt a szolgálati szabadalom m al véde tt kúpos 
alum ín ium tubusok  gy ártásáb an  elért eredm ények be 
m u ta tá sa . Bevezetésével nagym értékű  ” levegő” szállítás 
kiküszöbölése válna lehetségessé.

A törzsgyárhoz ta rto zó  F üzesabonyi G yáregység  fő 
p ro filjá t a különböző üvegzárak  (ónozott lemezből 
korona dugók, alum ínium lem ezből tépőzárak  stb .) 
képezik.
Az anyagellátásra, a  gazdaságosságra és a  technológiára 
vonatkozó számos szakm ai kérdés m egválaszolása 
u tá n  az üzem  m egtekin tése következett.

A tá rsaság o t szállitó autóbusz estére Egerbe érkezett. 
A szépasszony-völgy beli K ödm ön C sárdában disznó 
to ros vacsora jó h an gu latában  m ég az egyik házasulandó 
ta g tá rs  legénybúesúzta tására is sor került.

A F u lner tu ris tah ázb an  e ltö ltö tt éjszaka u tá n  a 
ta n u lm á n y ú t résztvevői m ásnap délelő tt az A lu m ín iu m -  
árugyár T isza fü re d i Gyáregységét te k in te tté k  meg. S ó 
lyom vári G yörgy term elési osztályvezető fogad ta az 
érkezőket. A gyár tö r té n e té t ism ertető  előadásban el
m ondo tta , hogy 1970-ben in d u lt T iszafüreden a te rm e 
lés. Az alum ínium edény-gyártás le tt az gyár profilja. 
1974-től a  vékonyfalú alum ínium edények (lábos, teafőző 
stb .) előállítására té rte k  át. E z t követően a  H a jd ú sá g i 
Ip a rm ű vek  részére alum ínium ból készülő bojler a lk a t 
részek g y ártá sá ra  is berendezkedtek. 1977-től a  n ag y 
m ére tű  fém  csomagoló edényeket (alum ínium  m ézkan 
nák, vegyszeres tárolók) is kézítenek. 1974-1976 közö tt 
a  házgyári szellőzők term elését is vállalták. 1977-től a 
nagym éretű  fémcsomagoló edények korszerű g y á rtá sá t 
vezették  be. Jelenleg évi m in tegy  160 ezer d arab  vegy 
szeres tá ro lóedény t, 60 ezer db m ézeskannát és nagy- 
m ennyiségű 25 1-es fe jő sa jtá rt, ill. fe jőskannát á llítanak  
elő. E zenkívü l eseti m egrendeléseket is elfogadnak (pl. 
film dobozok). A m in tegy  500 fő t foglalkoztató  gyár 
dolgozóinak m indössze 1Ö %-a tevékenykedik  alkalm az- 
zo tti m unkakörben . U gyanakkor a  dolgozók 50 %-a nő. 
A szépen fejlődő gyár tervei közö tt szerepel egyes fizikai

m u n k á t k iváltó  gyártósorok fejlesztése. Az ism erte tést 
követően a gy árlá to g a tás a la tt  számos szakm ai kérdésre 
k ap tak  felv ilágosítást az érdeklődők. (A.L.)

Barlangkutató fiatalok közreműködése az Almásfüzitői 
Timföldgyár hőerőmű kéményének- javításában

Az A lm ásfüzitői T im földgyár hőerőm űvének fa lazo tt 
kém énye az elm últ harm inc év a la tt  erősen elhasználó 
d o tt, a  téglaom lások balesetveszély t je len te ttek , ezért 
szükségessé vált a  kém ény felső húszm éteres szakaszá 
nak  eltávolítása. A m agasban  a Gödöllői A g rá rtu d o m á n y i 
E gyetem  B arlangku ta tó  és H egym ászó  csoportjának  
fia ta lja i végezték a  bon tást. Az ilyen m unkákkal ezek a 
fia talok  a  táv o li ism eretlen tá ja k ra  tö rtén ő  u tazásaik  
és k u ta tó  m u n k á ju k  anyagi fedezetét te rem tik  elő.

A F ém kohásza ti Szakosztály alm ásfüzítői helyi szer 
vezetének novem ber hav i összejövetelén a  barlang- 
k u ta tó  fiatalok  képviseletében Szentbe Ferenc  geológus 
színes d iavetítéssel eg y b ek ö tö tt élm énybeszám olót ta r 
t o t t  Kuba egzotikus tá ja iró l. A fia ta l szakem berek a 
M agas-T átra, az A lpok és a  P am ir m agashegyvidéki 
tú rá in  szerzett ta p asz ta la to k n a k  és az ezekről készíte tt 
tudom ányos igényű publikáció iknak köszönhették  a 
K ubai Tudom ányos A kadém ia m eghívását, hogy ta n u l 
m ányozzák az E scam bray  hegység barlangrendszereit, 
ásvány- és kőzet világát, ku tassák  a  barlangok keletke 
zésének körülm ényeit, archeológiái leleteit, karsz tv íz 
rendszerét.

A barlangrendszereken kívül a  színes diafelvételekről 
m eg ism erhettük  K u b a  gazdag tró p u si növényvilágát, a 
K arib -tenger jellegzetes h a lfa jtá it, valam in t a  kubai 
éle tfo rm át és szokásokat. (TBné)

Ez évi júniusi nagyrendezvényünk

A Magyar Tudományos Akadémia az Országos Mű
szaki Fejlesztési Bizottság és az Országos Magyar Bányá
szati és Kohászati Eegyesület — az MTA OMFB és 
0MBKK valamint az Ipari Minisztérium és a Központi 
Földtani Hivatal vezetőinek védnökségével — 1982 
június 3—5 között Budapesten rendezi a

VIII. BITKAFÉM KONFERENCIÁT 
melynek címe: Anyagtudományieredményekaritkafémek 
előállításában és felhasználásában . A konferenciának 
az MTA Természettudományi Kutatólaboratóriumai 
adnak otthont.

D r. V árhegyi Győző

Beszámoló külföldi konferenciáról
III. „Nemfémes és szervetlen védőbevonatok”

A Technische Hochschule K a r l-M a rx -S ta d t  á lta l ren 
dezett „N em fém es és szervetlen védőbevonatok” 3. 
Szakm ai N apok nem zetközi konferencia a K arl-M arx- 
S tad t-b an  heted ik  alkalom m al m egrendezett ,,A tu d o 
m ány  és techn ika  n ap ja i” nem zetközi konferencia részét 
képezte. A konferencia helyszíne a K arl-M arx-S tadt-i 
M űszaki Főiskola volt, A m in tegy  200 résztvevő az 
N D K  különböző m űszaki főiskoláiról, k u ta tó in téze te i 
ből, ipari k u ta tó  központjaiból és gyáraiból, illetve 
B ulgáriából és M agyarországról érkezett. A konferencia 
m egh ívo tt előadói négy szekcióban 29 előadást és 7 
poszter-előadást ta r to tta k .

A konferencia célja a különböző védőbevonatok elő 
á llítása, tu la jdonságainak  m egismerése és m indenek 
e lő tt alkalm azása te rü le tén  elért új eredm ények bem u 
ta tá s a  és összegezése volt. A kem ényfém - és oxidbevona- 
to k  tém akörökben  a kísérleti eredm ényeket sok esetben 
ipari alkalm azási tap asz ta la to k k a l tá m asz to tták  alá. Az 
előadások négy szekcióban h an g zo ttak  el, m elyeket k ét 
plenáris előadás v eze te tt be: Pursehe (M űszaki Főiskola 
K arl-M arx-Stadt),

„K opásállóságot b iztosító  védőbevonatok szerkezete” 
és F ab ian  (Szerszám gépgyári K u ta tó k ö zp o n t K arl- 
M arx-Stadt),

„A  gépalkatrészek  és szerszám ok kopásállóságát 
jav ító  vegyi —  hőkezelő, fizikai —  hőkezelő eljárások 
helyzete és fejlesztési tendenciá i.”

A  négy szekció az a lább i tém akörökkel foglalkozott:
1. K em ényfém  bevonatok

N itrid- és borid-alapú védőréteg felhordása, viselke 
dése és vizsgálata. K em ényfém  szerszám ok. A szekció 
ban  18 előadás h an g zo tt el.
2. O xidbevonatok

Szilícium- és alum ínium oxid a lapú  rétegek. E b b en  a 
szekcióban is négy N D K  és egy m agyar előadás hang 
z o tt el. A m ag y ar előadás c ím e:
Dr. L ichtenberger— B ajza E d it (A LU TER V  B udapest) 
K ülönböző m ódon anódosan ox idá lt alum ín ium ötvö 
zetek  korróziós tu la jd o n ság ai levegőatm oszférában
3. D iszperziós rétegek

A lum ínium , réz és nikkel alapú  diszperziós rétegek 
előállítása és viselkedése. E b b en  a  szekcióban is hang 
zo tt el m agyar előadás:
M ajoros M ária (Csepel M űvek Fém m űve B udapest) 
D r. H o rv á th  Z oltán  (NM E Miskolc)
Réz alapú  diszperziósán sz ilá rd íto tt rétegek elektroli- 
tik u s  előállítása és tu la jdonságai
4. Foszfát és k rom átré tegek

Az előadások a  foszfát- és k rom átré tegek  védő- 
h a tásá ró l és előállításáról szám oltak  be.
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A konferencián elhangzo tt poszter-előadások jól 
egészítették  ki a szekciók előadásait.

H asznos inform ációkat k ap tu n k  a diszperziós rétegek 
elektrom os vezetésének m éréséhez, am inek a lap ján  a 
hazánkban  is m eghonosíthatjuk  a  m ódszert. Célszerű 
lenne a  freibergj Színesfém kohászati K u ta tó in téze tte l 
tudom ányos eg y ü ttm űködést kere tében  közös m érése 
ket végezni a  diszperziós bevonatok  m agas hőm érsék 
le ti tu la jdonságainak  m eghatározása céljából. A ném et 
fél a kem énység m agas hőm érsékleten való méréséhez,

a  m agyar fél a szilárdsági jellem zők m agas hőm érsék 
le ten tö rtén ő  m éréséhez rendelkezik megfelelő m űszerrel, 
így kölcsönös m érésekre lenne lehetőség a  tu la jdonságok  
teljeskörű  m eghatározásához. T o v áb b  kell fo ly ta tn i a 
szakm ai konzultáció t a  diszperziós bevonatok a lk a l 
mazási te rü le te it illetően, am iben a ném et félnek (külö 
nösen a belső-oxidált term ékek  felhasználhatóságára 
vonatkozóan) m ár van n ak  ta p asz ta la ta i. ( M ajoros  
M á ria )

Hazai iparági hírek
E g y s z á z a lé k o s  t e r m e lé s n ö v e lé s t  t e r v e z  a z  a lu m ín iu m 

ip a r

A piaci prognózisok és a  to v áb b  csökkenő árak  azt 
jelzik, hogy a m agyar alum ínium ipar szám ára ez az esz
ten d ő  sem  lesz könnyebb a  tavaly inál. N ém i fellendü 
lésre csak a  következő év tő l szám ítanak  a szakem berek. 
N y u g at-E u ró p áb an  és m áshol a  világon számos alum íni 
um kohót bezártak , egyes üzem ek pedig csak ’’félgőzzel” 
dolgoznak.

A M a g ya r A lu m ín iu m ip a r i  T röszt vezetői szerin t az 
elhúzódó válság egyik fő oka, hogy a felhasználók je len 
tő s  készletekkel rendelkeznek alum ínium áruból, s m ivel 
beruházásaika t korlá tozták , a  készleteket m ost a  szo 
k o ttn á l is lassúb ü tem ben  élik fel. Az ágazat hazai te r 
melése ta v a ly  visszaesett, ezért a  nyereség is jelentős 
m értékben  csökkent.

Az idei te rv  átlagosan egyszázalékos term elésnövelés 
sel számol. A vállalatok  á té rték e lték  term elési szerke 
ze tüke t, s elsősorban a rra  törekednek , hogy a jobban  
feldolgozott, úgynevezett fé lgyártm ányok  term elésének 
növelésével, választékának  bővítésével ném iképpen 
ellensúlyozni p ró b álják  a  to v áb b i nyereségcsökkentést. 
Elképzeléseik szerin t —  néhány  szerződés is reálissá 
teszi —  , 60— 70 százalékkal növeli az a lum ín ium töm b 
nél jobban  jövedelm ező és jobb áron eladható  hengerelt 
fé lgyártm ányok  és huzalok arán y át. Az is az értékesebb 
g y ártm án y o k  term elését segíti ,hogy a Székesfehérvári 
K ö n n yű fém m ű b en  rövidesen befejeződik a  fejlesztés, az 
idén a  tav a ly in á l tíze te r to n n áv al tö b b , m in tegy  25 ezer 
to n n a  félgyártm ány  kerül a  piacra.

A b au x itb án y ásza t és a  tim fö ldgyártás term elése 
egyelőre to v á b b ra  is alacsony szin ten  m arad . (GY)

V ilággazdaság , 1982. ja n u á r  27.

Szakmai előadás a MAT székházban

A M agyar A lum ínium ipari T röszt és a F ém kohászati 
Szakosztály A lum ínium kohászati S zakcsoportja közös 
szervezésében 1981. novem ber 19-én a MAT székházé 
ban  a  C A R B O R U N D U M  cég szakem berei —  N .  
W ilk in so n  kereskedelm i igazgató és A . E . P ickles  k ü l 
kereskedő m érnök — g y ártm ány ism erte tő  előadásukban 
ism erte tték  cégük alum ínium kohászati tűzállóanyag  
ú jdonságait.

V állala tuk  rövid b em u ta tásá t követően előadásuk 
első részében a ’’R e fra x  20” fan tázianevű  szilícium nitrid 
kötésű szilícium karbid te rm ék et ism erte tték , különös 
te k in te tte l annak  elektrolizáló kádaknál tö rtén ő  fel
használási lehetőségeire. B e m u ta ttá k  a  K aiser cég 
egyik am erikai kohójának  1958 ó ta  ta r tó  kísérleteit 
illetve eredm ényeit a  szilícium karbid kád ép ítő an y ag 
k én t való alkalm azásával.

Az előadás m ásodik részében különféle öntödei beren 
dezések, így folyékonyfém  szállító üstök , olvasztó- és 
h ő n ta rtó  kem encék fa laza ta in ak  ú jtíp u sú  tű zálló 
anyagaival, to v á b b á  fém sziva ttyúval egybeép íte tt k ló 
rozó berendezéssel ism erkedhete tt a  hallgatóság. Az 
előadást követő kérdések elsősorban a R efrax  anyagok 
használatábó l várh a tó  gazdasági eredm ényre k ív án tak  
választ kapni. ( H a jn a l)

Személyi hírek
Uj igazgató a KÖFÍIM-ben

Dr. D ózsa L a jos  a  M a g ya r A lu m ín iu m ip a r i Tröszt 
vezérigazgatója érdem einek elismerése m ellett, nyug 
d íjba vonulása m ia tt  fe lm en te tte  m unkakörének  ellá 
tá sa  alól J u h á sz  Já n o s t a  K Ö F É M  igaza tó já t, 1981. 
jún ius ПО-i hatállyal. T izenhat évvel ezelő tt nevezték ki 
a  hatalm as fejlődésnek induló, je lentős nagyüzem , a 
Székesfehérvári K ö n n y ű fé m m ű  igazgató jává. A trö sz t

vezérigazgató ja  köszönetét m o n d o tt J u h á sz  Já n o sn a k  a 
K Ö FÉM -ben végzett m u n k á jáé rt, ahol az 6 igazgatói 
tevékenysége időszakában a  hazai alum ín ium ipar leg 
nagyobb beruházásai valósu ltak  meg.

A MAT vezérigazgatója a  Székesfehérvári K ö n n y ű fé m 
m ű  igazgató jának  1981. július 1-i h a tá lly a l T óth  Gézát 
nevezte ki. T óth  Géza 1964 ó ta  dolgozik a  K Ö FÉM -ben, 
1974-től a  vállalat m űszaki igazgatóhelyettese volt.(GY)

F e jé r m egyei H írlap  1981. jú liu s  2— 5.

Könyvismertetés
I). H . A ltenpoh l és kilenc szerzőtársa: Materials in World

Perspective ( A z  anyagok jövője világviszonyla tban)  
(S p r in g e r— Verlag B erlin , H eidelberg, N ew  Y ork 1080.)

A nem rég m egjelent könyv  igen érdekesen, a  világot 
átfogó m ódon tá rg y a lja  a  szerkezeti anyagok jelenlegi 
kérdéseit és azoknak a  jövőben várh a tó  alaku lásait. 
N em  részletes —  sok helyen m eg találha tó  — sta tisz tik a i 
any ag o t tá r  az olvasó elé, hanem  m agasabb szem pont 
ból ism erte ti a  kérdéseket. A X V  +  219 oldalas m ű 
beosztását részletesen ism erte tjük , hogy az érdeklődők 
ennek az új szellemű könyvnek hasznosságát, je len tő 
ségét m egítélhessék.

Az I. fejezet az anyagoknak  a világ gazdasági é leté 
ben já tsz o tt szerepével foglalkozik. É rték es eleme i t t  is

és a  könyv  tö b b i részében is a  szerző felfogása, hogy 
ezeket a p ro b lém ák at az ’’em ber” szem pontjából kell 
nézni és tá rgyaln i. E z é rt érdekes az anyagok körforgása 
a  gazdasági és a  m űszaki életben. H árm as szerepe van 
az an y ag n ak : nyers- vagy alapanyag; energia —  ak tív  
és passzív — ; ökológia. E zek tü k réb en  foglalkozik az 
anyagfogyasztással, a  várh a tó  gazdasági növekedéssel.

A I I .  fejezet m ár k o n k ré tan  ism erteti a  jelenlegi hely 
ze te t és a  jövőbeli irán y za to k a t, m indenkor az iparilag 
hasznosítható  anyagok szem pontjából. H a t anyag  a  fő 
tém ája , annak  ellenéibe, hogy a  fejezet á lta lános részé 
ben 12 fémm el foglalkozik. A h a t  alapanyag :
— a vas és az acél,
—  az alum ínium ,
—  a réz,
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—  a  c e m e n t  é s a  v a s b e to n ,
—  a m űanyagok,
—  a fa és a  faterm ékek

M indegyiknél az alábi kérdések rendszerében tá r 
gyalja  az illető anyaggal akpcgolatos tu d n iv a ló k a t, 
illetve p rognózisokat:
—  fogyasztás és jövőbeli trend ,
—  földrajzi eloszlás,
—  a szerkezeti anyag  term elése, kiinduló nyrsanyagok,
— szállítási p roblém ák az ércnél,
— az ércből (az alapanyagból) a  végterm ék előállítása,
—  ehhez a  beruházás, az energia, a  környezetvédelem , 

,—  a hulladék ú jrafelhasználása,
—  végső m egm unkálás,
—  felhasználási te rü letek ,
—  a jövőbeli lehetőségek, ú j technológiák stb .

Az egyes anyagoknál term észetesen  különleges p ro b 
lém ák a t is tá rg y a l a  könyv. Például az észak— dél p á r 
beszéd, a  felhasználás növekedésének feltételei.

A I I I .  fejezet ko runk  alapkérdésvei foglalkozik. E z a 
technológia, a technológiai tervezés. Az anyagelőállító 
ip a rn ak  ez lesz a  kulcskérdése m ind az anyag  m ennyi 
sége, m inősége, m ind a  felhasznált energia szem pont 
jából.

A IV . fejezet az előbbinek m élyebb tá rgya lása . Ez a 
fejezet rendk ívü l szerteágazó p rob lém ákat tá rg y a l 
rövid, de m arkáns m ódon. E zen a  helyen csak egy-két 
vezérgondolatot ism erte th etü n k . Ilyenek :

H azai szárm azású  anyagok, vagy im portból beszerez 
hetők!

—  Az anyagok energiaszükséglete, felhasználásukhoz 
igényelt energia vagy energ iam egtakarító  jellegük. — 
E zen belül egyes kiem elt anyagok világgazdassági visel
kedése. (példakén t és jellemzésül egy alfejezet cím e: 
„H ogyan  tu d tá k  a  m űanyagok tú lé ln i az o la járak  meg- 
négyszereződését!) —  Az anyagok  helyettesíthetősége.
—  A hulladékanyagok  felhasználása és ezzel az anyagok 
é le tta r tam án ak  m eghosszabbítása. Egyes iparágak  k ü 
lönleges szerepe ebből a szem pontból (fogyasztási cikkek 
közúti gépkocsik, csomagolás).

Az V. fejezet a  k u ta tássa l és a  fejlesztéssel foglal
kozik. E z vonatkozik  a  fe ltárásra, a  b ányászatra , a 
szerkezeti anyagok előállítására, a  tervezésre, a  g y á r 
tá s ra  s tb .

А V I. fejezet a  táv o lab b i k ilá táso k at foglalja össze. 
I t t  az anyagelőállító  ipar fo rrásait, az anyaggal össze 
függő ökológiát, az energiát, a  tren d e k e t s tb .- t tá rg y a lja  
rövid, de elm élyülő fejtegetésekkel.

A könyv  végén betűrendes tá rg y m u ta tó , a  szerzők 
szem élyi ada ta i, foglalkozási körük, az ad a to k a t szolgál
ta tó  cégek, v állalatok  ta lá lh ató k .

A könyv  r itk a  érdeklődésre szám íth at, m ert korunk 
és a  m ost jövő tíz-húsz év anyagprob lém áit egyszerű, 
rövid, szakszerű m ódon, szigorúan azonos tem atik a i 
felépítéssel tá rg y a lja  a  különböző szakem bereknek 
(közgazdászok, m érnökök, állam - és vállalatvezetésben 
dolgozók) ad  átfogó ism ertetést. A könyv  egyik fő 
érdem e, hogy a különböző anyagok eltérő tu la jd o n sá 
g a it és jellem ző a d a ta it  egyenlő m élységben tá rgya lja . 
(Dr. B .—J .I .)

Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
A SZIIVESFÉMIPAR HIÚÉI

A harmadik washingtoni oziisfárvorés eredménye

A General Services A d m in is tra tio n  (GSA) szerdán 
m e g ta r to tt  harm ad ik  w ashingtoni aukció jára az edd i 
gieknél jóval kevesebb vételi a ján la t érkezett, mégis 
tö b b  ezüstö t a d ta k  el, m in t az előző k é t árverésen össze 
sen. Ez alkalom m al 9323 k ilogram m ra k ap tak  v ásár 
lási a ján la to t, szem ben az előző heti 14 470, illetve a  k ét 
h é tte l ezelő tti 18 970 kilogram m al, és 1570 kilogram m ot 
a d ta k  el, m íg a  m ú lt heti aukción 720, az első árverésen 
pedig 514 kilogram m ot. Az á tlag ár 290 dollár volt kilo 
g ram m onként, kissé m agasabb  a m ú lt heti 288,4 dollár 
nál, de jóval alacsonyabb az első akución elért 301,6 
dollárnál. A m ostani eladás 4 403 296 dollár bevételt 
h o zo tt a  GSA „k o n y h á já ra” .

Az ugyancsak szerdai ónárverésen 70 to n n a  kelt el, 
to n n án k én t 14 837 dollárért, összesen te h á t  1 038 590 
dollárért. Az ezüst, az ón, to v á b b á  az ugyancsak felesleg 
ben  levő h igany  eladásaiból szárm azó összegből fin an 
szírozza a  GSA a  stra tég ia i jelentőségű ritkafém ek, így a 
ko b alt és a  vanádium , illetve perspek tívában  egyéb 
színesfémek, köztük  a  réz és a  horgany beszerzését. 
(GY.)

V ilággazdaság  1981. o k tó b e r 31.

Zaire visszatartja kobaltját ás 
csökkenti az árat

Zaire 1981. végén vagy 1982. elején k ilogram m onként 
tö b b  m in t 40 százalékkal, 22 dollár a lá  szállítja  le a  ko 
b a lt term elői á rá t —  jósolják  K inshasában  m űködő 
bányaipari szakem berek. E zá lta l a  ko b alt h ivatalos á ra  
közelebb kerül a  jelenleg 18— 20 dollár közö tt ingadozó 
piaci jegyzésekhez, és olcsóbbá válik szám os helyettesí- 
tőanyagnál. A zaire-i bán y av álla la t szeptem berben 
szá llíto tta  le k ilogram m onként 38,03 do llá rra  az előző 
55,12 dolláros d ek lará lt á ra t.

A szakértők  szerin t Zaire mindössze 6 ezer to n n a  , 
k o b alto t értékesít 1981-ben, beleértve az t a  2300 to n n á t 
is, am elyet jún iusban  az USA s tra tég ia i nyersanyagkész- 

. le tébe szállíto tt. A term elés ugyanakkor eléri a  14 500 
to n n á t, vagyis nagyjából azonos lesz az 1980. évi

14 482 tonnával. A zaire-i bányaterm ékeket értékesítő  
G ecamines inform ációja szerin t a  belgium i A ntw erpen 
ben valam in t dél-afrikai k ikötőkben (D urban, E ast 
London) 15 ezer to n n a  ko b alto t rak táriznak .

A rak tározási és kezelési költségek csökkentése cél
jából felm erült, hogy a k o b alto t félkész form ában 
(nyers h id rá ik én t) a  bán y ák  közelében halm ozzák fel. 
A külföldi szakértők  szerin t azonban ennek ...kicsi az 
eshetősége, m ivel a  finom ítási eljárás önm agában nem 
ttíl költséges. V alószínűbbnek ta r t já k ,  hogy a Gecamines 
a  f in o m íto tt k o b alto t ta rta lék o ln á  aurópai vagy afrikai 
k ikötők h e ly e tt belföldön, legalábbis am íg a  piac 
visszazökken rendes kerékvágásába.

Az idéze tt szakértők  valószínűtlennek nevezték azo 
k a t a feltételezéseket, hogy a G ecamines a k o b altte rm e 
lés visszafogását tervezi. A k o b alto t ugyanis a  rézércek 
ből vonják  ki, és így k obaltte rm elést a  ritkafém  keresle 
ténél jóval erősebben befolyásolja a  k ib ányászo tt rézérc 
m ennyisége. (GY.)

V ilággazdaság  1981. o k tó b e r 31.

Műanyag az alumínium versenytársa az 
autóiparban

Félő, hogy az alum ínium  elveszti növekvő jelentősé 
gét az au tóép ítésben  az évtized közepére, á llítják  angol 
au tó g y ártás i szakem berek. K ijelentésük a lap ja  az a 
tény , hogy a B C R  P erm a li R P  és a  Fiberglas L td . a 
F ord  E u ro p a  céggel közösen ú j hőálló m űanyag  elő 
á llítá sá t kezd ték  meg, am ely alkalm as au tóalka trészek  
g y ártására , és ezek h e ly e tte síth e tik  az alum ínium  ö n t 
vények egy részét. U gyanakkor a  Shell, N agy britan ii i a 
350 üzem anyagszállító  kocsijának nagyrészére a lum í
nium  k erék tárcsá t ír t  elő és ren d e lt m eg 12 millió £-os 
beruházási p ro g ram ja  keretében. Az Alcoa á lta l g y á r to tt 
kovácsolt k erék tárcsák  töm ege 23 kg-al kisebb a h agyo 
m ányos acéltárcsák  töm egénél. A terhelhetőség  eléri a 
3,75 to n n á t. (H. W.)

Schw eizer A lum in ium  R u n d sc h a u , 1981. 5. sz.
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AZ ALUM ÍNIUMIPAR H ÍR E I

Átrendeződés Tárható a világ alumínium iparában

"Az ausztrál M ineral Economic P ty  Ltd. tan u lm án y a  
szerin t a világ baux it- és tim föld k apacitás-több le te  a 
jelenleg ism ert alum ínium kohó építési te rv ek et figye 
lem bevevő em elkedni fog az 1980-as években, és az 
em elkedés ü tem ét a  kohóépítési te rv ek  elhalasztása 
m ég kedvezőtlenebbé teh eti. A tan u lm án y  szerin t a 
b au x it tö b b le t jelenleg 8 millió tonna/év , am ely 1985-re 
26— 25 millió to n n á ra  növekedhet 100% -os b án y ak a 
p ac itá s t feltételezve. H asonló a  helyzet a  tim föld te 
k in te tében  is. I t t  a  tö b b le te t a  jelnlegi 2— 3 millió to n 
nával szem ben 1985-re 5 millió to n n á ra  teszik. A je 
len tés a  jelenlegi 39,5 millió to n n ás tim földterm elő k a 
pac itá s 54,2-—54,6 millió to n n á ra  való bővülését veti 
össze a  kohók becsült tim földigényével, am elyet 1981- 
ben  35,7— 37,3 millió to n n áb an , 1985-re 46,2— 39,4 
millió to n n a /év  nagyságrendben jelöl meg.

V áltozások v á rh a tó k  az a lum ín ium iparban  az egyes 
körzetek  illetve országok szerepét illetően is. A világ 
b au x it term elő k ap ac itá sá t tek in tv e  B razília és In d ia  
részesedése növekedni fog, m íg A usztrália , G uinea és a 
K arib  térség  re la tíve  alacsonyabb 'részarányt, képvisel 
m ajd , b á r  term elésük abszolú t nagyságban növekedni 
fog.

A tim föld term elő  kapacitások  te rén  az USA része 
sedése a  jelenlegi 19% -ról 1985-re 14% -ra m érséklődik, 
míg L atin-A m erika, A frika és Ázsia részesedése em el
kedni fog. A tan u lm án y  foglalkozik ezen k ívül m ég a 
világ b au x itta rta lék a iv a l, a nem  bauxit-bázisú  készle 
tekkel, a  tim föld-alum ínium  gyártástechnológiai, ener 
g iaellátási és költség kérdéseivel. (H .W .)

M etál B u lle tin  1981. augusz tu s  18,

Brazília bauxitvagyona

A brazil ko rm ány  beleegyezett abba, hogy a D aniel 
L udw ig’s b án y ák  egy részét az Alcoa  m egvegye. íg y  
az Alcoa tu la jd o n áb a  kerül az ország közel 380 millió 
to n n án y i bauxitkészete, am ely valam ivel kevesebb az 
ország összkészleteinek 10% -ánál. B razília te ljes b au x it 
készletének nagyságát az Alcoa 4000 millió to n n á ra  
becsüli. A korm ány  kikötése szerin t az A lcoa-nak 
1988-ra el kell kezdenie a  te rm elést legalább évi 4 
millió to n n a  szinten, s 1995-re évi 12 millió to n n á ra  fel 
fu tta tn i. (H .W .)

M etal B ulle tin  1981. augusz tu s  11.

A brit alumíniumipar három éve

N agy-B ritann ia  baux it- és tim fö ld im p o rtja  (kt-ban) 
az e lm últ 3 évben a következő v o lt:

1978 1979. 1980.

B au x it 320,8 283,7 207,0
ebből G hana 228.7 109,8 101,0

T im föld 096,0 590,3 775,2
ebből Jam a ic a 510,5 391,9 547,2

Az ország kohóalum ínium  term elése 1980-ban az előző 
óv sz in tjén  alaku lt, 374 ezer to n n a  volt. Az alum ín ium 
kohók átlagos k ap acitás k ihasználtsága 1980-ban 98,8%  
1979-ben 95,1%  volt. (H.W .)

B IK I  1981. a ugusz tu s  22.

Növekvő alumíniumkészletek Japánban

Ja p á n  kohóalum ínium -készlete to v áb b  em elkedett, 
280 k t-ra . A h a t legnagyobb alum ínium kohó 62% -os 
kapacitásk ihasználtsággal üzemel. 81. I. félévi term elé 
sük  22 ,8% -kai m arad  el az e lm últ év azonos időszaká 
hoz képest, m íg az ország kohóalum ínium  im p o rtja  
ugyanezen időszak a la tt  31% -kal em elkedett. Az im 
p o r t 34% -a az USA-ból szárm azott. (H .W .)

M etal B u lle tin  1981. au g u sz tu s  14.

A new -foundlandi ko rm ány  és az A tla n tic  R ich fie ld  
C orp’s A naconda  A lu m in iu m  Со. egy közös feasibility  
(m egvalósíthatósági) tan u lm án y  elkészítésében egyez 
tek  meg. A tan u lm án y b an  v izsált a lum ínium kohót K a 
nadában  á llítan ák  fel. A kohó 1 m illiárd § költséggel 
épülne fél, s kap ac itása  évi 300 000 to n n á t ten n e  ki. 
(H .W .)

M ining M agazine 1981. augusz tu s

Űj alumíniumkohó terve Kanadában

Eredményes gazdasági évet zárt a PÚK alumínium 
részlege

A m ultinacionális P ech iney U giné K u h lm a n n  cso 
p o rt üzem ei 1980-ban összesen 1112,5 k t  kohóalum ín i 
um ot és 174 k t  m ásodlagos alum ín ium ot term eltek . 
A kohófém -term elés m egoszlása a  következő: F rancia- 
ország 432 k t, H ollandia 141,3 k t, Görögország 145,6 k t, 
Spanyolország 135,6 k t, K am erun  43,1 k t, USA 206,lk t  
és D él-K orea 8,8 k t. A francia  kohók kap ac itása  az év 
végére 445 k t- ra  em elkedett. Spanyolországban üzem 
behelyezték a  S a n  C ip ria n  tim fö ldgyárat, am elyben a 
P Ú K  ugyancsak érdekelt.

Az A lum ínium  Pechiney és az indiai N atio n al A lum í
n ium  Co. (Nalco) 1981-ben m egkö tö tték  kooperációs 
szerződésüket az orisszai a lu m ín iu m ko m b in á t lé tesíté 
sére. I t t  a  b au x it k iterm elés m eg ind ítását 1985-re, a 
tim föld- és alu m ín iu m g y ártást 1986-ra tervezik . A ko 
hóban ugyanazokat a  175 kA-es k ád a k a t ép ítik  fel, 
m in t A usztrá liában. Ez a  k ád típ u s 1980. ó ta  eredm é 
nyesen üzemel.

A félgyártm ány  előállítással foglalkozó Cégédur 
P ech iney  10% -kal kisebb fo rgalm at é r t el, m in t 1979- 
ben. A tá rsaság  szép sikereket é r t  el a  repülőgépgyárt ás 
an y ag ellá tásáb an : 1980-ban 13,3 k t  alum ínium leinezet 
szállíto tt. 1980-ban kezdte m eg üzem ét a  csoport am eri 
kai leán y v á lla la tán ak  a H ow m et A lu m in iu m- n ak  az 
öntödéje és hengerm űve, és az USA -ban levő üzem k a p a 
citásbővítése fo ly ta tó d ik  (a jelenlegi 140 k t/é v  lemez- 
term eléssel szem ben az 1984-re e lő irányzo tt m ennyiség 
225 k t). A tá v la ti elképzelés szerin t a  H ow m et cég kohó 
alum ínium  term elésének 75% -át m aga dolgozza fel. 
M ost m ár bizonyos, hogy a K onszern is az állam osítás 
sorsára ju t. A vonatkozó tö rv én y terv eze te t a  francia 
ko rm ány  jó v áh ag y ta  és a  p arlam en t elé te rjesz te tte . 
(H .W .)

A lum in ium , 1981. o k tóber

Ü z e m e lő  k o h ó k  é s  k o h ó b e r u h á z á s o k  le á l l í t á s a

A R eynolds M eta ls  C om p. a  m agas energiaár m ia tt á t 
m enetileg szünete lte ti J o n e s-M ills  kohó jának  (Ark. 
USA) k é t k ád so rá t 25 k t/é v  kapacitással és ezzel az 
észak-am erikai k o h ó k apacitásának  k ihasználása 78 %- 
ra  csökkent. A R eynolds M eta ls  200 dolgozó illegális 
sz trá jk ja  m ia tt  L esterhili kohó jában  ú jab b  k ád so rt vo lt 
kénytelen  leállítani. Ezzel kiküszöbölték m indhárom  
kádsor „befagyását”. Mivel a  gazdasági pangás m ia tt  
m ár 4 k ádso rt (egyenként 17,5 k t/é v  kapacitással) 
1980. jú liu sában  leá llíto ttak , a kohó jelenlegi éves te l 
jesítm énye csupán 88 k t.

A K a iser  A lu m in iu m  R avensw oodban  (W. Va, USA) 
40 k t/év  te ljesítm ényű  és Chalm ette-ben (Louis.) 32 
k t/év  te ljesítm ényű  k ád so rt á llíto tt le a  m agas energia 
á r és a  kereslet csökkenése m ia tt. (H .W .)..

Schw eizer A lum ínium  R u n d sc h a u , 1981. 5. sz.

„Alumíniumból aranyat“

Ezzel a  jelszóval in d íto tt alum ínium  begyűjtési k am 
p á n y t az A lcoa , hogy segítse az 1984. évi olim piászra 
készülő sporto lók  anyagi tám o g a tásá t. A 30 napos g y ű j 
té si k am p án y  idején m inden  0,45 kg a lum ín ium ért 30 
cen te t k a p o tt a  begyűjtő  és 1 cen te t az USA olim piai 
kerete. (H .W .)

Schw eizer A lum ínium  R un d sch au , 1981. 5.,sz.
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A Lenin Kohászati Művek új Kombinált Acélművében 
szerzett üzemi tapasztalatok

J U N G  J  Á N  О S— К  I S S  L Á S Z L Ó  oki. kohóm érn8kök  
L en in  K ohásza ti M űvek

D K : 669.184 +  669.187 LKM

A  L e n in  K o h á sza ti M ű ve k  ú j  K o m b in á lt A c é l 
m űvének bem utatása. A  termelő berendezések be
üzemelése. A  fú v a tá s i technológia k ia lak ítá sa . 
tJzem i tapaszta la tok különféle technológiai m ód 
szerek és gyártási eredm ények.

Előzmények

Az Állami Tervbizottság és a Minisztertanács 
1977. jan. 13-i döntése a Lenin Kohászati 
Művek teljesen elöregedett régi Martinacélműve 
kiváltására és a nemesacél minőségi program ja
vítására egy kombinált technológiával üzemelő 
új Acélmű építését határozta el, melynek évi ter
melése: 920 000 t acél. A tervek elkészülte után 
alapkő letételére 1977. dec. 30-án került sor és 
ezt követően a fejlesztés munkái nagy ütemben 
beindultak (1. ábra).

A Kombinált Acélmű vázlatos ismertetése

A Kombinált Acélmű a Nagyolvasztótól délre 
216 X 145 m alapterületen helyezkedik el. Az elren
dezési vázlat szerinti öt csarnokrészből áll és ma
gasságban is öt emeleti szintre tagozódik (2. ábra),

Főbb termelő egységek az új Kombinált Acél
műben :

1. oxigénes konverter,
2. ívkemence,
3. ASEA—SKF üstkemence.

Az üstkemencében indukciós keverés, vákuu
mos gáztalanítás , elektromos ívfűtés, vákuum 
alatt oxigén befúvással történő dekarbonizálás, 
argonnal való átöblítés és ötvöző- és hozaganyag 
adagolás végezhető.

A hulladékcsarnok

A hulladék beszállítása közúton és vasúton tör
ténik. A vasúti kocsik kirakására három 15 tonnás 
mágnesdaru áll rendelkezésre. A hulladék beké
szítését a konverterhez 20 m3-es adagolóteknőbe,

míg az ívkemence betétjét 55 m3-es önürítős kosa
rakba lehet elvégezni.

A hulladék mérlegelését az átadó kocsikba beé
pített elektronikus mérlegek végzik. A mérlegelés 
és a kocsi működtetése helyi és rádió távirányítás
sal végezhető.

A keverőcsarnok

Itt nyert telepítést egy 1300 t névleges befoga
dóképességű nyersvaskeverő. A nyersvas beönté
sére két db beöntőnyílás, kiöntésére egy csapoló
nyílás szolgál. A fűtése két földgázégővel történik, 
melynek fogyasztása egyenként 180 Nm3/ó. A be 
és kiömlőnyílások fölött por- és gázelszívó ernyők 
vannak elhelyezve.

A nyersvas — 7,8 m-es szinten, vasúti vágá
nyon érkezik a keverőcsarnokba 70 tonnás üstök
ben.

A vas kicsopolása 80 tonnás csőrös üstökbe tör
ténik, melyet a kéntelenítő állásba, vagy egyenesen 
a konverterbe lehet szállítani a nyersvas kéntar
talmától függően.

1. ábra. É p ü l  az ú j  K o m b in á lt A cé lm ű
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2. ábra. A  K o m b in á lt A cé lm ű  elrendezési vázlata

Az adagolócsarnok

Nyugati végében nyert telepítést a DEMAG— 
ÖSTBERG nyersvas kéntelenítő berendezés. A 
kéntelenítést 0,06—0,98 mm szemnagyságú ége
tett mészgrízzel végezzük. A kezelés időtartama 
kb. 10 perc, a keverőlapát fordulatszáma 0—80 
fordulat/perc között változik. A keverőtest anyaga 
nagy A120 3 tartalmú tűzálló beton. A kéntelenítés 
hatásfoka 50 %-nál nagyobb.

Az adagolócsamok keleti végében a megrakott 
hulladékos kanalak tárolása történik.

2

A kemencecsarnok

a) konvertercsarnok

Itt nyert telepítést egy cserélhető testű LD 
konverter és ebben a csarnokban épül a 80 tonnás 
nagy teljesítményű ívkemence is.

Ă konverter műszaki adatai:
— névleges befogadó képesség:
— konverter külső magassága:
— konverter belső magassága:
— konverter köpeny legnagyobb 

átmérője:
— konverter belső átmérője:
— lándzsa fúvókák száma:
— lándzsa külső átmérő:
— térfogat kihasználási tényező:
— fürdő mélység:

Az LD  konverter gázrendszere

A fúvatás folyamán keletkező konvertergázt 
felfogjuk, légfelesleg tényező n =  0,1. Ezen érték 
tartása rendszabályokat is igényel az üzemeltető 
személyzettől. A gázrendszerben lejátszódó folya
matot két részre lehet osztani, u. m .:
1. konvertergáz keletkezése és hűtése,
2. konvertergáz tisztítása és elszívása.

A konvertergáz 68 m3-es LD tégelyben kelet
kezik, ahol 15—23 t hulladék 71—79 t folyékony 
nyersvasat fúvatunk le egy 4 lyukú lándzsán 
290—310 Nm3/perc intenzitású oxigénnel. Az 
oxigén tisztatása nagyobb, mint 99,5 %. A szénte- 
lenítés sebessége 0,2 %/perc, óránként keletkező 
gázmennyiség 40 000—50 000 Nm3 és a fúvatási 
idő átlagban 15 perc.

80 tonna 
8150 mm 
7000 mm

5700 mm 
4000 mm 

4 db 
224 mm 

1,38 t/m 3 
1250 mm
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A nagy hőmérsékletű keletkezett gázt 3. ábrán 
látható rendszer hűti le. A gáz az alacsony n miatt 
kismértékben ég csak el.

E visszafojtott égést az állítógyűrű (1) zárása 
biztosítja. A gázok hőelvonása indirekt úton tör
ténik. A hűtővíz a csőfalon keresztül áramolva 
elvégzi a gázhűtést, majd a hőcserélő (2) berende
zésen keresztül a kívánt hőmérsékletre csökken. 
A hűtővíz zárt, keringetett rendszert képez. 
Gyakorlatilag víz-felhasználás nincs.

Jellemző 'paraméterek :

Gázmennyiség: 40 000—50 000 Nm3/ó. 
Belépő gázhőmérséklet kb. 1000 °C. 
Kilépő gázhőmérséklet kb. 900 °C. 
Hűtővíz hőmérséklet belépő: 95 °C. 
Hűtővíz hőmérséklet kilépő: 110 °C.

b) Elektrocsarnok

Az ívkemence három földgáz—oxigén égővel 
felszerelt Ж К  típusú nagy teljesítményű ívke
mence. Főbb adatai:
— névleges kapacitás:
— belső átmérő:
— kemence test magasság:
— belső térfogat:
— transzformátor teljesít

mény:
— Transzformátor túlter

helés :

80 t
5 800 mm 
4 200 mm 

58,2 m3

36 000 KVA

43 200 КУА

— elektród átmérő:
— billenő szerkezet:

— fedélemelés és forgatás:
— égők száma:
—- égők teljesítménye:

(max. 120 percig) 
508 mm 

fogazott rudas, 
villamos meghajtás 
hidraulikus hajtás 

3 db
400 Nm3/ó földgáz 
és 1100 Nm3/ó oxi
gén egyenként

A két primér acélgyártó berendezésben előállí
tott folyékony acélt egy ötállásos ASEA—SKF 
komplex üstmetallurgiai berendezésben finomít
hatjuk. Az egység áll egy salakoló egy gáztalanító 
és vákuumfrissítő, két hevítő és egy tartalék ál
lásból.
Az üstmetallurgiai rendszer főbb berendezései:

Az üstkemence

Nyomásálló kazánlemezből, keverötekercs felőli 
oldalon nem mágnesezhető ausztenites acélból 
készült. Az üst felső pereme kettős falú és vízhű
téses.

A hevítő egység

Hagyományos ívkemencéhez hasonló kemence
tetőből, a hozzá csatlakozó elektród mozgató és 
szabályozó berendezésből áll. Főbb műszaki jel
lemzői :
— elektród átmérő: 300 mm
— transzformátor telj.: 8 MVA
— primér feszültség: 35 kV
— szekunder feszültség:, 250—143 V
— feszültség fokozatok száma: 11

A huktataható üstkocsi

A  kezelőállások közötti üstszállítás, valamint 
salakoláskor történő üstbuktatás céljaira szolgál. 
A kocsi erős alvázú, síneken mozgó, hidraulikus 
meghajtású berendezés. A buktatási szög max. 
50°-os lehet. Mozgási sebessége 12 m/perc.

A z indukciós keverő berendezés

Az alkalmazott 0,3—3 Hz frekvenciát tiriszto- 
ros átalakító szolgáltatja. A keverőtekercset zárt 
hűtővizes rendszerben hőkicserélők segítségével 
hűtik.

A vákuum gáztalanító és dekarbonizáló berendezés
A vákuum fedélből, 5 fokozatú sorbakapcsolt 

gőzsugárszivattyú rendszerből, oxigén fúvató be
rendezésből, valamint automatikus működtetésű 
adagoló berendezésből áll. Vákuumozás ill. vá 
kuumfrissítés alatt a fürdő felület televíziós ka
mera segítségével figyelhető. Kezelés alatt a 
vákuumfedélre épített zsilipen keresztül lehet be
vezetni a tűzálló béleléssel Védett rozsdamentes 
acélból készült fogyólándzsát. Az alkalmazott 
oxigén-nyomást és mennyiséget elektronikus 
szabályozó berendezéssel lehet beállítani. Kezelés 
alatt automatikus működtetéssel salakképző és 
ötvözőanyag beadagolás biztosított. Acél próba
vétel és hőmérséklet mérés — vákuumozás alatt 
is automatikus próbavevő berendezéssel elvégez
hető. Főbb műszaki jellemzői:
— üzemi vákuum 67 Pa
— oxigén mennyiség 0—20 Nm3/perc 
Szükség szerint Ar befúvatás is lehetséges.

A salakképző és ötvözőanyag bunkerek, adagoló 
berendezés

A nyolc bunkerből az ötvöző és salakképző 
anyagokat elektronikus mérlegen keresztül lehet 
adagolni. Az adagoló rendszerbe bármilyen egyéb 
ötvözőfém is bejuttatható. Az alkalmazott szem
nagyságok: 5—40 mm.

4. ábra. A  gáztisztító  és fáJclyázó rendszer
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A vezérlőberendezés

Három különálló egységből á ll:
— vezérlőteremben elhelyzett műszerfalból, vezér

lő és hibajelző berendezésekből, valamint fő- és 
segédberendezések működtetésére szolgáló nyo„- 
mógombokból,

— vezérlőteremben elhelyezett vezérlőasztalból 
üzemeltetés alatti vezérlésre szolgáló, kézzel 
és automatikusan működtethető kapcsolókból,

— a munkaálláson felállított vezérlőpultból áll; 
ez utóbbi csak akkor üzemeltethető, ha a vá 
kuumszivattyú és transzformátor nincs bekap
csolva.

A salaklehúzógép

Teleszkópikus rúdhoz erősített mechanikus ka
parószerkezet, mellyel vízszintes, fel, le ill. előre, 
hátra irányítású mozgás végezhető. Mozgatása 
pneumatikus úton történik. - „

A z öntőcsarnok

Két részre oszlik; Folyamatos öntőmű és tuskó- 
öntőmű részre.

A folyamatos öntőgép a csarnokra merőleges 
irányban, az első két oszlopközben helyzekedik el.

Itt történik a közbenső üstök falazása és előké
szítése is. Folyamatos öntőgép műszaki adatai:

Alacsony építésű ívben hajlított kristályosí- 
tójú radiális (CS) típus.

öntési szálak 
száma: 
bugaméretek:

bugahosszúság: 
átlagos öntési

öntési szint: 
szálak közötti

1 2 0 x  120 mm  
150X 150 mm  
180X 180 mm  

2500— 5000 mm  
0  120 mm =  2,3— 2,4 m/perc 
0  150 mm =  1,5— 1,8 m/perc 
0  180 m m = l ,0 — 1,4 m/perc 
acél minőségétől függően;
+  9900 mm

távolság: 1250 mm
A folyamatos öntőműtől ill. az öntőcsarnokra 

keresztirányban 8 öntővonat nyert telepítést.
Az öntés előkészítése az alaplap csarnokban, az 

öntés az öntőcsamokban, míg a tuskók kokillából 
való kihúzása, szállító keretbe rakása a stripper 
csarnokban történik.

A tuskókat a hengerműbe közúton, nagy teher
bírású portál targoncával szállítjuk, min. 750 °C 
hőmérsékleten. A tuskóöntés technológiája alsó
öntés, 7 egy öntőlapon. Egy adag két öntőlapon 
kerül leöntésre.

Az üzem munkáját számítógépes rendszer fogja 
koordinálni és az egyes folyamatokat irányítani. 
E rendszer kiépítése most folyik.

A számítógépes rendszer elhelyezés szemponjá- 
ból két részre bontható, az üzem melletti szociális 
épületbe elhelyzett központi egységekre és az 
üzemcsarnokban az egyes technológiai egységek
nél elhelyzett periférikus készülékekre.

A számítógépteremben három HÍDIG 80 E tip. 
központi egység lesz elhelyezve. A központi egy

ségek egyenként 192 kB operatív memória kapa
citásúak.

A 3 gép közül kettő végzi az on-line irányítási 
feladatokat, míg a 3. gép háttérgép. A 3 központi 
egységhez csatlakozik a globál memória, mely 
32 kB kapacitású és a megbízhatóság érdekében 
kettőzött egység. így az itt kezelt adatok kétszeres 
biztonsággal vannak tárolva.

A központi egységekhez Matrix típusú BVS 
rendszeren keresztül kapcsolódnak, a különböző 
külső memóriák és periférikus berendezések.

A központi egységhez közvetlenül kapcsolódó 
Y BVS-en keresztül csatlakozik négy 9,6 MB-os 
mágneslemezegység, mint külső memória, mely 
a programok és on-line adatok tárolására szolgál.

Az operátor az egyes központi egységek futásá
nak felületét és a rendszer software-jében esetleg 
beálló kisebb zavarok elhárítását az ún. konzol 
képernyős megjelenítőn végezheti.

A központi gépteremben ezeken kívül lyuksza
lagolvasó, lyukszalag író, sornyomtató mágnes- 
szalag, kártyaolvasó egységek telepítésére kerül 
sor.

A központi egységekhez csatlakoznak a labora
tóriumi elemző készülékek is. Az üzemcsarnokban 
az egyes irányítóhelyeken nincs képernyős kijelző. 
Kimeneti írógépek, operátor konzolok segítik 
a kohász szakemberek munkáját.

Szám szerint 17 színes képernyő, 11 kimeneti író- 
gépú 7 operátor konzol, és 3 nagykijelző van, mely
ből egy az LD hulladéktéren, egy az elektroke- 
mence hulladéktéren, az adagok hulladókbetét 
nek összeállításához a hulladékokat fajtánként 
jelzi ki.

A darusok munkájának könnyítésére egy nagy
kijelző az elektrokemericénél az elemzési adatokat 
jelzi ki a kohász személyzet részére.

A Kombinált Acélmű beüzemelése

A Mű beindítására, beüzemelésére „Intézkedési 
Terv”-et készítettünk. Ennek megfelelően a kulcs- 
fontosságú vezetők kinevezése a beindulás előtt 
két évvel megtörtént.

A Mű szakembereinek képzése — a régi Acél
műben eltöltött gyakorlati ismereteken túl — 
bel- és külföldi tanfolyamokon, betanulásokon tör
tént meg. Az elméleti képzés a Nehézipari Műszaki 
Egyetemen és az LKM-ben történt.

A gyakorlati ismereteket külföldi üzemekben 
szerezték meg szakembereink. Legtöbben Cseh
szlovákiában, Szovjetunióban, és Lengyelország
ban nyertek képzést, 1—3 hónapos időtartammal. 
A technológiát és a karbantartást irányító leg
fontosabb vezetők NSZK-ban, Japánban, Svéd
országban és Szovjetunióban készültek fel az 
üzemeltetési feladatokra.

Hidegüzemi próbák után az első adag legyár
tása 1980. nov. 6-án történt meg.

Az első csapolást további csapolások követték 
(9. ábra), majd a melegpróbaüzem dec. 31-vel 
sikeresen befejeződött.

Az első adagot az ASEA—SKF acélfinomító 
berendezés hevítő egységében 1980. dec. 5-én, míg
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a vákuum frissítő egységben 1981. márc. 14-én 
gyártottuk le.

A melegüzemi próbák után elvégeztük az egyes 
berendezések és az üzem garancia tesztelését is. 
Egymást követő 5 műszakon az előírt 40 óra alatt 
45 adag legyártásával szemben 49 adagot, és a ter
vezett 3600 tonnával szemben 4165 tonna acélter
melést értünk el a konverternél. A tesztelés kiter
jedt biztonsági és környezetvédelmi előírások el
lenőrzésére is.

A nyersvaskéntelenítő berendezés tesztjét 1981. 
márc. 2-án (6. ábra)  4 egymást követő adagra 
vizsgáltuk. Az előírt min. 50 % kéntelenítési hatás
fokot a berendezéssel teljesítettük.

A melegüzemi próbák sikeres befejezése után 
az elért eredményeket a T)EMAG szakembereivel 
kiértékeltük, akik elismeréssel szóltak az új Acél
műt átvevő dolgozóink szakmai hozzáértéséről és 
betanítás során tanúsított magas szintű felkészült
ségükről. Ezt követően a . külföldi szakemberek 
hazautaztak, az üzemet a Kombinált Acélmű 
szakembereinek átadták.

1. Üzemi tapasztalatok , elért eredm ények

1. Konverter optimális lándzsavezérlési technika 
meghatározása.

Lándzsavezérlés a konverter indulásástól nap
jainkig a következők szerint alakult:

A kezdeti időszakban kisebb intenzitással kezd
tük fúvatásunkat, mely azért volt szükséges, 
hogy minél nagyobb biztonsággal dolgozhassunk. 
A 220 Nm3/perc-es intenzitás mellett kezdeti fúva- 
tási magasságunk 2500 mm volt, mely 3 percig 
tartott, majd a lándzsatávolságunk a 3—5 perc 
között 1500 mm lett. Az 5. percben tértünk át 
a keményfúvatásra, melynél a lándzsatávolság 
1000 mm volt. E fúvatás során a salakképzéshez 
szükséges égetett-meszet és folyósítót az 0 3 be- 
gvnlladása után adagoltuk a konverterbe. E hi
vatási metódust a 7. ábra szemlélteti.

A konverter acélgyártási technológia bizonyos 
fokú elsajátítása következményeként az 0 2 inten
zitását növeltük 250 Nm3/percre. A fúvatás a kö
vetkezőképpen módosult:

A kezdeti lándzsamagasságunk 2000 mm, me
lyet 3,5 percig tartottunk. A 3,5 perc elteltével 
áttértünk kemény fúvatásra, mely 1000 mm 
lándzsatávolságnak felelt meg. A salakképző 
és salakfolyósító anyagok adagolásán az előbbihez 
képest nem változtattunk.

Az adagidő, ezen belül a fúvatási idő csökken
tése érdekében az O, intenzitását tovább növeltük 
280 Nnr’/perc-re. A kezdeti lándzsamagasság 
2000 mm volt, mely 2 percig tartott. Két perc 
elteltével keményfúvatás következett, amely so
rán lándzsatávolságunk 1000 mm volt. E fúvatási 
mód esetében maga a lándzsafej igen erős igénybe
vételnek volt kitéve, annak következtében, hogy 
a hirtelen keményfúvatáskor a hulladék nem dara- 
bolódott fel kellő mértékben és védősalak sem tu 
dott kialakulni. Ennek következményeként újabb 
fúvatási szisztéma alakult ki:

Az 0 2 intenzitását 300 Nm3/perc-re növeltük, 
a kezdeti lándzsamagasságunk 3000 mm volt. 
3 perc alatt fokozatosan 1800 mm-re csökken-

5. ábra. N yersvasbeöntés a  konverterbe

6. ábra. A  nyersvas kéntelenitése a  konverterbe öntés előtt

5 t égetett mész 1 350kg CaFz

J5
Q #  •

g / ■)

250 kg CaF2

7. ábra. A  kezdeti időszakban használt fú va tá si m etódus 
F ú v a tá s i in tenzitás'. I  —220 N m 3O Jpero
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C tartalmú acélt igényel, a homogénebb-összetétel 
biztosítása érdekében a z elkapásos eljárást alkal
mazzuk.

A technológia kialakítását sokrétű kísérlet 
előzte meg. Elkészítettük számítógép segítségével 
— az egyes minőségekre lebontva — a gyártandó 
minőségek anyag- és hőmérlegét. Egy ilyet be
mutatunk a 9. ábrán C 15 minőségre, mely 1981. 
októberi átlagelemzések alapján készült.

Ezek alapján meghatároztuk az optimális betét 
viszonyokat és oxigén szükségletét. Kísérleti 
adagok gyártásánál minden adatot rögzítettünk 
és kiértékeltük. Salakelemzések ismeretében meg-

8. ábra. A  jelenleg használt fú v a tá s i technika  
F ú va tá si in te n z itá s : 1  = 310 N m 30 2/perc

tettük a lándzsatávolságot, keményfúvatást, mely 
1400 mm-ről történt, csak a 8. perctől végeztünk. 
A salakképző anyagot az 0 2 begyulladása után 
a salakfolyósítót viszont két részletben adagoltuk.

E fúvatási technika gyakori salakkivetéseket és 
térnyomás pulzálásokat eredményezett.

Mindezen tapasztalatok alapján alakítottuk ki 
a jelenleg alkalmazott fúvatási technikát (8. ábra).

Az 0 2 intenzitását 310 Nm3/perc-re, a lándzsa
fej hűtővizét több mint 30 %-kal növeltük. A tá 
volságot fokozatosan csökkentjük 900 mm-re, 
melyet 4 perc elteltével érünk el.

A salakképző anyagot az 0 2 begyulladása után, 
viszont a salakfolyósítót 3 részletben adagoljuk. 
Középkemény acélok esetében a fúvatás utolsó 
2 percében a lándzsatávolságot 2200 mm-re növel
jük.

E fúvatási technikánk a különféle acélminőségek 
esetén csak a befúvatott 0 2 mennyiségben külön
bözik, mely alkalmazása tette lehetővé a „C” el- 
kapását erőteljes foszfortartalanítás megvalósu
lása mellett.
2. A gyártástechnológiai módszerek m eghatározása, 

Üzemszerű alkalm azása

A konverter üzemek szokásos lágy programjától 
eltérően közepes és magas karbontartalmú acé
lokat, sőt ötvözött acélokat is gyártammk kell, 
melyek közül a legfontosabbak:
— ötvözetlen szerkezeti,
— ötvözetlen és ötvözött betétedzésű,
— ötvözetlen és ötvözött nemesíthető,
— abroncs,
— rugó és
— sín acélok.

Az ötvözetlen és gyengén ötvözött acélokat köz
vetlen a konverterből, míg a többi ötvözött acé
lokat, abroncs és nagy szilárdságú síneket ASEA— 
SKE utókezeléssel gyártjuk.

Kezdetben az egyszerűbb és könyebben gyárt
ható lágy kereskedelmi acélokat gyártottuk. Ez
után került sor a közepes és magas karbontartal
mú, majd a gyengén ötvözött acélok gyártására 
konverterből.

A kemény acélok gyártására a ,,C” elkapásos 
módszert gyakoroltuk be.

A lágyfúvatásos módszer gyártástechnológiailag 
egyszerűbb, de gyártási profilunk zömmel magas

9. ábra. A  G— 15 m inőségre készült anyag- és hőmérleg

10. ábra. A z  acél C -tarta lm ának változása a fú va tá s alatt
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határoztuk a salakképző anyagok mennyiségét 
a bázicitás, valamint a P, S eredmények függvé
nyében, ugyanakkor alkalmaztuk azt a lándzsa 
vezetési technikát, melynek során a karbon kiégés 
jelleggörbéje, fúvatás alatt durva kiugrásoktól 
mentesen lefolytatható (10. ábra).

Komoly eredménynek könyvelhetjük el, hogy 
ma már a karbon előírás szerinti elkapás 79,3 %- 
ban sikerül, egyszeri ráfúvatást az adagok 2 %-nál 
kellett alkalmaznunk.

Külön kívánunk szólni a gyengén ötvözött 
acélok konverterből történő gyártásának üzemi 
tapasztalatairól.

Mint ismeretes a konverternél a rendelkezésre 
álló ötvözési idő rendkívül kevés: 3—5 perc, 
szemben pl. az ívkemence 30—50 perces idejével. 
Érthető tehát, hogy e rövid idő maximális kihasz
nálása sorsdöntő, az ötvözés sikere ezen múlik. 
Végül is a gyártási tapasztalatok felhasználásával, 
konverterünk gyártástechnológiájának kialakítása 
során a következő gyakorlati kivitelezés hozta 
meg a kívánt eredményt:
— csapolónyílás bezárása, ezáltal csapolás kezde

tekor a salak visszatartása,
— ötvözési sorrend szigorú betartása; C, Si, Mn 
Cr, Al,

— az üst fenékre minimális ötvözőanyag (max. 
5 kg/t) előre való beadagolása,

— az üstben folyékony acélpárna képződésének 
biztosítása, az üst kb. 1/3-ad részéig való 
megtöltése után a gyors beötvözés.

— az ötvözés befejezése az üst 3/4 részéig való 
megtöltéséig,

— salakmentes csapolás végrehajtása,
— csapolás után 5—8 perc inert gázzal történő 

átöblítéses biztosítása.
Az LKM-ben eddig gyártott acél minőségeken 

túl lehetőségünk nyílt újabb acélminőségek le 
gyártására is a korábbinál magasabb színvonalon 
fgy pld. az ASEA—SKF üstmetallurgiai berende
zésben
— növelt folyáshatású, jól hegeszthető ötvözetlen 

vagy gyengén ötvözött szerkezeti acélok szí
vósságát a szűk összetételi előírású mikroötvö- 
zők alkalmazásával biztosítani tudjuk.

— Az előírt szűk határközú S tartalom beállítása, 
és szuperalacsony kéntartalom elérése szintén 
elvégezhető.

— Nem fémes zárványok csökkentése ill. a meg
levő zárványok kedvezőbb zárványalakra való 
kialakítása komplex dezoxidáló anyagok pon
tos ötvözése biztosítható.

— Az acélokban oldott nem kívánatos gázok 
a kívánt mértékig eltávolíthatók stb.

Mindezekkel biztosítható, hogy acéljaink tisz
tasága, mechanikai, szilárdsági tulajdonsága a 
magas minőségi követelményeket kielégíti, így 
különleges célra is felhasználásra kerülhetnek. 
Az ASEA—SKF berendezésekben gyártott acél
jaink fő erénye az, hogy a kapott eredmények 
reprodukálhatóak a vizsgálatok újólag történő 
elvégzésekor az eredmények megismétlődnek. Amíg 
gáztalanítás tekintetében a hagyományos ill. 
elektroacélműveknél alkalmazott módszerrel mint

egy 20—30 %-os gáztalanodás érhető el, addig az 
ASEA—SKF gáztalanító egységben 50 %-tól na- 
nagyobb mérvű gáztalanítás is biztosítható, ugyan
is az ASEA gáztalanító egységben vákuumozás 
során az indukciós keverő alkalmazásával, az acél 
mozgását tetszés szerint növelni lehet. A vákuum 
alatti karbon dezoxidáció lefolyásának feltételei 
biztosítottak. A fürdő mozgását szabad szemmel 
is jól lehet ellenőrizni a kamrába beépített TV 
kamera segítségével.

Kéntelenítés hatásfoka az erős indukciós és 
argon gázas keverés, valamint az elektromos ívvel 
való hevítés folytán igen jó. A fürdő és salak közötti 
reakció felület növekedése, a villamos ív során kelet
kező hőmennyiség, a salakot állandóan folyéko
nyan tartja. Á kéntelenítési szakasz során a salak 
kezelésére is lehetőség van. Mivel külön salakle
húzó állás is van a salakcsere biztosított. Ezzel 
a módszerrel a szűk határközű kéntartalom beál
lítás is megoldható és ami nagyon lényeges, lehető
ség van a szuperalacsony kéntartalmú acélok 
előállítására is. Eddig elért legkisebb, kéntarta
lom 0,003 % volt abroncs ill. sín minőségek esetén.

Mikroötvözők alkalmazására is tág lehetőség 
kínálkozik. Hagyományos acélgyártási technoló
giával ezen anyagok ötvözés-technikai kivitelezhe
tősége korlátozott. Az ASEA üstmetallurgiai be
rendezésben kezelt acéloknál, alapfeltételek javul
nak, mivel a fürdő alacsony oxinéntartalma, homo
gén összetétele biztosítható, a kezelési idő kellően 
megválasztható, az adagvezetés jól kézben tart
ható és automatikus, gyors ötvözés alkalmazható, 
igen pontos mérlegelés betartásával.

A leírtakat, valamint a vákuum alatti oxigén 
frissítési lehetőségeket is figyelembe véve acél
gyártásunknál minőségi ugrásra került sor.

3. Néhány termelési és műszaki eredmény

Az első csapolástól 1981. dec. 1-ig bezárólag 
310 000 tonna acélt gyártottunk, melyből 3700 ton
na ötvözött acél volt.

A programszerűség is fokozatosan javult. 1981. 
jan. hóban 85,5 %, febr. hóban 91,5 %, míg 
okt. hóban már 97,6 % programszerűséget ér
tünk el.

Gyártmányösszetételünket figyelembevéve, a 
nyersvas mennyisége 910 kg/t, a betét 1140 kg/t.

Lándzsa-tartósság 480 adag, oxigén felhaszná
lás 54,6 Nm3/t. A konvertert kátránykötésű mag
nezit téglával falazzuk és felszóró javítást is alkal
mazunk. 1981. nov. havi eredménye 6,0 kg/t tégla 
és 0,63 kg/t felszóróanyag felhasználás.

A Kombinált Acélműben legyártott acélok minő
ségi vizsgálatát gyakorlati és laboratóriumi körül
mények között tüzetesen elvégeztük.

Az ötvözetlen szerkezeti acélokra az összetétel 
szórás, gázelemzés, kék töret, mély matatás, 
Baumann, zárvány és szakító vizsgálatokat végez
tünk el. Hasonló vizsgálatokat végeztünk golyós
csapágy, rugó és sín acéloknál is. A betétben edz- 
hető, valamint nemesíthető és a kazánlemez anya
gokat ezeken a vizsgálatokon túl még ütőmunka, 
edzhetőség, szemcsenagyság, szövetszerkezet vizs
gálatoknak is alávetettük.
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A szabályozott hőmérsékletű hengerlés hatása 
az 52-C minőségű acélok mechanikai tulajdonságaira*

D l i .  H E l l E N D I K E Z S Ő  oki. kohóm érnök, 
m űszaki igazgató  Lenin K ohásza ti M űvek

A  m eleghengerm ű gyakorlatban m ind inkább  tért 
hódít a szabályozott hőm érsékletű hengerlés. E zzel 
a term ék részin t jobb m echanika i tu la jdonságú lesz, 
részin t kevesebb energia jelhasználásával állítható  
elő. A z  iz z ítá s i és a  hengerlési véghőmérséklettel, 
va la m in t az utolsó szúrásokná l alkalm azott fo g y á 
sokka l jelentősen lehet vá ltozta tn i a m echanika i 
értékeket. A  szabályozott hőmérsékletű hengerlés 
hatását m ikroötvözéssel ( N b )  tovább lehet fokozn i

Bevezetés

A meleghengerműi gyakorlatban [1] hosszú ideig 
megelégedtek azzal, hogy az acélt a megengedhető 
legnagyobb hőmérsékleten kezdték hengerelni és 
arra törekedtek, hogy a hengerlés olyan hőmérsék
leten fejeződjék be, amelyen a rekrisztillizáció 
közvetlenül az alakítás után vagy esetleg közben, 
minden beavatkozás nélkül végbemegy, vagyis az 
alakítási folyamat nem hatol be a felkeményedést 
okozó tartományba. Pedig régóta ismeretes a 
megfelelően beállított hengerlési véghőmérséklet 
fontossága.

Sattmann már 1884-ben közleményben [2] ismer
tette a hengerlés befejező hőmérsékletének a hen
gerelt áru tulajdonságaira kifejtett hatásáról szer
zett első megfigyelését. A szerkezeti acélokon vég
zett későbbi vizsgálatok [3, 4] kiegészítették ezeket 
a megfigyeléseket. Lényegében egybehangzóan 
állították, hogy az alakítási hőmérséklet csökke
nésével az ausztenitszemcse finomabb lesz, ezáltal 
növekszik a folyáshatár, a fajlagos ütőmunka átme
neti hőmérséklete pedig az alacsonyabb értékek 
felé tolódik el. A  legkedvezőbb mechanikai értékek 
elérésében azonban az utolsó szúrás utáni lehűlési 
körülmények is szerepet játszanak.

Az elmúlt tíz-tizenöt évben számos kísérletet 
végeztek rendszerint ötvözetlen szerkezeti acél
minőségekkel, hogy a legkedvezőbb gyártástechno
lógiát kialakítsák a melegen hengerelt termékek 
méretpontosságának, szövetszerkezetének, mecha
nikai tulajdonságainak javítása érdekében. Meg
állapították, hogy a szövetszerkezetet, s ezzel 
összefüggésben a mechanikai tulajdonságokat je
lentősen lehet befolyásolni, ha a végső alakítás 
mértékét és az utolsó szúrások hőmérsékletét meg
felelően szabályozzák.

A hengerlési véghőmérséklet szabályzás először 
a durvalemez hengerművekben és a szélesszalag 
sorokon gyártott szerkezeti acéloknál terjedt el, s 
általában háromféle módot alkalmaztak a hőmér
séklet beállítására [5]:
— a hengerlést igen kis nyomásokkal végzik, 

ennek megfelelően a hengerlési idő megnövek
szik, a hosszabb lehűlési idő miatt pedig a darab

^E lőadáskén t elhangzo tt 1981. szept. 29-én a  V II. 
Országos H engerész K onferencián E gerben. (Szerk.)

D K : 021.771.01(3.2

erősebb lehűlése biztosítja az előírt alacsonyabb 
véghőmérsékletet.

— a hengerlést nagy nyomásokkal kezdik, majd 
befejezés előtt három-négy szúrással a henger
lést megszakítják, a hengerelt darabot pihentetik 
a visszatartással biztosítják a kellő hőmérséklet 
csökkenést, s ezután folytatják a hengerlést,

— a hengerlést alacsony hőmérsékleten kezdik meg 
és a teljes lemezhengerlést alacsony hőmérsékle
ten végzik.

Az első két hengerlési mód számos gazdasági 
hátrányt is rejt magában. Csökken a hengerlési 
teljesítmény, nehezebb a lemezek sík-kifekvésének 
biztosítása stb. A harmadik esetben viszont e hát
rányok kiküszöbölhetők, ha a hangerállványok a 
növekvő alakítási erő felvételére alkalmasak, s a 
meghajtó rendszer a nagyobb nyomaték leadására 
képes.

A szabályozott hengerlés feltételei a félfolyama
tos, folyamatos hengersorok telepítésével egyre 
javultak, s a kedvező műszaki körülmények, a gaz
dasági előnyök azt eredményezték, hogy az acélok 
szabályozott hengerlése — különösen a lemezsoron 
gyártott szerkezeti acélok esetében — igen széles 
körben elterjedt.

Az izzítási hőmérséklet hatása
VT

Gyakorlatban az acélt [6] az A3-nál nagyobb 
hőmérsékleten alakítják. Ezen a hőmérsékleten a 
legtöbb ötvözetlen és gyengén ötvözött acélfajta 
egynemű, ausztenites állapotban van.

Az ausztenit különleges tulajdonsága, hogy 
szemnagysága nem állandó, növekedése lényegében 
folyamatos. Az ausztenit méreteit három körül
mény befolyásolja:
— az izzítás hőmérséklete,
— az izzítás időtartama,
— az acél, helyesebben a képződött ausztenit 

összetétele.
Ha az acélban van olyan kristályos fázis, amely 

az ausztenitben csak meghatározott hőmérsékleten 
és aránylag hosszú idő alatt oldódik, akkor annak 
részecskéi az ausztenit kristályainak növekedését, 
durvulását mindaddig akadályozzák, amíg oldatba 
nem mennek (1. ábra). Ilyen fázisok lehetnek a 
nitridek és hipereutektoidos acélokban a karbidok.

Pl. az alumíniumot vagy vanádiumot tartalmazó 
acélok szövetében kb. 950 °C-on, a többi nitrid- 
képzőt tartalmazó acélokban pedig kb. 1050 °C-on 
az apró ausztenit kristályok mellett igen nagyok is 
megjelennek, s egy kb. 50 °C-os hőmérséklet köz
ben egymás mellett találhatók. A hőmérséklet 
emelkedésével a szövet eldurvul, a szemcsenagy- 
sága eléri, sőt meghaladja a normális fajtájúakét. 
Azt már korábban megállapították [7], hogy az 
ausztenitszemcsék nagymértékű eldurvulása az

244 Bányászati és K ohászati Lapok — KOHÄSZAT 115. évfolyam, 6. szám



1 ábra. A z  auszten it szem nagyság  és az izzítás-i 
hőmérséklet összefüggése

1 finom szem cséjű, acél, 2 norm ális  szem cséjű  acél, 3 d up lex  szövet

— ezután az alakítás megkezdése előtt a lehető 
leggyorsabb lehűtés az A.,-hoz közeli értékig. 
Ilyen eljárás alkalmazása esetén az újrakristá- 
lyosodás kifejlődéséhez a viszonyok kedvezőt
lenek és az ausztenit stabilitási foka is növek
szik, ami az acél nagyobb szilárdságát eredmé
nyezi.

A 2. ábrán is látható, hogy az izzítási hőmérsék
let csökkenése kedvezően hat az ausztenit szem
nagyságára. Azonos hengerlési körülmények között 
az alakítás utáni ausztenit a durvább szemcséjű 
kiindulás esetén (1250 °C-ú izzítás) közepes finom
ságú, míg a finomabb szemcséjű (1100 °C-ú izzítás) 
acél esetében közel kétszer finomabb szemcseszer
kezetet kapunk.

A 3. ábra bemutatja, hogy az 1100°C-ú izzítás 
esetén a folyáshatár ugyan csökken, de az átme
neti hőmérséklet értéke kedvezőbb, mint az 
1300 °C-ú izzításkor, azaz további szívósság növe
kedés érhető el [9].

acél alakíthatóságát csökkenti, s emiatt pl. a 
hengerelt szelvények húzott részei — nyúlványok, 
sarkok, lábak — a hengerléskor, vagy közvetlenül 
a hengerlés után repedezni kezdenek. Viszont az 
izzítási hőmérséklet hatását a mechanikai tulaj
donságokra kevésbé vizsgálták. Sokáig az volt a 
nézet, hogy a szolidusz hőmérsékletéhez közeli 
hőmérsékleten kialakuló durvaszemcse nem befo
lyásolja az acél mechanikai tulajdonságait. A nagy- 
szilárdságú, jól hegeszthető acélokkal folytatott 
kísérletek [8] igazolták, hogy az izzítási hőmérsék
letnek is lehet befolyása az anyag szekunderszöve
tére és így a tulajdonságaira is.

A finomszemcsés kiindulás elérése érdekében 
alkalmazott legkedvezőbb ausztenitesítő eljárás a 
következő [9]:
— az A3 hőmérséklet elérése után a lehető leg

gyorsabb felmelegítés a szokásos edzési hőmér
séklet fölé kb. 100 °C-szal. Általában ezen még 
intenzív szemcsenövekedés nem megy végbe 
az ausztenit azonban kielégítő módon ötvöződik,

850 900 950 1000 1050 650 900 950 1000 1050 
Véghőmérséklet, °C

• — •  937° alakítás ° — °  15%  alakítás
lempjvastaqsáq ■ 13 mm
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2. ábra. H engerlési viszonyok és az ausztenit-szem cse- 
méret közötti összefüggés

Az alakítás és az alakítási hőmérséklet 
hatása

Az alakítás után keletkezett ausztenitszemnagy- 
ság elsősorban az alakítás mértékével és hőmér
sékletével hozható kapcsolatba [5]. Az újra- 
kristályosodás igen nagy szemcsék képződésével 
indul meg, de a szemnagyság az alakítás mértéké
vel egyre kisebb lesz (4 . ábra). Találkozunk olyan 
újrakristályosodással is, amikor a durvaszemcse a 
kezdeti időszakban sem jelentkezik, az alakítás 
hatására azonnal finomszemcse képződik. Ez a 
folyamat akkor fordul elő, ha az alakítás egészen 
durva ausztenitszövetből indul ki.

Mindez azonban az egyszúrásos hengerlésre 
vonatkozik, viszont a gyakorlatban a hengerlést 
általában több szúrással végzik. Mivel az ötvözet
len acélok újrakristályosodási idejénél a szúrásközi 
idők nagyobbak szoktak lenni, ezért feltételezhető, 
hogy az újralcristályosodás minden szúrás után 
végbemegy. Ilyen meggondolások alapján régeb
ben az a nézet alakult ki, hogy a hengerelt készárú 
ausztenit szemnagysága és szövetszerkezete tisz
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4. ábra. F inom szem csés auszten it ú jrakristá lyosodása

sán az utolsó szúrás körülményeitől függ. A való
ságban nem így van, mivel az ausztenitési mezőben 
lefolyó újrakristályosodás viszonylag lassú, gyak
ran nem fejeződik be a következő alakítási műve
letekig [6].

Megalakításkor az ausztenit kristályok transz
lációs mechanizmussal és ikerkristályok képződésé
vel változtatják alakjukat, de az is lehetséges, hogy 
a darab alakváltozásának egy része interkrisztalin 
elmozdulásokkal jön létre.

Az alakváltozás keményedést okoz, ugyanakkor 
a nagyhőmérséklet a lágyulás és újrakristályosodás 
folyamatát is indítja. Mindezeknek a jelenségeknek 
a sebessége az acél összetételétől, a hőmérsékleté
től és az alakváltozás mértékétől függ. Egyes ala
kítások közötti idő befolyásolja, hogy az újra
kristályosodás megkezdődik, illetve befejeződik-e. 
Egymást gyorsan követő alakítások (pl. nagysebes
ségű, folytatólagos hengersoron) esetében nincs 
elegendő idő az újrakristályosodás lefolyásához. 
Az egymást követő munkamenetek következmé
nyei a szövetben ilyenkor bizonyos mértékben 
összegeződnek, s a több munkamenet során végbe
ment együttes deformációtól függ az ausztenit 
szemnagysága, alakja.

A szakirodalom az ausztenit újrakristályosodás 
három változatát különbözteti meg attól függően, 
hogy az alakváltozás és az újrakristályosodás 
időben hogyan fedi egymást:

Statikus újrakristályosodás: az újrakristályoso
dás az alakváltozás befejezése után kezdődik meg.

Metadinamikus újrakristályosodás: az újrakris
tályosodás már az alakváltozás befejezése alatt 
megindul, befejeződése azonban az alakváltozás 
után történik.

Dinamikus újrakristályosodás: az újrakristályo
sodás az alakváltozás közben teljesen végbemegy.

A hengerlés utáni lehűlési sebesség is befolyá
solja a késztermék szövetszerkezetét. A hengerlés 
befejezésekor az újrakristályosodott ausztenit, 
bár kis sebességgel, de tovább növekszik mindad
dig míg az A3 hőmérsékletet el nem éri. A keletkező 
ferritszemcsék is tovább növekedhetnek mindad
dig, amíg a hőmérséklet a diffúziós folyamathoz 
elegendő. Tehát a végső újrakristályosodás a több 
munkamenet során vagy azt követően végbement

együttes kristályosodástól függ, befolyásolva ezzel 
az acél mechanikai tulajdonságait.

Ha az alakítás alacsonyabb hőmérsékleten tör
ténik — amikor az ausztenit mellett ferrit is jelen 
van — akkor az ausztenit is és a ferrit is egymás 
mellett külön deformálódik és azok újrakristályo
sodása is egymástól többé-kevésbé függetlenül 
megy végbe. A ferrit kristályosodása azonban 
lassúbb, ezért többféle ferrit újrakristályosodással 
találkozunk:
— Ha az alakítás kismértékű volt (20—30 %-os) a 

deformálódott ferrit poligonizálódik, kilágyul 
és azon az alakítás nyomai eltűnnek.

— Nagyobb nyomással alakított ferrit már nem 
tud poligonizálódni és ha nincs idő az újrakris- 
kristályosodásra megnyúlt állapotban marad, 
ha viszont van idő, akkor a ferrit szemcsék 
új r akristályosodnak.

— Gyakran találkozunk olyan jelenséggel is, hogy 
a deformálódott ferritszemcsék visszaalakulnak 
ausztenitté és csak a további lehűlés folyamán 
alakul az ausztenit ismét ferritté.

A már teljesen átalakult szövetben az alakított 
ausztenit igen finom és egyenletes ferritkristályok 
alakjában jelenik meg, a kisnyomáson deformáló
dott, majd kilágyult ferrit viszont nagyobb és vál
tozatosabb alakban marad jelen. Ha nagyobb 
nyomásokkal alakítunk és emiatt a ferrit újrakris
tályosodni nem tud, akkor az ausztenitből átala
kult apró ferritkristályok között nagyobb, meg
nyúlt ferritcsíkokat találunk, ha viszont ez a 
ferrit újrakristályosodik, akkor ugyanezek a csíkok 
kisebb szemcsékre esnek szét. Ha az alakítás az 
A3-nál valamivel kisebb hőmérsékleten történik, 
akkor a deformálódott ferrit visszaalakulhat ausz
tenitté, s ekkor a végső szövet kevesebb ferritcsí- 
kot és több ausztenitből átkristályosodott egyenle
tes aprószemű ferritet tartalmaz.

Ha az alakítás még alacsonyabb hőmérsékleten, 
tisztán ferrites mezőben történik, akkor a folyama
tos lehűléskor a ferrit újrakristályosodásához nincs 
már elég idő, kis nyomások esetén a deformált 
ferrit poligonizálódik, nagyobb alakítás után 
nyújtott szövet jön létre, amely legtöbb esetben 
újrakristályosodás nélkül a végső szövetben is meg
marad. A lehűlés sebességétől függően azonban 
újrakristályosodott szövettel ezen a területen is 
találkozunk.

E rövid áttekintésből is látható, hogy a készter
mék szövetszerkezetét a hőmérséklet, alakítás 
mértéke sokféleképpen befolyásolhatja. Ezért az 
acél összetételétől, a gyártás technikai feltételeitől 
függően más és más technológiát kell előírni a leg
kedvezőbb mechanikai tulajdonságok elérése cél
jából.

Már a 3. árbán is látható volt, hogy a hengerlési 
véghőmérséklet csökkenése kedvező hatással van 
a folyáshatárra és az átmeneti hőmérsékletre. M. 
Fukuda és társai [7] is vizsgálták a szabályozott 
hőmérsékletű hengerlés hatását melegszalag és 
lemezhengerművekben.

Megállapították, hogy a ferrit-perlites acél szí
vósságát és szilárdságát szabályozó fő tényező a 
ferritszemcse mérete. Á ferritszemcse átlagos mére-
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te a hengerlési véghőmérséklet csökkenésével ki- 
sebbedik, s ez a ferritszemcse finomodás, mind a 
szívóssági, mind a szilárdsági tulajdonságokat 
javította.

E . R a sa n e n  és társai [11] 1120 °C-on izzított és 
805 °C—680 °C határok közötti hengerlési vég- 
hőmérséklet mellett vizsgálták a nagyszilárdságú 
mikroötvözött, 20, 25 és 40 mm-es vastagságú le 
mezek viselkedését. Megállapították, hogy a leg
jobb szilárdsági-szívóssági kombináció a 700 °C 
hőmérséklet alatti véghőmérsékletű hengerléssel 
érhető el.

Az előzőekből ismert, hogy a ferritszemcse mére
tét az alakítás mértéke is befolyásolja. К . К аир  és 
W. Zimnik [10] a perlitszegény és perlitmentes acé
lok vizsgálata során megállapították, hogy az ala
kítási fok növelése a szilárdsági és szívóssági tulaj
donságok lényeges javítására vezet (5. á b ra ). 
Hasonló megállapításra jutott P . S . M itch ell és 
R . C. I r a n i  is [12] 13 mm-es meleg lemezhengerlése 
során kapott eredmények alapján. A hengerlési 
véghőmérsékletnek 1000 °C-ról 650 °C-ra való csök
kentése és az alakváltozási fok növelése folyásha
tár növekedést idézett elő, ugyanakkor az ütőmun
ka átmeneti hőmérséklete csökkent. Érdemes meg
jegyezni, hogy ennek a javulásnak nagyobb hánya
da a 800 °C és 650 °C hengerlési hőmérsékleteknél 
ment végbe.

A lefolytatott kísérletek és eredményei

A jól hegeszthető, nagyszilárdságú acélokból 
hazánkban is, export vonalon is növekvőek az 
igények. Ezért célszerű kidolgozni ezen acélok 
szabályozott hőmérsékletű hengerlésének techno
lógiáját.

Lemez gyártásnál már számos kísérletet végez
tek (DV), szabályozott hőmérséklettel rúdacélokat 
— ismereteink szerint — azonban üzemszerűen 
még nem hengereltek. Mi ezt kívántuk pótolni. 
Ezért részint a Miskolci Nehézipari Műszaki Egye
temen, részint a Lenin Kohászati Művek finom- 
során folytattunk kísérleteket az elérhető eredmé
nyek tisztázása érdekében.

A felhasznált acélok összetétele az alábbi vo lt:

5. ábra. A z  utolsó szúrás m értékének hatása, egy 
perlitszegény szerkezeti acél m echan ika i értékeire

C Mn Si P S Cr Cu Al Nb V
A, 0,18 1,33 0,40 0,014 0,010 0,08 0,17 0,06, —  —
A2 0,15 1,34 0,33 0,012 0,013 0,15 0,17 0,05 0,05 —
A 3 0,16 1,29 0,32 0,012 0,016 0,06 0,15 0,04 0,03 —
A4 0,14 1,24 0,30 0,025 0,016 0,12 0,18 0,015 —  —

Az Aj, Ao jelű anyagból 55x20 mm-es próba
testeket készítettünk, amelyekkel a Miskolci NME 
Kohógéptani és Képlékenyalakítástani Tanszék 
egyállványos, duó hengerállványán folytattunk 
kísérleteket, míg az A3 és A4 jelűekből az LKM 
Nemesacélhengermű finomsorán hengereltünk kor
acélt.

Egyetemi kísérlet során a próbadarabok felfűtése 
elektromos-ellenállás fűtésű kemencében történt. 
Az izzítási hőmérséklet minden esetben 1180°C 
volt, a hengerlési hőmérsékletet visszahűtéssel, 
hőntartással állítottuk be. (1150 °C, 1050 °C.
950 °C, 850 °C, 750 °C). Az alakítás során 20 %-s 
(Zlá =  4 mm), 35,5 %-os (dÄj=4 mm, Ah2 =  3,2 mm), 
valamint 50 %-os {Ahj= 4  mm, Ah2 — 3,2 mm, 
A h 3 =  2,8 mm) fogyást alkalmaztunk. A hengerlés 
síma hengerek között, 0,43 m/sec-mal, 3 másod
perces szúrásközi idővel történt. Hengerlés után a 
próbadarabok levegőn hűltek le.

Ezenkívül hengereltünk ékpróbát, annak meg
állapítása érdekében, hogy a hőmérséklet és a 
nyomás milyen módon befolyásolja az ausztenit- s 
az ebből képződő ferritszemcse méretét.

Az LKM finomsorán □  120 mm-es bugából, 
18 szúrással 020 mm-es köracélt hengereltünk. 
Az 1020 °C-ú hengerlési véghőmérsékletet 1120 °C- 
izzítási hőmérséklet esetén kaptuk. Az alacso
nyabb véghőmérsékletek esetén 980 °C volt az 
izzítás hőmérséklete, a 910 °C-ú véghőmérsékletet 
folyamatos hengerléssel, a 840 °C-út pedig köz
benső visszatartással értük el. Utolsó állványon a 
hengerlési sebesség 6 m/sec volt. A szálból kivett 
próbák levegőn hűltek le.

Az általunk végzett kísérletek nem terjedhettek 
ki a teljes technológiai területre. Pl. a hengerlés 
utáni lehűlés sebességének a hatását nem tudtuk 
vizsgálni. De a részeredmények is igazolják, hogy a 
szabályozott hőmérsékletű hengerléssel lehet az 
acélok szövetszerkezetét, s ezen keresztül a mecha
nikai tulajdonságokat befolyásolni. A szélső értéke
ket összehasonlítva a félüzemi kísérlet esetén a 
szakítószilárdságnál 17,2 %-os, a folyáshatárnál 
48,7 %-os, a hosszirányú ütőmunkánál 14-szeres, a 
keresztirányúnál 2-szeres javulás érhető el a vég- 
hőmérséklet és a nyomás megfelelő alkalmazása 
révén. Az üzemszerű kísérlet során is tapasztalható 
volt a mechanikai értékek változása, amely különö
sen a szívósságnál volt jelentős. Az irodalmi ada
tok, de a kísérleteink is igazolják, hogy az A3 alatti 
hengerlés még jobb eredményt biztosít.

A hőmérséklet és az alakítás hatása a 
szövetszerkezetre

Ékpróba hengerléssel kívántuk először tisztázni, 
hogy a hengerlés körülményei milyen hatást fejte
nek ki a melegen hengerelt ausztenit szerkezetére 
és abból átalakult ferrit szemnagyságára. Ezért az 
1180°C-on izzított próbákat — lehűtve a kívánt 
hengerlési véghőmérsékletre — egyre kisebb hő-
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7. ábra. N ió b iu m o s acél auszten it és ferrit szem nagyság- 
gának változása ékpróba a lap ján

mérsékleten alakítottuk. Az így kapott próbákon 
mikroszkópos vizsgálattal megállapítottuk a ferrit 
szemnagyságot és a ferritháló alapján az ausztenit 
szerkezetét.

A kísérletsorozatot két összetételű acéllal (Ax és 
A2) végeztük, s az alakítás utáni vízzel hűtött pró
báin mért ausztenit kristályok méreteit a 6. és 7. 
ábrákon tűntettük fel. Az ábrákon látható, hogy a 
hengerlés közepes méretű ausztenitből indul ki és 
a nyomás növekedésével a szövet általában egyen
letesen és fokozatosan finomodik. Legmeglepőbb, 
hogy a mikroötvözött acélnál sem tapasztaltunk 
növekedési szakaszt, a szövetszerkezet az alakítás 
kezdetétől finomodik. A szemcsék annál gyorsab
ban épülnek le, minél kisebb a hengerlési véghő
mérséklet. Ez a leépülés a mikroötvöző nélküli 
acélnál 1150 °C-on 10 %-os alakításnál kezdődik el 
és enyhén, majdnem lineárisan csökken közel az 
eredeti szemnagyság feléig, a 750 °C-on alakított 
próbánál rohamosan finomodó szövetet találtunk 
és majdnem eléri a 60 %-os finomodást. A nióbiu

mos acél kiinduló szövete valamivel finomabb és 
valamennyi hőmérsékleten a 10 %-os alakításnál 
indul meg a leépülés, 20 %-ig alig finomodik a szö
vet, innét kezdve azonban gyors lefolyású a szem
csecsökkenés. Az 1150°C-on alakítottnál 40 %-os, 
a 750 °C esetében eléri a 80 %-ot is. Érdekes jelen
ség, hogy 850 °C-ú hengerléskor, 50 és 60 % fogyás
nál a legfinomabb a szemcseszerkezete. Ezt tapasz
taltuk a félüzemi kísérlet során is (8. ábra).

A keletkezett ferrit erősen a kiinduló ausztenit 
méreteitől függ, szoros korrelációban vannak egy
mással. A nióbiumos acélnál (7. ábra) 850 °C-nál 
már kisebb alakításkor tapasztaltuk, hogy legdina
mikusabb a változás és minden fogyásnál — össze
hasonlítva az azonos fogyású eredményeket — a 
legkisebb méretű a ferritszemcse.

A ferritszemcsék nagysága jelentősen kihat a 
ferrit-perlites acélok mechanikai tulajdonságaira, 
de az egyéb szövetszerkezeti jellemzők is befolyás
sal vannak a szilárdságra, szívósságra. Ezek közül 
a legfontosabbak a

248 Bányászati és K ohászati Lapok — KOHÁSZÁT 115. évfolyam, 6. szám



Az alakítás hőmérséklete, °C

\KL-729-S\

alakítás, a szövetszerkezet annál finomabb. A szo- 
liduszhoz közeli véghőmérsékletü hengerlésnél a 
nióbium nélküli acél ferritje tűs szerkezetű. Az Ar  
hez közeli alakításkor az ausztenit is és ferrit is 
egymás mellett deformálódott. A 20 %-os, vagy 
annál kisebb fogyás esetén a deformálódott ferrit 
poligonizálódik és kilágyul, azon az alakításnyo
mai nem fedezhetők fel. A nagyobb nyomással 
alakított acél átalakult, apró ausztenit szemcséi 
között megnyúlt ferritcsí kok? vannak. Ezek nagy 
része újrakristályosodott, kisebb szemcsékre estek 
szét, de elrendeződésben megtartották a hengerlés 
irányát (soros szövet). A nióbiumos acélnál e hő
mérsékleten az ausztenit átalakulása — való
színű — lelassult, emiatt találhatók nagyméretű 
perlitszemcsék, viszont a ferrit jelentős részeAnár

Nióbium nélküli (Az) Nióbiumos (A3)

lzziiasi hőm.: 1120 °C 
Hengerlés: vég- 

hőmérséklet: 1020 °C

8. ábra. A z  a lak ítá s hőm érsékletének és m értékének
hatása az auszten it szem nagyságára  fé lü zem i kísérlet 

a la p já n

— kiválások mértéke és eloszlása,
— a perlithányad,
— a perlit lemezeinek vastagsága,
— a zárványok morfológiája stb.
Ezeknek a befolyását azonban nem volt módunk
ban vizsgálni.

Ezért összehasonlításainkat elsősorban az ausz
tenit és a ferrit szemnagyság változásaira vezet
tük vissza.

A 8. ábrán a félüzemi kísérlet alapján meghatáro
zott ausztenit szemnagyság változását mutatjuk 
be. Látható, hogy
— a nióbium nélküli acélnál kisebb méretű a fino

modás,
— nióbium nélküli acélnál 950 °C-on, a nióbiumos 

acélnál 750 °C-on szemcsedurvulást tapasztal
tunk,

— a legfinomabb szemcsét a nióbiumos acél 850 °C- 
ú alakításakor kaptuk,

— az alakítás fokának hatása jól érzékelhető, a leg
finomabb szemcseszerkezetet az 50 %-os fogyás
nál kaptunk.

Az ausztenit szemnagyság-változás hatása jól 
lemérhető a késztermék ferrit-perlites szövet
szerkezetén is (9. ábra). Az alakítás hőmérséklete 
is, mértéke is kihat a késztermék szövetszerkezeté
re. Általánosságként megállapítható: minél ala
csonyabb hőmérsékletű és nagyobb mértékű az

lzzítósi hőíru: 960 °C 
Hengerlési vég- 

hőmérséklet : 910 °C

lzzítósi hőm. X 980. °C 
Hengerlési. vég

hőmérséklet : 8A0 °C

\KL-729-9

!). ábra. A  hengerlési véghőmérséklet ha tása az A  és 
A j je lű  acél szövetszerkezetére ( fin o m so r i kísérlet)

Bányászati és K ohászati L apok — KOHÁSZAT 115. évfolyam, 6. szám 249



nem tudott újrakristályosodni, hosszú tűként 
található a szövetben. Az üzemi kísérleteknél e tűs 
jelleggel nem találkoztunk. Itt a 840 °C-on alakí
tott nióbiumos acélnál is újrakristályosodott a 
ferrit.

A hőmérséklet és az alakítás hatása a 
mechanikai tulaj donságokra

Általánosságként megállapítható, hogy a fino
mabb ausztenit, illetve a ferrit nagyobb folyásha
tárt és jobb szívósságot biztosít. A szemcseszerke
zetet befolyásolni lehet az izzítás hőmérsékletével, 
az alakítás véghőmérsékletével, a fogyások mérté
kével. A kiválások ezeket a hatásokat módosítják, 
általában növekszik a szilárdság, de ugyanakkor 
csökken a szívósság.

A szakítószilárdságot és a folyáshatárt döntően 
a hőmérséklettel lehet befolyásolni. Ez legszembe
tűnőbben a nióbiumos acélon tapasztalható. Pl. 
1150°C-on, vagy 750 °C-on alakított próba szi
lárdsága maximumot, a 950 °C-on alakított mini
mumot mutat. Minden bizonnyal ebben szerepet 
játszik a nióbium karbonitridjeinek a kiválása is. 
Az üzemi kísérleteknél a 910 ^C-on és 840 °C-on 
alakított darabot 980 °C-on izzítottuk, ezért való
színű, hogy a nióbium karbonitridjei alig oldódtak, 
s így a kiválások elmaradása miatt a szakítószi
lárdság tovább csökken. Az alakítás foka — külö
nösen a nióbiumos acél esetén — csak kismértékű 
változást okoz. Kivételt képez a félüzemi kísérlet 
során a 950 °C-on alakított nióbium nélküli acél, 
mivel itt az 50 %-os fogyással alakított próba 
eredményei kiugróak.

Az ütőmunka értékeket a félüzemi kísérletek 
során elsősorban az alakítás fokával lehetett befo
lyásolni. Elvégeztük —40 °C-on is az ütőmunka 
vizsgálatot.

Az a lak ítás foka

A 1 jelű  
acél 

kér. ir. 
hosszir.

A  2 je lű  acél 
kér ir.. 
hosszir

A 3 je lű  
acél 

kér. ir. 
hosszir.

7,3 8,3 10,2 21,6 13,2 57,4
14,2 18,6 18,8 28,8 24,2 142,2
12,6 17,6 26,6 37,2 36,7 210,8

Látható, hogy még e hőmérsékleten is érvénye
sül az alakítás hatása, különösen a nióbiumos acél 
hosszúirányú ütőmunkájánál. Ez a nióbiumos acél
nál különösen szembetűnő.

A finomsoron végzett üzemi kísérletek is alá
támasztják az alacsonyabb hőmérsékletű hengerlés 
jelentőségét. A szívósság itt is jelentősen javul, s 
értéke elérei a félüzemi kísérlet 50 %-os alakítású 
próba eredményét (10. ábra), sőt a nióbium nélküli 
acél esetében túl is szárnyalja.

A nióbium hatása

Az irodalmi utalások és a kísérleteink is bemu
tatják, hogy a nióbiumos és nióbium nélküli acél 
viselkedése, a hőmérséklet csökkenésével nem 
azonos. Ez összefüggésben van a szövetszerkezettel. 
Megállapították [13], hogy a nióbiumos acélok szö
vetszerkezete a következőkben tér e l:
— finomabb a ferritszemcsék szerkezete,
— nióbiumon alapuló kiválások találhatók.

10. ábra. N ió b iu m o s  (A 3) és n ió b iu m  n é lkü li (A 4) 
szerkezeti acélok m echanika i értékeinek változása a 
hengerlési véghőmérséklet függvényében a  finom sori 

kísérlet a la p já n

A finomabb ferritszemcse szilárdságnövekedést 
okoz és az ütőmunka átmeneti hőmérsékletét csőt •• 
kenti. A nióbiumon alapuló kiválások felkeménye- 
désre vezetnek, ami viszont nagyobb szilárdságot 
eredményez. Számosán vizsgálták, hogy a nióbium 
miként segíti elő a finomabb szemcseszerkezetei. 
a kedvezőbb mechanikai értékeket.

Még nem egészen tisztázott, hogy a nióbium az 
ausztenit, illetve az ebből kialakuló ferritszemcsék 
növekedését milyen módon mérséklik.

Az újabb kutatások szerint a nióbium a szem
nagyságot a következőképpen befolyásolja:
— az oldatba nem ment részecskék az izzítás során 

az ausztenitszemcsék növekedését akadályoz
zák, ezzel csökkentik a végső ferrit szemnagy
ságot.

— ha a nióbium karbonitridjei az alakítás előtt 
oldatban mentek, akkor adott hőmérsékleten 
az ausztenit dinamikus újrakristályosodásához 
általában nagyobb mértékű alakváltozás szük
séges,

— nióbiummal túltelített ausztenitből alakításkor 
a nióbium karbonitridek kiválása meggyorsul, 
mivel az alakváltozás növeli a csíraképződési 
helyek eloszlási sűrűségét (valószínű, hogy az 
alakváltozás folyamán előállt diszlokációk és
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pontszerű hibahelyek fontos szerepet játszanak 
a kiválások csíraképződési folyamatában). A ki
válások késleltetik a statikus jellegű újrakris- 
tályosodást, sőt meg is akadályozhatják,

— lehűléskor késlelteti az újrakristályosodás se
bességét elsősorban a kiválások révén, de az 
oldottak is késleltethetik az üres rácshelyek 
rögzítésével. Minthogy egy niobium atom 
16 %-kal nagyobb mint egy vas atom, a nióbium 
üres-hely párok könnyen kialakulhatnak az 
atomrácsban. Ez pedig az üres rácshelyek diffú
zióját gátolja és-így akadályozza a diszlokációs 
kúszást is. A vanádium atomok csak 7 %-kal 
nagyobbak mint a vas atomok, ezért is kevésbé 
hatásos, mint a nióbium atomok,

-— az ausztenit az egymást követő alakításkor nem 
kristályosodik újra, s így az alakváltozás hatá
sai felhalmozódnak. Ennek hatása különösen 
akkor jelentős, ha az alakváltozás hőmérséklete 
A3 alatt van. Ilyenkor már jelenlevő ferrit sem 
tud újrakristályosodni ami a szilárdsági tulaj
donságok figyelemreméltó javulásához vezet.

Természetesen a kiválásos keményedésre hajla
mos elemek szemcsefinomító hatásán túl a kiválá
sos keményedés révén is befolyásolják az acélok 
mechanikai tulajdonságait. Ha a kiválással kemé- 
nyedő acélok ausztenitesítésének hőmérsékletét 
csökkentjük, csökken ezen elemek oldatba kerülő 
és ezzel együtt a kiválásra képes hányada úgy, hogy 
a kikeményítés teljes hatásossága már nem érvé
nyesül.

Következtetések

Megállapítható az irodalmi hivatkozások, a kísér
leteink alapján, hogy a szabályozott hőmérsékletű 
hengerléssel olyan mechanikai értékek is biztosít
hatók, amelyeket csak normalizálással, vagy neme
sítéssel lehet elérni. Az is megállapítható, hogy a 
nióbium elemek a perlitszegény acélok ausztenit- 
jének viselkedését megváltoztatják. Ezen változá
soknak eredménye, hogy az ausztenitben a csíra
képződést gyorsítja, a helyeinek számát növeli, 
ezzel az újrakristályosodott szemcsék nagyságát 
csökkenti, ami végül is a mechanikai tulajdonságok 
javulását eredményezi. A szilárdsági és szívóssági 
tulajonságok optimális kombinációja érdekében a 
következő irányelveket kell figyelembe ventíi:
— az izzítási hőmérsékletet úgy kell megválasz

tani, hogy a kiinduló ausztenit szemnagyság 
finom legyen
a) szénacél esetében az A 3 hőmérsékletet némi
leg meghaladó hőmérsékletet kell választani 
azért, mert így biztosítható a finomszemcse, 
másrészt pedig a hengerlés során a hűlés érde
kében alkalmazott visszatartás, vagy a henger
lés közbeni nagymértékű hűtés elkerülhető.
b) nióbiumot is tartalmazó acélok esetében 
kívánatos az olyan izzítási hőmérséklet válasz
tása, melyen a karbidok, nitridek nagyrésze, 
vagy mindegyike oldatba megy, ezért, hogy a 
kiválásos keményedés szilárdságnövelő hatása 
érvényesüljön. Ha a szívóssági értéket kell 
előtérbe helyezni, akkor elégséges az A 3 hőmér
sékletet némileg meghaladó izzítás alkalmazása.

— a hengerlés nióbium nélküli acéloknál A 3 alatt 
célszerű befejezni, míg a nióbiumosokét 950 °C 
körül, de az irodalmi utalásokra, alapozva itt 
is célszerű az A 3 alatti alakítás, sőt 700 °C-nál is 
kisebb hőmérsékletű befejező alakítás.

— lehetőleg nagymértékű alakítást kell alkalmaz
ni, hogy legfinomabb ausztenit szerkezet jöjjön 
létre. Különösen fontos a kiválásos keményedé- 
sű acéloknál a kiválás kezdetekor a finom szem
cseszerkezet a jó szilárdsági-szívóssági arány 
biztosítása érdekében. Azonos hőmérsékletű 
acél esetében a szabályozott hőmérsékletű hen
gerléssel a felhasználó igényei szerint lehet a 
szilárdsági-szívóssági viszonyt beállítani. (Nagy
szilárdság — kielégítő szívósság, vagy kiváló 
szívósság, alacsonyabb szilárdság.)

A szabályozott hengerlési technológia széles 
körű alkalmazásakor a következők felülvizsgálata 
szükséges:
— az izzítási technológia: mivel az izzítási hőmér

sékletet úgy célszerű megválasztani, hogy a 
méret és a minőségtől függően — gyártásköz- 
beni visszatartás nélkül — a hengerlési véghő
mérséklet szűk határok között változzon csak.

— a hengerlési véghőmérséklet: méret és minőség
től függően a legkedvezőbb véghőmérséklet 
megállapítása.

— a hengersori hajtás, az állvány konstrukció stb .: 
hogy a kisebb hőmérsékletű hengerlésből szár
mazó alakítási munkatöbblet leadására, illetve 
felvételére alkalmas-e.

— az üregezési technológia: mivel egyrészt a kisebb 
hőmérsékletű anyag jobban szélesedik, különö
sen ötvözött acélok esetében, másrészt a finom 
szemcseszerkezet eléréséhez szükséges nyomások 
alkalmazhatók-e.

— az acélgyártási technológia: mivel a szabályo
zott hengerléssel jó mechanikai értékeket lehet 
biztosítani még ötvözetlen acél esetében is, 
valószínű, hogy egyes esetekben még a nióbiúm 
is elhagyható.

— milyen feltételek mellett hagyható el a norma
lizálás.

Energiafelhasználás optimalizálása

Napjainkban az energiafelhasználási kérdések a 
figyelem középpontjába kerültek, különösen a 
kohászatban, ahol az önköltségnek az energia- 
költségek jelentős részét teszik ki. Ezen belül 
ugyan a hengerléssel összefüggő költségek nem 
döntőek, de nagyságrendje miatt még sem hanya
golható el.

A korszerű, folytatólagos egységet magába fog
laló meleghengersorokon a darab kihengerlésének 
ideje — egyrészt a kis közidők, másrészt a nagyobb 
hengerlési sebességek miatt — viszonylag rövid, 
tehát várhatóan a teljes lehűlés is mérsékeltebb 
lesz. Sőt gyors-drótsorok esetében az utolsó szú
rások során felmelegedés is tapasztalható. Az elő
zőekben tárgyaltak szerint a mechanikai értékek 
javítása érdekében szükségszerű az alacsonyabb 
hőmérsékletű hengerlés. Felvetődik tehát a kér
dés, hogy indokolt-e a fémtanilag megengedhető
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legnagyobb (szoliduszhoz közeli) izzításl hőmér
sékletet választani.

A hengerlést és a melegítést külön-külön vizs
gálva megállapítható, hogy a két folyamat fajlagos 
energiafogyasztása a hengerlés kezdőhőmérséklet 
függvényében ellentétesen változik (11. ábra).

A Miskolci Nehézipari Műszaki Egyetem Kohó- 
géptaui és Képlékenyalakítástani Tanszék szak
embereivel közösen -— számítógép segítségével — 
az LKM finomsorán hengerelt 0  20 mm-es kor
acél fajlagos energiaszükségletét meghatároztuk. 
A számításokhoz szükséges matematikai modell 
a következő szubrutinokat, számításokat tartal
mazza :
— a melegítés energiaszükségletének számítását,
— a hengersoron való tartózkodásának kronoló

giáját,
— a lehűlési viszonyok és aktuális hőmérséklet 

számítását,
— az alakítási szilárdság számítását,
— a hengerlési erő, nyomaték, teljesítmény és 

energiaszükséglet számítását,
— a különböző fajlagos értékek meghatározását.

A kapott eredmények alapján szerkesztettük
meg a 12. ábrá t, amely bemutatja, hogy 850 °C— 
1300 °C kezdőhőmérséklet tartományban az összes 
energiafelhasználás monoton csökken, határérté
ket csak pl. a hengersor terhelhetősége vagy az 
anyag alakíthatósága jelent; ugyanis a melegítési 
energiaszükséglet többszöröse a hengerlési energia- 
szükségletnek.

Az összes fajlagos költségek alakulását természe
tesen befolyásolja pl. a hengerfelhasználás, a szere- 
vények tartósságának csökkenése, vagy a kemence 
tartósságának javulása, leégési veszteség (reve) 
csökkenése, stb. Adatok hiányában a költségek 
változását lineárisnak feltételeztük, s így végeztük 
el a legkisebb költséget meghatározó számítást; s a 
kapott nettó költségfüggvényt a 13. ábra  mutatja 
be. Látható, hogy a költségek minimuma 950 °C 
körüli hőmérsékletnél van.
A költségek szempontjából optimálisnak tekintett 
hengerlési kezdőhőmérsékletet alapvetően a követ
kezők módosítják:
— a hengerlési erő és nyomaték nem nőhet a szi- 

lárdságilag megengedett határérték fölé,
— a hengerlési teljesítmény abszolút értéke nem 
haladhatja meg a motor által leadható maximális

teljesítményt.
Természetesen az egyéb technológiák (pl. norma

lizálás) elmaradása tovább csökkentik a ráfordítási 
költségeket.

Összefoglalás

Ügy a fémtani vizsgálatok, mint az izzítási és 
alakítási energiaszükségletek elemzései alátámaszt
ják a szabályozott hőmérsékletű hengerlés széles 
körű alkalmazásának szükségességét. A szabályo
zott hőmérsékletű hengerléssel olyan mechanikai 
értékek is biztosíthatók, amelyeket pl. csak norma
lizálással lehetett eddig elérni. Az általunk vég
zett kísérletek perlitszegóny jólhegeszthető acélok
ra szorítkoztak, de az utóbbi évtizedekben már 
magasabb karbontartalmú, erősebben ötvözött

Hengerlés ': keiüöhömérséklet J0 ,°C

(KL- 729- M 1

11. ábra. A  hengerlési kezdőhőmérséklet hatása a 
fa jlagos a la k ítá s i költségekre

•  __
\иГ:7?(Г/2\

12. ábra. A  fa jlagos energiaszükséglet a laku lása

13. ábra. B rutto  és netto kö ltségfüggvény szám ítás  
a la p já n  a  N em esacélhengerm ű finom során  hengerelt 

0  20 m m -es koracélra
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acélok esetében is sikerrel alkalmazzák a szabálya- 
zott hőmérsékletű hengerlést. Természetesen nem 
minden hengersoron és minőség esetén lehet ezt a 
gyártási elvet megvalósítani, hiszen az állványok 
terhelhetősége, vagy a kérdéses acél alakíthatósága 
ennek határt szab. Ezért egyszerűbb a helyzet a 
viszonylag kevés minőséget előállító, jelentős erő
átviteli tartalékokkal rendelkező hengersor esetén

Véleményünk az, hogy az eddig kialakult terve
zési, gyártástechnologizáló elveket is felül kell 
vizsgálni; s olyan hengersorokat kell tervezni, ahol 
a kisebb hőmérsékletű hengerlés is megvalósítható, 
s olyan technológiával lehet gyártani, mellyel a 
legkedvezőbb mechanikai eredményeket lehet biz
tosítani.
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Tüzelőanyag megtakarítási lehetőségek meglevő gáztüzelésű 
izzító és hőkezelő kemencékben kis költségráfordítással*

S T A R K  B E B T A L A  N — H  A L L E R  J Á N O S  
oki. kohóm érnőkők  

K o h á sz a ti G yárép ítö  V á lla la t

D K : 662.25.041.012.2

A z  im p u lzu s  égőknek, a  rekuperátoros im p u lzu s  
égőknek, va lam in t a  szá lasanyagokn  ak az ip a r i  
kemencékben történő a lka lm azásának előnyei. E z 
á lta l a  meglevő és ú j  kem encék hőenergia fogyasz 
tá sá t jelentős m értékben csökkenteni lehet. A  javasolt 
m egoldásokat kü lfö ldön  egyre több helyen a lka lm az 
zák.

A hazai izzító és hőkezelő kemencepark ener
getikai szempontból nagyrészt elavulnak tekint
hető. Ismertek azok a megoldások, amelyek új 
kemencék építésekor biztosítják a kedvezően ala
csony tüzelőanyag fogyasztást. Ezek a megoldások 
magas költségigényük miatt a meglevő kemencék 
korszerűsítésekor nem jöhetnek szóba.

A meglevő kemencepark „energiatakarékosab
bá” tételére az alábbi javaslatok megvalósítása 
jelentős eredményeket hozhat:

A meglevő égők kicserélése impulzuségőkre. 
Ez a megoldás azt eredményezi, hogy a nagyim- 
pulzusú égősugár által mozgásba hozott kemence
atmoszféra a tüzelőanyag és a betét közötti kon-

*Az energ iam egtakarítási p á ly áza tra  beérkezett ta n u l 
m ány . (Szerk.)

vektív hőátadást növeli, továbbá a kemencetér 
hőméséklet egyenletesebb eloszlása irányába hat. 
A hőátadási viszonyok javulása révén a betét 
hamarabb eléri a kívánt hőmérsékletet, ezáltal 
a kemence fajlagos tüzelőanyag-felhasználása csök
ken, a kemenceteljesítmény pedig nő. A hőmér
séklet egyenletességnek pedig elsősorban hőkezelő 
kemencék esetében van jelentősége, a hőkezelés 
minőségének szempontjából.

Az impulzuségők mindig optimális impulzus
sal üzemeltethetők és a kemence hőmérséklet
szabályozását az égők ki-be kapcsolása révén 
egyszerű módon lehet megvalósítani. Az impulzus
égők az elméleti levegőmennyiséghez képest igen 
kis mértékű légfelesleggel tökéletes égést bizto
sítanak, így a kemenceterek mérete a legszüksé
gesebb minimális értékre csökkenthető, mivel csak 
a füstgázáramlás szempontjából biztosítandó be
tétanyag és fal közötti szabad keresztmetszetet 
kell biztosítani, az égés ugyanis gyakorlatilag az 
égőkben tökéletesen végbemegy.

A csökkentett kemence-munkatér előnyei köz
ismertek: kevesebb építőanyag, kisebb fal veszte
ség.
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Az impulzuségők alkalmazása révén megfelelő 
ajtókonstrukcióval párosítva a munkatér túlnyo
más alatt tartható és a hagyományos füstgáz- 
tolózárral vagy csappantyúval történő huzat
szabályozás helyett huzatmegszakításos füstgáz
elvezetés valósítható meg. Ez szükségtelenné 
teszi a a karbantartás szempontjából rendkívül 
problematikus füstgáztolózárak, ill. csappantyúk, 
valamint füstcsatornák tovább has z n á 1 at át, to 
vábbá jelentős előny, hogy a nehéz, robusztus ké
mények elbontása révén hely szabadítható fel. 
A huzatmegszakítás révén ugyanis csak egy kis- 
keresztmetszetű, könnyű lemezkémény, ill. kürtő 
szükséges a levegővel felhígult füstgázok tető fölé 
történő kivezetéséhez.

Az impulzuségők alkalmazása révén, irodalmi 
adatok [1] alapján 15—20% tüzelőanyag-megta
karítás érhető el a hagyományos égőkhöz képest.

Az impulzuségőket Magyarországon a Kohászati 
Gyárépítő Vállalat (KGYV) gyártja, három nagy
ságban. A Kromschröder nyugatnémet cég im
pulzuségője — amely mind gyújtóégőként, mind 
pedig főégőként használható (ZIK/ZIO tip.), 
főégőként való alkalmazása esetén szükségtelenné 
teszi a külön gyújtóégő alkalmazását, mivel mind 
a főláng őrzésére szolgáló elektródák, mind pedig 
a gyújtást biztosító elektródákat az égőbe beépí
tették.

Olyan kemencetípusok esetében, ahol a füstgáz 
az égőkből kilépve végigáramlik a kemencén 
és a kemence égővel ellentétes végén távozik 
a kemencéből (tolókemencék, lángkemencék, lép
tetőgerendás kemencék) az előzőekben ismertetett 
impulzuségők alkalmazása nagyon célravezető.

Azokban a kemencékben, ahol a füstgázok 
elszívása az égő környezetében is megvalósítható 
(pl. kocsis, kamrás kemencék, átfutó kemencék 
oldalégővel stb.), ott rekuperátorral egybeépí
tett impulzuségők alkalmazása javasolható. 1100 
°C-os kemencetér hőmérsékletileg fémből készült, 
1100°C-os hőmérséklet felett keramikus rekupe- 
rátort használnak.

A rekuperátoros impulzuségők alkalmazása ré
vén szükségtelenné válik a nagy helyigényű, 
bonyolult csővezetéket, füstcsatornát igénylő ha
gyományos rekuperátorok alkalmazása. Kis hely
igénye ellenére a rekuperátoros impulzuségők 
igen jó hatásfokkal hasznosítják a távozó füstgá
zok hőtartalmát. A központi rekuperátor esetében 
szükséges rekuperátorvédelem itt elmarad. Min
dig ugyanannyi a rekuperátoron átáramló levegő 
és füstgázmennyiség, így a rekuperátor optimális 
hőtechnikai viszonyok mellett hosszú élettartam
mal üzemeltethető.

Az égőnkénti füstgázelszívás sokégős kemencék 
esetében igen homogén hőmérsékleteloszlást és 
nyomásviszonyokat biztosít a kemencékben. El
maradnak a központi rekuperátor alkalmazása 
esetén szükséges meleglevegő vezeték hőveszte
ségei. A kemence hőmérsékletszabályozása igen 
egyszerűvé válik. Az arányszabályozás a hagyo
mányos mérőperemes-távadós rendszerekhez ké
pest —amelyeket meleg oldali szabályozás esetén 
még a meleglevő hőmérséklete szerint kompen
zálni is kell — egyszerű elemekkel megoldható.

Hasonlóan a hideglevegős impulzuségőkhöz, 
itt is a füstgázelvezetés huzatmegszakítással oki
ható meg. A hideglevegős impulzuségőkliüz képest 
rekuperátoros impulzuségő alkalmazása esetén 
a távozó füstgázhőmérséklet lényegesen alacso
nyabb, így a füstgázgyűjtő csővezeték olcsóbb 
anyagból, szigetelés nélkül készíthető. Jelenleg 
izzító kemencékre is alkalmazható méretben az 
NSZK-ban OFU cég gyárt rekuperátoros impul
zuségőket nagyon jó paraméterekkel.

Az automatikus tüzelésszabályozás révén az 
égők mindig optimális gáz—levegő aránya bizto
sított, úgyszintén a beállított kemencehőmérsék
let és térnyomás is.

Rekuperátoros impulzuségőkkel a hagyomá
nyos hideglevegős égőkhöz viszonyítva 40—50%-os 
tüzelőanyag-megtakarítás érhető el.

Jó minőségű impulzuségők alkalmazása esetén
— ez vonatkozik mind a hideglevegős, mind pedig 
a rekuperátoros kivitelre — a kemence zajhatása 
a rendeletekben előírt zajhatás alatt marad 
(85 dB). A kemencék hőtechnikai mutatószámait 
tovább lehet javítani az impulzuségők beépítésén 
kívül a tűzálló-falazat korszerűsítésével is. 
Elsősorban szakaszos üzemű kemencékben a szálas 
tűzálló-hőszigetelő anyagok alkalmazása révén 
az alábbi megtakarítások érhetők el a hagyomá
nyos falazatú kemencékhez képest:

a)  Kamrás kemencék fix fenekű vagy kocsis fe
nekű változatban:

— Felépítéskor 50—70%
— Üzemeltetéskor 15—20%
— Átlagosan 20—25%

b) Tolókemencék, karusszelkemencék, léptető
gerendás kemencék stb. esetén:

— Felfűtéskor 50%-ot is elérhet
— Üzemeltetéskor 10—15%
— Átlagosan 15—20%

A folyamatos üzemű kemencékben 10—15%-os 
tüzelőanyag-megtakarítás érhető el.

Ezeknek az anyagoknak a hőingadozástűrése 
igen jó, így élettartamuk is magas. Meglevő ke
mencék átalakításakor általában ugyan nem je
lentkeznek olyan előnyök, mint a könnyű súly 
miatti fegyverzetsúly csökkentés lehetősége, véko
nyabb falak stb., de esetenként egy-egy nagyobb 
átépítés során ezeket az előnyöket is érvényesíteni 
lehet.

Mivel a kemencék sokfélesége miatt nem lehet 
egy kisebb tanulmány keretében pontos gazdasá
gossági számítást készíteni, a szakirodalomból és 
a bőséges külföldi tapasztalatokból ismert ada
tok alapján, a tanulmányunkban említett tüzelő
anyag-megtakarítási értékek megbízható irányér
tékeknek tekinthetők.

Összegezve

Javasolható az impulzuségők széles körű alkal
mazása, és ahol ez a kemence konstrukciójából 
adódóan lehetséges, elsősorban a rekuperátoros 
impulzuségők elterjesztése. Nagymennyiségű égő-
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1. ábra. A  fe n ti diagram okról leolvasható, hogy egy 
10 m 3/<5 névleges te ljesítm ényű  égő túlterhelése esetén 

( vonallcázott tartom ány)  csökken a  hevítési időszükséglet 
és a  gázfogyasztás 

1 —  első fe lhev ítés, 2 —  to v á b b i fe lbevítés

2. ábra. Im p u lzu ség ő  za jszin tje  
1 —  n y ito tt  kem enceaj'tő , 2 —  c su k o tt k em enceajtó , 3 —  á lta lán o s  

kö rnyezeti zaj

/77á h

3. ábra. A z  égéslevegő előmelegítésének és a  szálas 
tűzálló-hőszigetelő anyagok a lka lm azásának hatása  

a kemence gázfogyasztására és a  hevítési időszükségletre 
1 —  hideg égéslevegő és nem  szá las kem encebélés, 2 —  h ideg  égéslevegő 
és szálas kem encebélés, 3 —  e lőm eleg íte tt égéslevegő és szálas kem ence 

bélés

importunk esetén fontolóra kell venni az égők 
licencének megvásárlását és hazai gyártását.

Az égőscserével együtt lehetőség szerint, a tűz
álló falazatoknak szálas tűzálló-hőszigetelő anya
gokkal való helyettetítése is javasolható —- első
sorban szakaszos működésű hőkezelő kemencék
ben. Folyamatos működésű izzító kemencék ese
tében — amennyiben a magas hőmérsékleten 
alkalmazható szálas-anyagok ára mérséklődik a 
világpiacon — a szálas-anyagok felhasználását 
vizsgálat tárgyává kell tenni.

A Kohászati Gyárépítő Vállalat vállalja a java
solt megoldások megtervezését és kivitelezését.

A külföldi szakirodalomból vett diagramok 
igazolják, ill. alátámasztják (1.—3. ábra) a ja
vaslatunkban leírt előnyöket [1].

IRO D A LO M

[1] E rdgas In fo rm ation  5. In d u strie  Ausgabe. R uhrgas 
A.G. Ig80.

A Kohómérnöki Kar hírei
D r. B áder Im r e  egy. ad ju n k tu s  és dr. T örök T a m á s  

tu d . m u n k a tá rs  lá to g a tá s t t e t t  a  F reibergi B ányászati 
A kadém ia K ém iai In tézetében , m a jd  részt v e tt a 
feb ruár 1— 3-a kö zö tt R ostockban  m egrendezett ,,A  
folyadékfázis elm élete és szerkezete” c. nem zetközi 
konferencián ahol T örök T a m á s— Berecz E n d re— B áder  
Im r e  szerzőségében „T öm ény vizes elektro lido ldatok  
néhány  jellem ző sa játossága az MeCl—-HC1-H20  típ u sú  
te rn é r  rendszerek  v izsgálata a lap ján ” cím m el poszter- 
e lőadást ta r to tta k .

A kohóm érnöki k ar szervezésében feb ruárban , az 
; ,Ip a ri kem encék”  szakm érnöki szak I. évfolyam án 17 fő 
kezdi m eg tan u lm án y a it.

A T ankönyvkiadó gondozásában ja n u árb an  m egje 

len t dr. F a rka s  Ottóné: T üzeléstan, kem encék I I .  című 
egyetem i jegyzet.

D r. S im o n  Sá n d o r  tszv . egy. ta n á r  és dr. K áro ly  
G yula  tu d . tanácsadó  feb ru ár 11-én kéthetes ta n u lm á n y 
ú tr a  a  M oszkvai Acél- és Ö tvözetek  In tézetéb e u ta zo tt, 
ahol „ R itk a  földfém szilicidek alkalm azása a  zárványos 
ság szabályozására” és „A célok dezoxidálására és 
m ikroötvözésére alkalm as ritkaföldfém szilicidek oxi- 
dokból tö rtén ő  előállítása” cím m el ta r to t t  előadást.

A NM E E g y etem tö rtén e i B izottsága, K özponti 
K ö n y v tá ra  és a  vaskohászati tanszék  szervezésében 
feb ru ár 11-ón a Selmeci M űem lókkönyvtárban m eg 
em lékeztek Széle M ih á ly  egy. tan árró l, a V askohászati 
tan szék  vo lt vezetőjéről, h a lá lán ak  10. évforduló ja 
alkalm ából. A m egem lékezést dr. F a rka s  Ottó egy . 
ta n á r  ta r to tta .
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Döntés az 1981. évi pályázatokról és cikk-jutalmakról
A V askohászati Szakosztály  vezetősége m árc. 30-án 

ta r to t t  vezetőségi ülésen h o zo tt döntésével a  Bíráló 
B izo ttság  előterjesztése a lap ján  a  beérkezett 7 pályázat 
közül az a láb b iak a t ríszesítette  p á ly ad íjb an :

4000— 4000 F t-os p á ly ad íja t n y ertek :
Darvas Zoltán (V askút) „Férnek alakíthatósága és az 

alakíthatóság ábrázolása,, c. m u n k á ja  és 
Réti Tamás (GTI) „ M ikroszkópos szövetképek m orfológiai 
hasonlóságának m inősítése képelem zési eljárássa l'’ e. 

m unkája,
3000— 3000 F t-o s  p á ly ad íja t n y ertek :

Hava József (L K M ): „ A z L K M  kom binált acélművében 
és a m artinacélm űvében gyártott nagyvasú ti sínacélok 
m inőségének összehasonlító vizsgálata” c. m unkája, 

Pusztai Gábor— ifj .  hies kő László (Csepel): „ K ö rszim 
m etrikus, süllyesztékes kovácsdarabok szám ítógépes 
technológiai előtervezése és előkalkuláció)ja” c. m unkája  
és

Darvas Zoltán Dr. Réti Tamás

Sípos István  (L K M ): „A  világ vaskohásza tának várhajó  
fe jlődése az ezredfordulóig" c. m unkája.

A K O H Á SZA T 1981. évi szám aiban m egjelent cikkek
közül 1000— 1000 F t-os n ív ó ju ta lm at k ap tak  az alábbi 

cikkek szerző i:

1. M olnár László—Marczis Gáborné (O K Ü ): N övelt 
N övelt fo lyá sh a tá rú  hegeszthető betonacélok gyártása  
szabályozott hűtéssel” (megj. 1. 14 o.)

2. Clement Andor (VASKÚT) „ F inom lem ezek alakítha- 
túságának m eghatározása és az a lakíthatósági görbe 
felvétele  (m egj.: 6. 264. o.)

3. Dr. Tóth T am ás— dr. H auák  János (DV ): Az utolsó 
fogyás h a tá sá n ak  v izsgála ta  a  D unai V asm űben 
melegen hengerelt lágyaeélszalagok szem nagyságára 
(megj. 7. 291. o.)

4. Dr. Grega Oszkár (NM E): Acélhulladéö oldásának  
sajátosságai konverterfürdőben  (m egj.: 8. 329. o.)

5. Dr. Károly Gyula— dr. Szaid El-Ghazaly (NM E): 
A  fo ly ék o n y  acélba történő porbefúvás h id ro d in a m ika i 
modellezésével szerzett tapasztalatok  (megj. 9. 381. o.)

ti. Gönczi Pál (DV): 100 % -ban kom lói és pécsi szénből 
gyártott kohókoksz kísérteti kohósításának értékelése 
(megj. 12. 513. o.) (OA)

Hava József Pusztai Gábor Licskó László Sípos István

Molnár László

PÁLYADÍJAT NYERTEK

Marczis Gáborné Clement Andor

CIKK NÍVÓ-JUTALMAT KAPTAK

Dr. Tóth Tamás
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Dr. Szaid EI-Ghazaly Gönczi Pál

CIKK NÍVÓ-JUTALMAT KAPTAK

E g y e s ü l e t i  h í r e k
A Hengerész Szakbizottság nov. 26—27-i ülése 

Diósgyőrben

Az 1981-ben ú jrav á la sz to tt és lé tszám ában  k ib ő v íte tt 
szakb izo ttság  éves te rv e  szerin t első ülését a  Lenin 
K ohászati M űvekben ta r to tta .  Az ülésen 36 szakem ber 
v e tt részt, a  23 szakbizottsági tag o n  kívül az LKM  
hengerészeti is m egjelentek.

Az ülés napirendje szerin t az első n ap  d é lu tán ján  
előadások h an g zo ttak  el, m elyeket v ita , m ajd  b ará ti 
ta lálkozó k ö v ete tt. E z t a  p rogram ot M iskolctapolcán, 
az LKM  Ü dülő-V endégszállásán b o n y o líto tták  le. 
A m ásodik nap  délelő ttjén  a  Szakbizottság  ü lést ta r to t t ,  
am it üzem ism ertetővel eg y b ek ö tö tt gy árlá to g a tás  kö 
v e te tt.

Az ü lést dr. P á lvö lgyi Á rp á d  elnök n y ito tta  meg. 
A rész tvevőket a  rendező v állalat nevében dr. H erend i 
Rezső  m űszaki igazgató üdvözölte.

Az első előadás keretében M orosváry László  oki. kohó 
m érnök, nyugdíjas gyáregységvezető m egenilékezett 
Técsey (T e u tsch l)  Ferencről (1838— 1906), aki a  diós 
győri hengerm űvek első üzem vezetője (első iiregezője), 
m ajd  a  gyár ,,m űfőnök” -e, igazgató ja volt.

K ovács M ik ló s  a  Csavar- és H ú z o ttá m  gyáregység 
m űszaki osztályvezető je a  hengerelt m ásod- és harm ad- 
te rm ékek  szerepéről és a  hengerelt a lapanyaggal szem 
ben tá m a s z to tt  követelm ényekről ta r to t ta  előadását. 
T ö rtén e ti á tte k in té s t a d o tt az üzem ekről, ism erte tte  az 
egyes korszakokra jellem ző igényt, a  m űszaki fe jle ttsé 
get g y ártá s  és te rm ék  vonatkozásában  egyarán t.

H ava Jó zse f oki. kohóm érnök, hengerm űi technoló 
gus az LK M  egyik kiem elt term ékének, a  nagyvasú ti 
sínek m inőségének a fejlesztését elem ezte. Az előadó 
szám os d iagram  és tá b lá z a t segítségével ism erte tte  az t a 
kísérlet és vizsgálat sorozato t, m elyet a  Siem ens— M ar
tin b an  és a  konverterben  g y á r to tt  sínacélok eredm ényei
nek az összehasonlítására végeztek.

M arosváry  Is tv á n  oki. kohóm érnök, nem esacélhen 
germ űi technológus szem léletesen m u ta tta  be a  henge 
re lt te rm ékek  m inőségének ja v ítá sá t elősegítő g y á rtá s 
közi ellenőrzés korszerűsítését.

D r. H erend i Rezső  oki. kohóm érnök, m űszaki igazgató 
ism erte tte  a  középsoron hengerelt I - ta r tó k  üregezésének 
korszerűsítését. Az áb rákkal, d iagram okkal illusztrá lt 
előadás keretében vázo lta a  sok nehézséggel járó  ürege- 
zési feladato t, a  szelvényrészek sa já tos a lakváltozásai 
nak  a  körülm ényeit, m ely m ia tt  nehéz összehangolni 
a ny ú jtási-to rlás i v iszonyokat.

Dr. Csontos Is tv á n  oki. kohóm érnök, k u ta tás i csoport 
vezető áb rák k al szem lélte te tt e lőadásában á ttek in té s t 
a d o tt a  korszerű hengersorok hengereiről és az LK M -ben 
folyó hengergyártás m inőség-javító  tevékenységéről, és 
a  to v áb b i elképzelésekről.

M ontovay L ászló  oki. kohóm érnök, a  H engerm ű fő 
m érnöke az LK M  félterm ék g y ártá sán ak  jelenlegi hely 
z e té t és fo ly am atb an  lévő fejlesztését ism erte tte  szem 
lé lte tő  áb rákkal.

Az előadások u tán  széles körű  v ita  a lak u lt ki. Az elő 
adók  és a  jelenlevő szakvezetők a  felm erült kérédsekre 
kielégítő választ ad tak . E z t követően  a b a rá ti találkozó 
az esti órákig ta r to t t ,  ahol kisebb csoportokban  to v áb b  
fo ly t az elm élyült beszélgetés.

A m ásodik napon m e g ta r to tt ülésen az elnök tá jék o z 
t a tá s t  a d o tt a  S zakbizottság  éves m unkatervérő l, vázol
t a  a  te rm elést és a  fejlesztést segítő tevékenységünk 
lehetőségeit, köszön tö tte  a  LK M  hidegalakító  szakem 
bere it csatlakozásuk  alkalm ából, kérte , hogy az ország 
tö b b i h idegalakító  hely i csoportjaival is ta r ts á k  fenn a 
kapcso la to t és elfogad ta az t a  jav as la to t, hogy fel kell 
keresni a  Csepel F ém hengerm ű szakem bereit, a  szak 
csoportokhoz való csatlakozás ügyében. E lfo g ad ta  a 
b izottság , hogy 1982-ben három  esetben legyen össze 
jövetel a  K O G É P T E R V -ben , S zékesfehérvárott és 
Borsod nád asdon.
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Széles körű  v ita  a lak u lt ki a  hengerm űvek foglalkoz 
ta tá s i  lehetőségük jelenlegi helyzete, a  fejlesztés te ljesen 
k o rlá to zo tt vo lta  és az elkerü lhetetlen  term ékszerkezet 
v á ltá s  igénye és m egvalósításának  problém ái tém ak ö 
rökben.

Az ülés záró p ro g ram ja  kere tében  az LKM  K om binált 
A célm űvében üzem látogatáson  v e ttek  részt a  bizottság  
állandó tag ja i. E lö ljáró b an  az új üzem ről ta r to t t  ism er 
te tő t  K is s  L ászló  oki. kohóm érnök, az üzem  vezetője. 

k T ájék o zta tó jáb an  ism erte tte  az üzem ek te lep ítésé t, a 
berendezések m űszaki a d a ta it, az alk alm azo tt és te rv e 
z e tt technológ iákat, az első szakasz felfutási, a  m ásodik 
szakasz építési ü tem ét. Az ism erte tő t követően tö b b  
kérdést te t te k  fel az au to m atik áv a l és a  szám ítógépes 
folyam atszabályozással kapcso la tban , m elyekre m eg 
felelő választ k ap tak . Az üzem látogatás kere tében szak 
szerű ism ertetővel v igégnézhettük  egy adaggyártás te l 
jes cik lusát, és m e g tek in te ttü k  a  I I .  ü tem  keretében 
épülő fo lyam atos öntőm fivet.

Sebe B erta lan

ív z á ró  elnökségi ülés

A dec. 17-én ta r to t t  évzáró elnökségi ülés első n ap i 
rend i p o n tk é n t a  T ársadalm i és az Ipargazdaság i B izo tt 
ság vezetőjének kijelölését tá rg y a lta  meg. Soltész I s tv á n  
elnök javaslatához B á n d i József, dr. N a g y  Z oltán , dr. 
Vörös. Á rp á d  és Török F rig yes  szólt hozzá. D öntés nem  
szü le te tt. E z t követően az elnökség kijelölte egyesüle 
tü n k  képvislőit a  M TESZ központi b izottságaiba .

M ásodik nap irend i p o n tk é n t az elnökség jó v áh ag y ta  
a  m ár m e g v ita to tt és kö rzead o tt egyesületi közép távú  
m unkaprogram ot.

H arm ad ik  nap irend i p o n tk é n t Szabó Csaba t i tk á r  
ism erte tte  a  M TESZ -hez b e n y ú jto tt költségvetést, 
am elyet ezt követően az elnökség jóváh ag y o tt.

B alogh B éla  alelnök részletesen ism erte tte  a  M iskolcon 
ta r ta n d ó  jubileum i ülés és közgyűlés p ro g ram já t, am e 
ly e t ezu tán  az elnökség elfogadott.

V égül úgy  h a tá ro zo tt az elnökség, hogy a következő 
ülésre a  k iosztársa kerülő 15 egyesületi érem re az E rem  
B izo ttság  vezetője készítse el a  szakosztályok ajánlásai 
a lap ján  a  névszerin ti jav asla to k a t.

Befejezésül Soltész I s tv á n  elnök m egköszönte az elnök 
ség és a  szakosztályok 1981. évi m u n k á já t és eredm ényes 
új esztendőt k íván t.

( Ó A )

Elnökségi ülés februárban

Az O lajtröszt épületében ta r to t t  febr. 24-i elnökségi 
ü lést Soltész I s tv á n  elnök n y ito tta  meg. M egjelen t dr. 
T rethon  Ferenc, az M TESz társelnöke.

C sicsay A lb in  fő titk á r  beszám olt a  közgyűlés színhe 
lyén  t e t t  személyes lá togatásáró l, valam in t Szabó Csaba 
ti tk á rn a k  a helyszínen tö r té n t  tá rgyalásairó l. R észlete 
sen ism erte tte  a  közgyűlés m in d k é t nap jáv a l kapcsola 
to s  szervezési kérdéseket, am elyekhez Szabó Csaba 
kiegészítéseket fűzö tt. Az elnökség a tá jé k o z ta tó t jó v á 
hagyólag tudom ásu l vette.

T örök F rig yes  az É rem  B izo ttság  vezetője elő terjesz 
te t te  az É rem  B izo ttság  ja v a s la tá t a  közgyűlésen á t 
n y ú jtan d ó  em lékérm ek, valam in t m iniszteri k itü n te té 
seket odaítélésére.

A javasla thoz B alogh  B éla , F ö ldesi Já n o s , B öszörm é 
n y i  B éla , Soltész I s tv á n  , N á n d o r i G yula , C sicsay A lb in  
szóltak  hozzá.

A részletes v ita  u tá n  az elnökség a következő h a tá ro 
z a to k a t h o z ta :
1. E lfogad ja az ügy vezetőség állásfoglalását és a  jövőre

vonatkozólag  a k itü n te té sek  adom ányozásakor az
alábbi rendező elveket kell figyelem be venni:
a )  az elnökség ta g ja i t  (kivéve a  szakosztály i t i tk á ro 

k a t), valam in t az elnöki b izottságok vezető it 
elnöki h atásk ö rb e vonja,

b )  egy cikluson belül (5 év) ugyanaz a  szem ély á l ta 
lában  csak egy k itü n te té s t k ap h a t,

c)  m ivel a  m iniszteri k itü n te tések  is egyesületi fe lter 
jesztésre az egyesületi m u n k á t honorálják , a  fen ti 
rendező elvek ezekre is vonatkoznak.

Az elnökség egyhangúlag elfogadta az érem  b izottság  
elő terjesztését a  közgyűlésen á tn y ú jta n d ó  15 érdem re 
és h a t  m iniszteri k itü n te té s  odaítélésére.

C sicsay A lb in  fő titk á r  jav aso lta , hogy Török F rig yest 
a tá rsad a lm i b izottság  vezetői tisztével bízza m eg az 
elnökség és az érem  b izo ttság  vezetését pedig dr. P ilis sy  
L a jos  vegye á t. Az elnökség egyhangúlag m egszavazta a 
jav asla to t.

C sicsay A lb in  fő titk á r k é t ja v as la to t te rje sz te tt elő az 
ipargazdasági bizottsággal és vezetésével kapcsolatban . 
A javaslathoz dr. T re thon  Ferenc, az M TESz társelnöke 
szólt hozzá.

Soltész I s tv á n  m egköszönte Trethon  Ferenc eddigi 
m u n k á já t és hangsúlyozta, hogy válto za tlan u l egyesüle 
t i  ta g n ak  te k in tjü k  a  MTESz csúcsán is. E z t követően 
az elnökség úgy h a tá ro zo tt, hogy az ipargazdasági b i 
zo ttság  m arad jon  válto za tlan u l egységes és vezetésével 
Jeszenszki I s tv á n t bízza meg.

B öszörm ényi B éla  ism erte tte  írásos elő terjesztését az 
O M BK E nem zetközi kapcsolatairól. H ozzászóltak: 
B alogh Béla , Ó vári A n ta l, V árhely i Rezső, L a u d a i M iklós. 
Az elnökség beszám olóját jóváhagyólag  elfogadta, 
elism erését fejezve k i a  jó m unkáért.

Soltész I s tv á n  elnök a té m a  összefoglalójában az alábbi 
célkitűzéseket em elte ki:
—  Tegyük célirányosabbá, tervszerűbbé, s hasznosabbá 

a  külföldi u ta k a t. O da u tazzunk , ahonnan  valam it 
hozni is t\idunk .

— Aki színvonalas u tije len tést nem  tu d  aszta lra  tenn i, 
az legközelebb nem  u ta z h a t külföldre.

—  A külföldi u tazásoknak  legyen bizonyos ju ta lm azási 
jellege is.

P o d á n y i T ibor H ein r ich  Jó zse f volt felelős szerkesztő 
tem etésének előkészületeiről szám olt be. T o vábbá szóvá 
te t te  a  szerkesztők tisz te le td íja in ak  kifizetési nehézségét 
okozó MTESz intézkedést.

B á n d i Jó zse f az ellenőrző b izo ttság  vezetője je len tést 
t e t t  az elnökség a tisz tú jítá s  ó ta  t a r to t t  ellenőrzésekről.

Az ülés u tá n  a  házigazda, az Országos K őolaj és G áz 
ipari T röszt, m eg h ív ta  az elnökség ta g ja it  a  „Zsanai 
gázk itö rés”  cím ű film m egtekintésére.

(O A -P T )

Szakosztályvezetőségi ülés márciusban

Márc. 30-án t a r to t t  vezetőségi értekezlet nap irend jé 
nek m egkezdése e lő tt H am m er Ferenc elnök üdvözölte 
az ülésen m egjelent F ogarasi Já n o s  ny.főm érnököt, 
m é lta tta  a Csepel M űvekben e ltö ltö tt tö b b  m in t 40 éves 
szolgálata a la t t  elért kiem elkedő üzem i eredm ényeit, 
am elyekért K ossu th-d íjja l is k itü n te tté k , m ajd  á ta d ta  
részére a 40 éves egyesületi tag ság án ak  elismeréséül a 
Zorkóczy em lékérm et.

A napirend első p o n tja k én t dr. R em pört Z oltán , a 
B íráló B izo ttság  vezetője t e t t  je len tést az 1981. évi 
pályázatok ró l és részletesen ism erte tte  a  b írá la toka t. 
Összesen 7 p á ly áza t érkezett.

E z t követően Ó vári A n ta l  főszerkesztő te t t  jav as la to t 
15 ta g ú  bíráló  b izo ttság  vélem énye a lap ján  lapunk  
1981. évi szám aiban m egjelent kiem elkedő szakcikkek 
szerzőinek ju ta lm azására . A vezetőség m in d k é t ja 
v as la to t elfogadta.

M ásodik nap irend i p o n tk é n t S ch m id t G yörgy szám olt 
be a  szeptem berben ta r ta n d ó  V III . Országos N yersvas- 
és A célgyártó K onferencia szervezésének állásáról. 
E sze rin t a  konferencia rész tvevő it m in t korábban  
B alatonszéplakon a D unai V asm ű üdülőjében helyezik 
el, a  szakm ai előadások azonban  Siófok központjában , 
az ú j k u ltú rh ázb an  lesznek, az előadók felkérése fo lya 
m a tb an  van, külföldi érdeklődőkkel e g y ü tt kb. 200 fő 
résztvevőre szám ítanak.

Végül K ő h a lm i K á lm á n  a  f ia ta l szakem berek ak tiv izá 
lása érdekében a  D unai V asm űben in d íto tt  kezdem énye 
zésekről, Varró K á lm á n  ipargazdasági szakem berekből 
álló delegációnak az N SZK -bati végzett sikeres ta n u l 
m ány  ú t  járói, dr. T a rd y  P ál t i tk á r  az O zdon te rv e ze tt 
következő vezetőségi ülésről, egy anyagm ozgatási p á 
lyáza tró l és a  te rv e ze tt szov jet ta n u lm án y u tak ró l és 
dr. R em port Z o ltán  a  helyi csoportoknál k iépítés a la tt  
álló ip a rtö rtén e ti h áló za t szervezéséről szám olt be.

( O A )
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Egyesületünk középtávú munkaprogramja 
(1981— 1986)

Az 1981. jún ius 12-i tisz tú jító  közgyűlést követő 
első elnökségi ülés (1981. szeptem ber 15.) h a tá ro za ta  
a lap ján  k i kell dolgozni az OM BKE 1981— 1986. évekre 
szóló közép távú  m unkaprogram ját. E n n ek  a p rogram 
nak  a lap já t az MSZMP X II . kongresszusának határoza- 
za ta i, az MSZMP K B  1981. augusztus 4-i h a tá ro za ta , a
V I. ötéves te rv tö rv én y , v alam in t a  fe jle tt szocialista 
tá rsadalom  felépítésére irányuló egyéb p á r t és ko rm ány  
h a tá ro za to k  kell képezzék.

A közép távú  m unkaprogram  célja  hogy a tá rsad a lm i 
népgazdasági fe ladatok  m egoldásában az O M BK E sa já 
to s  eszközeivel segítse az állam i szerveket, tö reked jék  
a  bányász-kohász m űszaki értelm iség szellemi k ap ac itá 
sának  m inél h a ték o n y ab b  kihasználására.

A m unkaprogram  összeállításában figyelem be kell 
venni a  69. tisz tú jító  közgyűlés, v alam in t a  M TESZ 
ok tóber 3-i közgyűlésének h a tá ro za ta it. A m unkaprog 
ram  képezi az a lap já t az éves egyesületi m un k a terv ek  
összeállításának, a  központi és helyi szervek m u n k á ja  
összehangolásának, a  társegyesületekkel, az állam i és 
tá rsad a lm i szervekkel k ia lak íto tt kapcsolatok  fejlesz 
tésének.

A közép távú  m unkaprogram  fe,építése:
1. Á ltalános célok
2. A term eléssel, a  m űszaki fejlesztéssel és a  tu d o 

m ányos k u ta tá s sa l összefüggő célok.
3. A továbbképzés és a m űszaki k u ltú ra  terjesztése.
4. Az E gyesü let szervezetének és m unkam ódszereinek 

fejlesztése.
6. K ülső kapcsolatok.
6. N em zetközi kapcsolatok.

1. Á lta lános célok

a . ) K özrem űködés a  bányászat és kohásza t gazdasági 
célkitűzéseinek m eghatározásaiban , fejlesztési p ro g ram 
ja in ak  m egvalósításában. A gátló  körülm ények feltárása , 
jav asla to k  kidolgozása a  gazdasági szabályozók fejlesz 
tésére.

b . ) A bán y ászat és kohászat term elési szerkezetének, 
m űszaki fejlettségének nem zetközi szin tű  összehason 
lítása  a  piaci-gazdasági feltételek  figylem bevétlével, a 
jelenlegi helyzetben követendő elvi irányok  k ia lak ítá 
sára  előterjesztések kidolgozása.

c . ) Elő kell segíteni a m űszaki fejlesztés in tenzív  lehe 
tőségeinek fe ltárásá t, az anyag- és energiatakarékosság  
fokozását, az im p o rt anyagok és berendezések k iv á ltá sá t 
a  gazdasági célszerűség jegyében.

d . ) G yorsítan i kell a  hazai ásványvagyon fe ltárásá t, 
tö rekedn i kell a  m inél szélesebb körű  felhasználásra. 
E nnek  érdekében erősíteni kell a  bányászok és kohászok 
együttm űködését.

e . ) Törekedni kell a  bán y ászat és kohászat környezet- 
védelm i erőfeszítéseinek fokozására a  megelőzés, illetve 
a  károsodás csökkentése érdekében.

f. ) A K G ST-integrációval összefüggő célkitűzések 
m egvalósításának elősegítése. A nem zetközi m unkam eg 
osztás és kooperáció to v áb b i te rü le te inek  feltárása .

g . ) E gyesü letünk  m inden országos nagyrendezvényén 
fogadjon el o lyan  h a tá ro za to k a t, am elyeket az előadások 
v iták  alap ján  a  szakosztályok vetezŐsége dolgoz ki, és 
am elyeket ajánlások fo rm ájában  az E lnökség illetékes 
szervekhez felterjeszt.

h . ) Közös erőfeszítéssel meg kell gyorsítan i az energia 
gazdálkodási korm ányprogram  végrehajtásá t, elő kell 
segíteni az anyaggazdálkodási p rogram  kidolgozását és 
végrehajtását.

i .  ) R endezn i kell az E gyesület és a  jogi ta g  vállalatok  
kapcso la tait.

j .  ) E rőfeszítéseket kell ten n i a  bányász-kohász szak 
em beru tánpó tlás , az anyagi-erkölcsi elism erés b iz to 
s ítására .

2. A  termeléssel a m ű sza k i fejlesztéssel és a  tudom ányos  
ku ta tássa l összefüggő célok

a.) Az egyesületi szak terü le tek  fejlődésének, fejlesz 
tésének összevetése a  nem zetközi tendenciákkal, az 
értékelés széleskörű ism ertetése, m egv ita tása . K özre 

m űködés a  tá v la ti  fejlesztési, tudom ányos k u ta tá s i 
te rv ek  kidolgozásában, jav asla to k  előterjesztése a 
nem zetközi együttm űködés célszerű irán y a ira  és m ódo 
za ta ira , a  fejlesztési és k u ta tá s i eredm ének h a ték o n y  és 
álta lános bevezetéséeek elősegítésére.

b . ) Az eocén p rogram  keretében a szén- és b a u x it 
b án y ák  fo ly am atb an  levő m egvalósításának elősegítése, 
ak tív  részvétel a  term elés beind ításában .

c . ) A v isontai Thorez külfejtés kapacitásbővítése és 
é le tta rtam v izsg á la ta , az energetikai külfejtéses prog 
ram ok feltárási, m űvelési koncepcióinak és m űszak i 
gazdasági m u ta tó in a k  elemzése, ak tualizá lása .

d . ) Az új m űvelési rendszerek  és technológiák (főte- 
széncsapolásos, fő tebauxitom lasztásos, töm bom lasz- 
tásos ércfejtés, rézsühidas á tra k á s  stb .) bevezetésének 
elősegítése.

e . ) A szénhidrogénbányászat te rv én ek  teljesítéséhez 
közrem űködés a  term elési és fejlesztési te rv ek  előkészí
tésében, b írá la tlan .

f . ) E gyesü leti eszközökkel (m űszaki ankétok , p á ly á 
zatok) a  rem énybeli, illetve m e g k u ta to tt ásványanya- 
vagyon, különös te k in te tte l a  kiskészletű  földgázm ezőkre 
kom plex hasznosításának  elősegítése.

g . ) Az általános b iz tonság technika fejlesztése, a  k itö 
résveszély elhárítása.

h . ) A fajlagos kokszfogyasztás csökkentésére irányuló 
ku ta tó -fe jlesztő  m u n k a  ösztönzése, a  lehetséges m eg 
o ldások fe ltárása , értékelése.

i . ) A bev eze te tt új acélgyártó  eljárások (oxigénes 
konverte r, üstm etallu rg ia) felülvizsgálata, h a tásu k  é rté 
kelése a  term elés gazdaságossága és a  te rm ékek  m inő 
sége függvényében.

j .  ) A hideg- és m elegalakító  eljárások fejlesztése, a  
nem zetközi összevetés és a  hazai igények a lap ján  elő 
te rjesz tés összeállítása a fejlesztések irányára .

k . ) A kohászati segédanyagok b iz tosításának  felül
v izsgálata.

l .  ) M ódszerek kidolgozása a  nagy  energiaigényű alu 
m ín ium kohászatban  az anyag- és energiatakarékosság  
elősegítésére.

m . ) K özrem űködés az alum ínium kohó rek o n stru k 
ció jában kis költségigényű gazdaságos eljárások kidol
gozásával.

n . ) R észvétel az alum ín ium kohászat új beruházási 
p ro g ram ján ak  kidolgozásában és b írá la tában .

o . ) A ktív  közrem űködés az alum ínium  hengerelt 
te rm ékek  és fé lgyártm ányok  g y ártá sán ak  rek o n stru k 
ciójában.

p . ) A színesfém kohászat fejlesztésének elősegítése.
r .  ) A korszerű o lvasztástechnológiák fe lk u ta tása  és 

értékelése az ön tv én y g y ártásb an .
s . ) A hazai ásványkincsre épülő form ázóanyag-ellátás 

b iz tosításának  elősegítése.
t .  ) K özrem űködés a  tűzállóanyag-ellátás fejlesztésében
и.) A sz in te tikus nyersvasgyártás hazai m egvalósí

tá sán a k  elősegítése.
V.) Az alum ínium hulladék öntészeti töm bökké való 

feldolgozásának jav ítá sa , az ilyen célra haszná lt k-alu- 
m ínium  m ennyiségének csökkentése.

z.) V ékonyfalú, nyom ásálló, nagyszilárdságú és h ő 
kezelhető nyom ásos ön tv én y ek e t biztosító eljárások 
kidolgozása, elterjesztése.

3. A  továbbképzés és a  m ű sza k i ku ltú ra  terjesztése

a . ) Az előző k é t p o n tb an  felsorolt fe ladatok  m egvalósí
tá sa  érdekében szakm ai rendezvények szervezése.

b . ) Az egyesületi lapok  sokrétű  hasznosítása a  gazda 
ságfejlesztési célok elérésében. A lapok  tevékenységét 
az E lnökség rendszeresen értékelje, segítse elő nem zet 
közi h írnevük , elism erésük fokozását.

c . ) M élyíteni kell a  v állalatok  vezetése és az egyesületi 
ak tiv is ták  közö tti k ap cso la to t: tö rekedn i kell a  te rm e 
lésben hasznosítható  eredm ényeket b iztosító  rendez 
vényeken a  hozzáértő  szakem berek  ak tív  jelenlétére.

d . ) M inden eszközt m eg kell ragadni a  szakm ai képzés 
és továbbképzés elősegítésére.

e . ) E gyesületi tanfo lyam okon  rendszeressé kell ten n i 
a  m érnök-technikus szin tű  továbbképzést.

f . ) T örekedni kell a  speciális képzést biztosító ta n fo 
lyam ok lé trehozására.
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g . ) E lő kell segíteni tag ja in k  nyelvism eretének fejlesz 
té sét.

h . ) Fokozni kell a tan u lm án y u tak o n  rendezvényeken a 
fia ta l szakem berek részvételét.

i. ) T ám ogatn i kell az egyesületi szak terü lete ink  fejlő 
dését b em u ta tó  m úzeum ainkat, a  te ch n ik a tö rtén e ti 
k u ta tó m u n k á t.

j .  ) B ővíteni kell a  p ály ázato k  kiírásával m egoldható 
fejlesztési tevékenységek körét. Rendszeressé kell ten n i 
a  m eg h atáro zo tt célokra (IpM , OM FB te rv tan u lm á n y  
b írá la ta  stb .) é le treh ívo tt ad  hoc b izottságok m u n k á já t.

k . ) K iem elten kell foglalkozni a  m unkásm űvelődés 
ügyével, különösen te k in te tte l helyi szervezeteinkre.

l. ) Fokozni kell E gyseü letünk  szerepét a  szakkönyvek, 
értelm ező szó tárak  s tb . k iadásának  előkészítésében.

4. A z  E gyesü le t szervezetének és m unkam ódszereinek  
fejlesztése

a . ) Az E gyesü let a lapszabályza tban  rö g z íte tt szerve 
zete bevált, így fejlesztésére

—  a helyi szervezetek önálló m u n k á ján ak  fokozásában, 
nagyobb te rü le ti egységek (megyék) szervezeteit 
összefogó központok k ia lak ításában ,

— ad hoc szakcsoportok lé trehozásában,
— az egységes szakosztály i és pénzgazdálkodási rend 

kidolgozásában
van  szükség.

b . ) Törekedni kell az ak tív  tag o k  szám ának növelé 
sére.

c. ) Rendszeresen felül kell vizsgálni a tisztségviselők 
tevékenységét, az u tán p ó tlás  nevelését.

d . ) K özre kell m űködni a  tá rsad a lm i rendezvények 
előkészítésében.

e. ) A felső szervek figyelm ét fel kell h ívn i az egyesületi 
é letben  kiem elkedő m u n k á t végzett szakem berek el
ism erésére (pl. Szocialista k u ltú rá é rt k itü n te té s  o d a 
ítélése).

f. ) É lő  kell segíteni az elnökségi b izottságok koordi 
náló, ú tm u ta tó  és értékelő tevékenységét.

5. K ü lső  kapcsolatok

a . ) E gyesü letünk  fe lad ata in ak  való raváltásában  szo 
ros kapcso la tokra tö rekszik  az állam i irány ító  szervek 
kel, szak terü lete inek  szakszervezeteivel.

b . ) A népgazdaság érdekeinek megfelelően e g y ü tt 
m űködünk  a M TESZ-be tö m ö rü lt társegyesületekkel, 
különös te k in te tte l :

—  a G épipari T udom ányos E gyesületre,
—  a M agyarhoni F ö ld tan i T ársu la tra ,
—  a M agyar Geofizikusok E gyesületére,
—- az E nergiagazdálkodási Tudom ányos E gyesületre,
—  a M agyar H idrológiai T ársaságra és
—  a H íradástechn ika i Tudom ányos E gyesületre.

c. ) F ejleszteni kell kap cso la ta in k a t a  M agyar T udo 
m ányos A kadém ia megfelelő szakbizottságaival.

6. N em zetközi kapcsolatok

a . ) E gyesü letünk  nem zetközi kapcso la taiban
—  a KGST-be töm örülő  országok szakem bereivel ta r to t t  

kapcsolatok  bővítésére,
—  a nem zetközi együttm űködésből szárm azó kölcsönös 

előnyök h asznosítására törekszik.
b . ) E lő  kell segíteni a  nem zetközi fórum okon ered 

m ényeink m egism erését, elfogadását.
c . ) L ehetővé kell ten n i rendezvényeinken a külföldi 

eredm ények, technológiák gyors m egism erését.
d . ) Fokozzuk tevékenységünket

— az Ö ntéstechn ikai E gyesületek  N em zetközi Szövet
ségében (CIATF), am elynek 1933 ó ta ,

— a B auxit-, Tim föld- és A lum ín ium kuta tás N em zet 
közi B izo ttságában  (ICSOBA), am elynek 1965 ó ta ,

—  a N em zetközi B ányaau tom atizálási Szövetségben 
(TCAMC), am elynek 1907 ó ta ,

—  a Nem zetközi Bányam érési Szervezetben (ISM), 
am elynek 1972 ó ta  ta g ja  E gyesületünk.

Soltész I s tv á n  sk. C sicsay A lb in  sk.
elnök fő titk á r

A Hengerléstörténeti Klub alakult

A H engerléstö rténeti K lub azokat a  szakem bereket 
k íván ja  töm öríten i, ak ik  a hengerlés tö rtén e tév e l a k tí 
van foglalkoznak. Ilyen  vállalkozás az elm últ években 
szép szám m al ak ad t, a  hengerléstörténészek azonban 
egym ástól függetlenül tevékenyked tek , ezért indo k o lt 
n ak  látszik , hogy egym áshoz közelebb kerüljenek, 
egym ás m u n k á it m egism erjék és go n d o la ta ik a t kicserél
jék. A K lub tevékenységének végső célja a  hazai henger 
sorok tö r té n e ti ad a ta in ak  összegyűjtése, a hengersorok 
üzem i körülm ényeinek fe lk u ta tása , azok szerepének 
tisztázása.

A K lub ta g ja i csak laza kapcso la to t ta r ta n a k  egy 
m ással. A K lub nem  tervez összejöveteleket, rendez 
vényeket, ta g ja i csupán írásaikkal ta r t já k  egym ás 
kö zö tt a  kapcso la to t. E n n ek  a k ap cso la tta rtásn ak  
lényege abból áll, hogy rendszeresen tá jék o z ta tják  
egym ást hengerléstö rténeti tevékenységükről; vagy 
közvetlenül levelezés ú tjá n  vagy —  am i célszerűbb — 
a V askohászati Szakosztályon keresztül.

A tá jék o z ta tásn a k  példáu l egyik fo rm ája lehet az, 
h a  a  tag o k  részeredm ényeiket a  V askohászati Szak 
osztály  rendelkezésére bocsátják , ahol a  Szakosztály 
T örténe ti B izo ttsága gondoskodik an nak  megőrzéséről, 
esetleges sokszorosításáról és m egküldéséről a  több i 
k lu b tag  részére.

A m ennyiben az összegyűlt anyag lehetővé teszi az 
eredm ények tan u lm án y b a , ú jságcikkbe való összefog 
la lását, a  K lub ta g ja i az t pub liká lják . A  publikáláshoz 
felhasználják a helyi lehetőségeket (pl. üzem i lapokat), 
kellő színvonalú ta n u lm á n y  esetén a K ohászati L apokat.

A K lub célja nem csak a m últszázad i hengerészei 
k u ta tása , hanem  a  X X . századi hengersorok ad a ta in ak  
gyűjtése, beleértve a  m ég m űködő hengersorokat is.A 
K lub te h á t  a  közelm últ tö rtén e tév e l is foglalkozik és 
egy ik  célja éppen az, hogy a közelm últból m inél több  
inform ációt dolgozzon fel, rögzítsen  és feldolgozott 
fo rm ában  hagyjon  az u tókorra . H engerléstechnikai 
szem pontból m inden o lyan  m ozzanat érdekes, am ely a 
hengersorok m űködésével kapcsolatos. íg y  nagyon 
fon tosak  a  hengersorok in d ításán ak , leállításának , 
rekonstrukc ió jának  körülm ényei, érdekesek lehetnek  
a  hengersorok term elési ad a ta i és program ja , az azok 
ban  m uta tkozó  fejlődés okai, a  hengerm űvekben k ia la 
k u lt és időszakosan változó tendenciák . M indezekről 
célszerű feljegyzéseket készíteni. E zen  tú lm enően 
nem  szabad m egfeledkezni a  hengerm űvekben dolgozó 
érdekesebb egyéniségekről sem.

A H engerléstö rténeti K lu b n ak  b árk i ta g ja  lehet, aki 
m ár foglalkozott, jelenleg foglalkozik, vagy a  közel
jövőben foglalkozni k íván  hengerléstö rténeti kérdések 
kel és részvételéről a  V askohászati Szakosztály  B izo tt 
ság á t értesíti. A K lub ta g ja i kötelezik  m ag u k at, hogy 
m indazokat az ism erőseiket, akikről m eg tu d ják , hogy 
a szakm ábavágó tö r té n e ti tevékenységgel foglalkoznak, 
a  K lubba beszervezik. (RZ)

Tájékoztató az OMBKE Nemzetközi Kapcsolatok 
Elnökségi Bizottsága tevékenységéről

A nem zetköözi kapcsola tok  egységes szellem ben tó* 
ténő  fejlesztése a  M TESZ irányelvek b e tartása , az 
egyesület sa játos szem pontjainak  és követelm ényeinek 
érvényre ju tta tá s a  érdekében az O M BK E elnöksége a 
N em zetközi K apcso la tok  E lnök i B izo ttságának  ( to v áb 
b iakban  N K B ) m egalap ításáró l d ö n tö tt  1960-ban.

Az N K B  vezetésére 1976-ban k ap tam  m egbízást és 
tevékenységéről 1979. 10. 18-án a  M TESZ N em zetközi 
K apcsolatok  O peratív  B izo ttságának , m ajd  1979. 10. 
31-én az O M BKE elnökségi ülésén szám oltam  be.

Az 1981. 10. 28. elnökségi ülés h a tá ro za ta  ú jra  m eg 
b ízo tt az N K B  vezetésével.

Az N K B  fe lad a ta  a  szakosodás h a tá sá ra  k ia laku lt 
ö t szakm ailag elkülönülő szakosztály  és az E gyetem i 
O sztály  nem zetközi kapcso la ta inak  egységes irány ítása , 
az igényeknek a lehetőségekkel közös m egértésen alapuló 
összehangolása, a hasznos ta p asz ta la to k  kölcsönös 
á tad ása , a  nem zetközi szervezetekben az egyesület 
megfelelő sz in tű  képviseletének biz tosítása , az egyes 
kiem elt külföldi rendezvényeken egyesületi szin tű
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delegációk részvételének m egszervezése, a  M TESZ irá n y 
elvek k ia lak ításáb an  való részvétel és an nak  érvénye 
sítése az egyesület sajátosságain  belül.

Az N K B  felad ata  to v áb b á , hogy a nem zetközi k a p 
csolatok az OM BKE közép távú  m unkaprogram ja 
irányelvei szellem ében to v áb b  fejlessze.

a . ) A szocialista országok társegyesületeinek  vezetői 
sz in tű  ta lálkozó ján  évente, ill. k é t évenkén t részt veszünk 
s a  két-, ill. többo lda lú  kapcsola tok  bővítésével, a  deviza 
m entes cserék lehetőségének fokozo ttabb  k ihasználásá 
val a társországok  élenjáró m ódszereinek gyors á tv é te lé t 
b iz tosítjuk . íg y  realizálódik a nem zetközi együttm űkö- 
sésből szárm azó kölcsönös előnyök hasznosítása.

b . ) Szerény kereteinkből b iz tosítjuk  a  szakosztályok 
részére a  legfontosabb nem zetközi fórum okon való 
rész tvéte lt, elsősorban azon szakem berek részére, akik 
a  rendezvényeken előadóként vagy korreferá to rkén t 
vesznek részt.

c . ) A MTESZ egyesületek tőkés és fejlődő országokba 
irányuló  u tazási kere tének m egállap ításánál döntő  
szem pont az egyesületek á lta l k ite rm elt devizakeret. 
E z  a  nem zetközi konferenciák, szim pózium ok, te rm ék  
és profil ism ertető  nyugati előadások tőkés devizabevé 
te lének 13 %-a. N em zetközi és nagyrendezvényeinket 
célszerűen összekötjük  g y ártm án y  és technológia ism er 
te tő  k iállításokkal. A külföldi cégek előadásait az ip a r 
b an  jelentkező prob lém ák m egoldási lehetőségeinek 
szem pontjábó l szelektáljuk . íg y  b iz to sítju k  tag ja in k  
részére az élenjáró tech n ik a  és technológia györs m egis 
m e ré sé t azon devizabevétel b iz tosítása m elle tt, m ely 
tőkés ú tja in k  fedezetét b iztosítja.

d. A nem zetközi szervezetekben k iérdem elt m eg 
becsülésünknek megfelelően a  jövőben is b iz tosítjuk  
képviselőink k iu tazásá t és ak tív  rész tvéte lé t ezen 
szervezetek  külföldön ren d eze tt konferenciáin, rendez 
vényein.

e . ) A szakágaza tok  e lő tt álló m egoldandó m űszak i 
gazdasági feladatokhoz, v alam in t a  tá v la t i  m űszaki 
fejlesztési célkitűzésekhez igazodó és különösen az 
anyag  és energiatakarékossági kérdésekkel összefüggő 
u ta k ra  megfelelően fe lkészített ta g tá rsa in k a t kü ld jük . 
Az ilyen u ta k  előkészítésére különös figyelm et ford ítunk .

f . ) G ondoskodik a  N K B  arról, hogy a külföldön lá to t t  
és ta p a sz ta lt eredm ények széles körben ism ertté]válj anak  
M űszaki k lubnapon, szakcsoport ülésen, v állalati 
kollek tíva e lő tt lehetőleg ve títe ttk ép es előadások t a r 
tá s á t  szorgalm azzuk.
Az N K B  tag o k  feladaa a  jövőben az ú tije len tések  elolva 
sása és biz tosítása , hogy a szaklapok az ú tró l rövid 
beszám olót közöljenek, m ely ta rta lm a zz a  tö b b ek  közö tt, 
hogy a konferenciák an y ag át, tap asz ta la tcsere  u ta k  
esetében a k a p o tt p rospek tusokat, iro d alm at m ilyen 
nyelven, hol lehet m egtekin teni .

Az N K B  m u n k á ján ak  m egkönnyítése az O M BKE 
nem zetközi kapcso la tainak  egységes szellem ben tö rtén ő  
intézése, valam in t a  M TESZ érvényes rendelkezések 
ism eretének b iz tosítása érdekében elksészítettem  a „ k ü l 
földi k iküldetésekkel kapcsolatos o p era tív  ügym eneti 
kérdések” tá rg y ú  tá jék o z ta tó t, valam in t a  „M TESZ 
fő titk á rá n ak  a  külföldi k iküldetésekkel kapcsolatos 
tervezési és ügyintészéi szabályozására vonatkozó u ta 
s ítások összesítése” tá rg y ú  összefoglalót. M indkét anyag 
az N K B  ta g ja in ak  rendelkezésére áll.

Az 1981. jún ius 12-én m e g ta r to tt  69. közgyűlést 
k ia d o tt m ellékletei az N K B  6 éves tevékenységéről 
szóló összefoglaló értékelést ta rta lm a z ta , m ely  a  t .  E l 
nökség tag jaihoz is e lju to tt . Az ab ban  fo g la ltak a t m eg 
ism ételni nem  ta rto m  szükségesnek. Az azó ta  e lte lt 
rövid idő a la tt  az ö t szakosztály  és egyetem i osztály  
vezetőségének tag ja ib ó l álló N K B  ú jjászerveződö tt és 
m egkezdte rendszeres m űködését.

M egállap íto tta , hogy 1981-ben a  szocialista országok 
v iszonyla tában  az egyéni k iu tazók  szám a lényegesen 
csökkent 1980-hoz képest, a  beutazások  szám a közel 
sz in ten  m arad t. (16 %-kal n ő tt) . Tőkés és fejlődő orszá 
gok v iszonylatában a kiu tazások szám a n ő tt, am enny i 
ben az öntödei Szakosztály  32 fős csoportos ausztria i 
ú t já t  is figyelem be vesszük, a  beutazások szám a lénye 
gesen em elkedett. (1 — 2. m elléklet).

K ülönösen nagy a csökkenés lengyel relációban, ahol 
az ism ert esem ények m ia tt  a  kéto ldalú  kapcsolatok

1. melléklet
K iu t a z á s o k  s z o c ia l i s t a  o r s z á g o k b a

1 9 8 0 — 1 9 8 1 . é v

1980 év 1981 év
O rszág egyéni csopor- összes egyéni csopor-■ összes

tos tos

S zovjetunió 4 _ 4 7 _ 7
B ulgária 54 — 54 33 — 33
Lengyelország 24 — 24 8 — 8
N D K 88 — 88 69 39 108
C sehszlovákia 154 — 154 128 — 128
R om ánia — — —  3 — 3
Jugosz láv ia 19 — 19 22 — 22

összes: 343 343 270 39 309

Kiutazások tőkés és fejlődő országokba
1980—1981. év

O rszág 1980 év 1981 év

A nglia 4 9
N SZK 10 10
F innország — 3

6 +  32A usztria 13
Franciao rszág — 3
Svédország 2 1
J a p á n 1
Líbia 1
O laszország 2
Svájc 1

összes: 35 32 +  32 = 64

M egjegyzés: + je l a  csoportos u ta z á s o k a t je len ti

2. melléklet
Beutazások szocialista országokból

1980—1981. év

1980 év 1981 év
O rszág egyéni csopor- összes egyéni csopor- összes

tos tos

Szov jetun ió 12 — 12 29 — 29
B ulgária 7 — 7 10 — 10
Csehország 18 — 18 31 43 74
L engyelország 37 15 52 23 — 23
N D K 36 — 36 20 — 20
Ju g o sz láv ia — — — 44 41 85
R om án ia 31 — 31 9 — 9

K ína 3 — 3 — — ~

összes: 144 15 159 166 84 250

B e u t a z á s t ő k é s  é s  f e j lő d ő  o r s z á g o k b ó l

1980 év 1981 év

S a já t kö ltségen 60 279
V endég lá tás koní. 51 25
V endég lá tás egyéb 22 22

összes: 133 326

1982. évi fo lyam atosságának  m egítélése b izonytalan .
1981. évben az u tazáso k ra  fo rd íto tt összeg az O M BKE 
anyagi lehetőségeit k im eríte tte  annyira , hogy a  IV. 
negyedévre p rogram ozo tt néhány  ú tró l le k elle tt m on 
dani. E z é rt az N K B  h a tá ro z a to t ho zo tt, m ely szerin t
1982. évben  nem csak a  k iu tazó k  szám át és az u tazás 
reláció ját k ísérjük  figyelem m el szakosztályonként, h a 
nem  az u tazásra  fo rd íto tt összeget is. A m elyik szakosz 
tá ly  az N K B  á lta l részére m eg állap íto tt éves k ere te t 
felhasználta , részére to v áb b i u ta t  az OMBKP1 t i tk á r 
sága nem  ind ít. A m ennyiben a szakosztálynak to v áb b i 
indokolt u tazási igénye lenne, az N K B  m egvizsgálja, 
hogy az t m ely szakosztály  keretéből lehetne á tadn i, 
következő évi v isszatérítés konzekvenciájával; vagy 
a központi ta rta lé k b ó l fedezhető-e. U tóbb iró l az OM BK 
fő titk á rá t tá jé k o z ta tja  aki jogosult a  k ere t tú llépését 
engedélyezni.

1982. évre a  M TESZ á lta l b iz to síto tt u tazási kere t 
az em elkedő u tazási, konferencia részvételi és ta r tó z 
kodási költségek, v alam in t az egyes szakosztályok igé
nyeinek figyelem be vételével 209 fő szocialista ú tjához
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(ebből 77 fő cserés) 20 fő tőkés ú tjáh o z  szükséges deviza 
és fo rin t fedezetet b iz tosítja . E  k ere te t a  szakosztály  
kö zö tt feloszto ttuk .

B öszörm ényi B éla  
a B izo ttság  vezetője

A Kovács Szakcsoport októberi klubnapja

A V askohászati Szakosztály Kovács^ Szakcsoportja 
1981. ok tóberi k lu b n ap já t a  GANZ-M ÁVAG-ban t a r 
to tta .

A klubnapon, a Szakcsoport to v áb b i p rogram játó l 
a d o tt á lta lános tá jé k o z ta tó t követően, részletes ism er 
te té s t k ap tu n k  a K ováesüzem ben felá llíto tt W eingarten 
au to m atik u s kiszolgáláséi kovács gépcsoportról. Az is 
m erte tő  első részében Cseh Sá n d o r  gyáregységvezető 
vázo lta a  fejlesztési célt, a  gépkiválasztás előzm ényeit.

A m ásodik részben a gépsor üzem beállításáról, az 
üzem beállítás és a  próbaüzem  a la tt  szerzett ta p a sz ta 
la tokról, Szabó Im r e  üzem m érnök ad o tt tá jék o z ta tá s t a 
m egjelent 35 kovács szakem bernek.

Az e lhangzott tá jék o z ta tó k b an  a m egjelentek m eg 
ism erkedtek  a gépcsoport összetételével, a sajtológép 
felépítésével, a gépcsoport egyes egységeinek p a ram éte 
reivel, a  gépsor és a  kiszolgáló m an ip u lá to r felépítésével 
vezérlésével.

Az au to m atik u s kiszolgálású gépsoron a g y ártás  a 
következők szerin t fo ly ik :
az indukciós h ev ítő t vibrációs adagoló szolgálja ki. 
In n en  csúzdán ju t  az anyag  egy m anipu lá to rhoz, m ely 
a  kovácshenger m anipu lá to rához vagy egy szállítókocsira 
ak ja  a  meleg anyagot. A kem encéből kikerülő darabok  
hőfokát au to m atik u san  ellenőrzik. H a  a kovácsolási 
hőfokot az anyag  nem  érte  el, akkor a csúzdáról az 
P y ag  egy külön lád áb a  kerül. A lacsony hőm érsékletű

anyag  to v áb b i m egm unkálására nem  kerü lhet. Az 
E um ucco kovácshenger h áro m  lépcsőben képes az elő- 
a lak ítás elvégezni. E z t követően a m u n k ad arab  egy 
szállító aszta lra  kerül, m ely a  sajtológép elé viszi, ahol 
egy m an ipu lá to r p rogram ozása szerin t a  be- és k itételen  
kívül az előüregből a  készüregbe té te l t  is elvégzi.

A sajtológép egy m odern orsóprés, m elynek tengelyére 
van  építve a  m eghajtóm otor.
A m oto r áram felvételének szabályozásával, ezt p ro g 
ram ozni lehet, az ü tési energia szabályozható.

A sajtológép és a  sorjázógép kö zö tt a  d a ra b o t ism ét 
egy szállítókocsi to v áb b ítja . A sorjázás elvégzéséhez 
a  d arab o t m an ip u lá to r m ozgatja. A sorjázószerszám  
olyan  k ia lak ítású , hogy a sorja  eltávo lításáva l egyidő- 
ben  az t tö b b  d a ra b ra  vágja. Ezzel a  m egoldással a sorja  
külső beavatkozás nélkül egy szállítószalagra kerül, am i 
egy lád áb a  hord ja. A leso rjázo tt d a rab o t egy m ásik  sza- 
agra teszi a  m an ipu lá to r, am i egy külön lád áb a  szál 

lítja.
A te ljes gépsorhoz ta rto z ik  egy elektronikus szekrény, 

m ely az összes vezérlést, ellenőrzést b iz to sítást s tb . 
ta rta lm azza . Az e lőadást követően színesfilm en bem u 
ta t tá k  a  gépet m űködés közben.

A k lubnap  befejezése e lő tt a  gyáregység vezetése 
lehetőséget a d o tt a  gép üzem közbeni m egtekintésére.

A résztvevők  közelebbről m eg tek in th e tték  az egyes 
berendezéseket és lehetőség n y ílo tt a  gépen dolgozók 
vélem ényének, ta p asz ta la tá n ak  m eghallgatására.

A gyárlá togatássa l összekötött k lubnap  hasznos, új 
ism ereteket a d o tt az ország különböző részéből m eg 
je len t kovácsszakem bereknek, a  süllyesztékes kovácso 
lás során  a  nehéz fizikai m u n k a  kiküszöbölésére.

Z o le tn ik  Sá n d o r  
szakcsoport titkár

Műszaki és gazdasági hírek
Brazilia a szocialista piac felé tekint

B razília jelenleg tö b b  szocialista országba exportá l 
vasércet. R om án ia  1981-ben közel 2,7 M t (1980: 2,2 M t), 
Lengyelország 2 M t (1980:2,7 M t), Csehszlovákia 1,5 
Mt (1980: 1,3 M t), N D K  220 k t (1980:- 36 k t), B ulgária 
500 k t, Jugoszlávia 120 k t  és M agyarország 48 k t ércet 
vásárolt. A  Szovjetunió eddig m ég nem  vásárolt brazil 
vasércet, hiszen 1981. évi várh a tó  162 M t érckiterm elés 
sel a  világ első vasércterm elője. Az indiai K udrem ukh- 
ból im p o rtá lt 3 M t vasérc h íre rem én y t kelt a  brazil 
ércbányászokban, hogy rövidesen a  S zovjetunió t is 
vevőként köszönthetik . (HW )

Metal Bulletin, 1981. nov. 6.

Japán direkt redukciós üzem Malaysiában

A N ippon Steel k a p o tt m egbízást a  m alaysiai K uala  
T erengganuban épülő 600 k t/é v  te lje sítm én y ű  d irek t 
redukciós üzem re alapozo tt acélkom binát m egvalósítá 
sára. Ezzel a  cég előszót hasznosítja  külföldön sa já t 
D -R  e ljárását. A beruházás során  a  szállító ja p án  cég 
350 millió S fo rga lm at bonyolít le. A szerződés h ivatalos 
alá írására  m iniszteri szin ten  kerü l sor Jap án b an . 
J a p á n  a m ű m egvalósítására lé tesü lt közös válla la t 
109 millió $ értékű  tőké jének  30 %-át ad ja . A beruházás 
ban  k é t ja p án  cég vesz rész t: N ippon  Steel (engineering, 
főberendezés szállító), D aide Steel (ívkem ence), M itsu 
bishi H eav y  In d u stries (folyam atos öntés), Chiyoda 
Chemical In d u stria l C onstruction  (gázreform áló üzem), 
C. I to h , M itsui and M itsubishi Shoji és N itte tsu  Shoji 
(az üzem  nyersanyag  szállítói). A ja p á n  cégek vállalják  
az 1984— 85. évi in d ítás  u tá n  az üzem elte tést és igaz- 
g a tá s ti is. A N ippon Steel eddig egyetlen sa já t tech n o 
lógiával m űködő D R  -üzem ét H iro h ata -b an  üzem elte t 
té k  150 k t/é v  kapacitással. Az üzem et állítólag m ár 
leá llíto tták . A technológia lényege: aknás kem encében, 
helyi földgázzal tö rtén ő  redukció.

M alaysiában eredetileg P urofer D R -üzem  építését 
te rv ez ték  és csak később d ö n tö ttek  a  ja p án  eljárás 
m ellett. M alaysia Sabah á llam ában  a V oest Aípine 
n y ert v erseny tárgyalást D R -üzem  építésére (M idrex 
rendszer), o t t  a  N ippon Steel eredm énytelenül a ján l 
kozo tt. (H ff)A

Met. Bull., 1981. nov. 6.

Űj módszer a vasolvadék kezelésére

Az 1981. évi a tla n ta i energia á ta lak ítá s i konferencián 
a  jap án  Sum itom o M etals In d u stries  L td  új kezelést 
ism erte te tt a  vasolvadék kezelésére. 1500— 1600 °C 
hőm érsékletű  vasolvadékba befúvó lándzsa segítségével 
szénport, oxigént és gőzt fú v a tn ak . R eakciósorozat 
eredm ényeként a  vas e lbon tja  a  szenet karbónium m á és 
hidrogénné. A karbónium  (és a  ham u) feloldódik a vas 
ban , az oxigén és a  gőz a  karbónium m al reagálva szén- 
m onoxidot fejleszt. A keletkező gáz jellem ző összetétele 
29— 33 % hidrogén és 60— 64 % szénm onoxid, fű tőértéke 
2600 kca l/N m 3. Az e ljá rás t 60 t/n a p  te ljesítm ényű  kísér 
le ti üzem ben 1980-ban p ró b á lták  ki, 1981-ben pedig 
60 t/n a p  k ap acitású  üzem ben haszná lják  a  m ódszert 
A cég 74 millió dollár költséggel üzem i m ére tű  b em utató  
üzem  lé tesítését tervezi, m elynek 1983— 84-ben kell 
induln ia. A Sum itom o eljárás hason lít a  H um bold t- 
W edag AG eljáráshoz, de előnye a  ném et eljárással 
szem ben, hogy nincs szüksége a  kénszennyezések 
e ltáv o lítá sára  (H .W .)

Chemical Engineering, 1981. augusztus 24.

Az US környezetvédelmi törvénye súlyosan károsítja 
az acélipart

1984-ig, am ikor az acélgyáraknak  szilárd részecske 
szennyezéseik 96 %-át, szennyvizeik 98 %-át kell tis z 
t í tv a  k ibocsátainok  1950 ó ta  10,8 m illiárd do llá rt költe-
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nek környezetvédelem re. Az A IS I (Am erican Iro n  and 
Steel In s titu te )  részére készült tan u lm án y  szerin t a 
m ásodlagos környezetvédelm i intézkedések, m elyek 
m ég nem  lép tek  h a tá ly b a , to v áb b i 7,7 m illiárd  dollár 
k iad ást je lentenek. Az USA környezetvédelm i 
H ató ság a (E P A  =  E n v iro n m en tal P ro tec tio n  Agency) 
—- b ár a  m ásodlagos intézkedések szerepelnek a  környe 
zetvédelm i tö rv én y b en  —  nem  fogja ezeket szám onkérni 
A  ta n u lm á n y  9 konszern üzem ének ad ta ibó l készült. 
M egállapításai közö tt szerepel, hogy a m ásodlagos elő 
írások csak k ism értékben  ja v ítjá k  a  levegő és víz m inő 
ségét, /de a  vég rehajtásuk  2— 9 millió t/é v  acélterm elés 
m egszűnésével és 40 500 acélgyári m unkahely  elveszté 
sével já rn a . (H .W .)

Chemical Engineering, 1981. szeptember 7.

India növeli vashulladék importját

1981-ben In d ia  v árh aró an  450 k t vashulladékot 
im portá l (ú jrahengerelhető  anyag nélkül). E bből 150 k t  
lesz a  m ini acélm űvek behozatala . 1980-ban az összes 
behozatal 176,1 k t volt. A  nagy  növekedés oka, hogy 
az In d ia i A célipari M inisztérium  az acélexport je lentős 
nöcelését irán y o z ta  elő. A m ini acélm űvek panaszolják , 
hogy a  villam osenergia és vashulladék a rán y a  m ia tt 
nem  tu d já k  kihasználn i 3300 k t/é v  engedélyezett k a p a 
c itásu k at. E zé rt a ko rm án y  engedélyezte, a  d irek t red u k 
cióból szárm azó vas b ehozata lá t, m ivel a  hazai vas 
hu lladék  csak 1,7 millió t/é v  nyersacélterm elést tesz 
lehetővé (U gyanakkor az ország gazdag acélterm elést 
kén t. Szerk.) (H .W .)

Metal Bulletin, 1981. augusztus 28.

Erősödik Zimbabwe kohászata

A Zim babw e I r o n  a n  S teel (Z isco )  cégnek R edeliff ben 
Que-Que közelében van  acélm űve és m észkőbányája,

B uchw aban  és R ipp le Creekben vasércbányái.
A redeliffi üzem k é t nagyolvasztó jának  k apacitása  

900 k t/é v  nyersvas. Az üzem  h é t 50 to n n ás bázisos 
oxigénező ü stje  kerek  évi 1 millió to n n a  acélt term el. 
A fo lyam atos öntősor te ljesítm énye 150— 200 k t/év , 
am íg az előhengersoré 750 k t/é v  a  három  finom lem ez 
soré összesen 250 k t/év .

Az U nion  Carbide ( U S A )  b irto k áb an  levő Que-Que-i 
ferrokróm üzem  ö töd ik  kem encéje 1981-ben in d u lt, a 
hato d ik  kem ence in d ítása  1982-ben esedékes, a  szerelési 
m u n k ák  befejeződtek. Ezzel az üzem  term elése eléri a 
230 k t/é v  m ennyiséget. (H .W .)

Metal Bull. Monthly, 1982. febr.

Románia vasércpellctezö üzemet épít Indiában

A rom án M ineral E x p o rt Im p o rt és az Uzine E x p o rt 
Im p o rt cégek 3 M t/év  k ap acitású  órcpelletező üzem  
szállítására szerződtek az indiai K udrem ukh Iro n  Ore 
v á lla la tta l. Az üzem et a  M angolore-i k ikötő  m e lle tt ép í 
tik . R o m án ia  elfogadta, hogy vasó rckoncen trá tum ot 
im p o rtá l a  K udrem ukh-i üzem ből A  várh a tó  vásárlás 
1 M t/év  nagyságrendé lesz. In d ián a k  szüksége van  
vasérceladásra, hogy pó to lja  az I rá n  á lta l k o ráb b an  
fe la ján lo tt 280 millió $ tőkerészesedést, m elynek folyó 
s ítása  elm arad t. I rá n  eddig sem m it sem  im p o rtá lt az 
ércből. (HW )

Mining Journal 1981. szeptember 18.

Űj eljárás az acélgyártásban

Az olasz Sétán  cég B resciában új m ódszert dolgozott 
ki, am ellyel fo lyam atos eljárással g y á rt 400 m m  fö lö tti 
á tm érő jű  tu sk ó t. A berendezést a  M udone-i D anieli 
cég szá llíto tta  és an n ak  a kap ac itása  67 t /h .  Az acélm ű
1982-ben 350—400 k t  te rm elést vár az új üzem résztől,

ez a  jelenleg term elés m egduplázását jelenti. A te rm ék 
ből 250 k t- t a  R oncadelle csőgyár vesz á t, a  tö b b i az 
olasz acélfeldologzók kö zö tt kerü l elosztásra. (H .W .)

Handelsblatt, 1981. október G.

Japán DR-üzem próbái

A ja p á n  N iíK am ában eredm ényesen üzem el a  L um m us 
-Sum itom o eljárással m űködő 9 t/n a p  te ljesítm ényű  k í 
sérleti vasszivacsüzem . A te rm ék  m etallizációs foka 
95 %, a  k én ta rta lo m  S 0,03 %. A  L S-R IO R  m árkajelzésű 
(LS =  L um m us-Sum itom o) eljárás a  kőolajipari kén 
ta r ta lm ú  m a ra d v án y a it használja  kötőanyagnak , red u 
kálószerkén t m ásodosztályú  petro lkokszo t használ. 
A kéntelenítéshez dolom ito t használnak. (H .W .)

Journ. Four Klectrique, 1981. 7. sz.

Különleges vasúti kocsi vashulladék szállítására

A B r itish  S cra p  F ederation  (B rit H ulladék  vas Szö 
vetség) és a  B ritish  Steel, B r itish  R a il, B is p a  vállalat 
m unkaközösséget a la p íto tt a  vashulladék v asú ti szállí 
tá s i p o litik á ján ak  kidolgozására és végreh jtására. A 
p rogram  keretében  zöld u ta t  k a p o tt a  S ta n d a rd  W agon  
of H eyw ood  angol cég á lta l te rv e ze tt 51 to n n ás kocsi, 
am ely  jól m egfelelt az üzem i k ipróbálás során. A soro 
z a tg y á rtá s t rövidesen  m egkezdik. (H .W .)

Metal Bull. Monthly, 1982. febr.

Direkt redukciós üzemek továbbra is előtérben

Az energ iaár-robbanás m ia tt  sokan m egkérdőjelezték 
a  D R -üzem ek lé tjogosu ltságát. A szaksajtó  hírei a  D R- 
ţechnol6g iât kedvezőnek íté lő  szakem bereket igazolják, 
ím e  a legu tóbbi D R -üzem i beruházások.

—  B u rm áb an  1981-ben 20 k t/é v  kapacitású  D R -üzem  
in d u lt a  K in g lo r-M eto r  technológiával, hozzá 15 to n 
nás ívkem ence épü lt. A b u rm ai ip a ri m inisztérium  
ú ja b b  20 k t/é v  k ap ac itású  egység létesítésére szerző 
d ö tt  a  D a n ie li céggel.

—  A K a ra ka ta n  Steel, K a ta  B a ja  (Indonézia) 1978— 80 
k ö zö tt ép ü lt 2 H y l rendszerű  D R-egységén till 1981. 
ú ja b b  k é t egységet helyeztek  üzembe. A vasszivacs 
D él-K oreába, Ja p á n b a  és In d iáb a  ex p o rtá lják  110,5 
S /t áron.

—  M a la ys ia  K o ta  K in ab a lu b an  a  VOEST céggel é p ítte t 
M id rex  rendszerű  üzem et és K uala T rengganuban 
pedig a  N ip p o n  S teel céggel k ív án n ak  NSC-techno- 
lógiával m űködő 600 k t/é v  üzem et ép ítte tn i 350 
millió US $ költségegl. (A N ippon  Steelnek eddig 
csak egy ilyen rendszerű  kísérleti üzem e m űködik  
150 k t/é v  kapacitással, g

— D él-A frikában a L u rg i C hem ie 600 k t/é v  kapacitású  
üzem et ép ít 240 millió DM költséggel (H .W .)

Stahl u. Eisen, 1982. 1. sz.

A fejlődő országok acéliparának növekedését 
jósolják

Az I I S Í  (In te rn a tio n a l I r o n  a nd  S teel In s titu te )  szá 
m ítása i szerin t a  fejlődő országok acélgyártó  k apacitása  
1985-ig az 1974. évi sz in t három szorosát éri el 97 M t/év 
teljesítm énnyel. A növekedés jóval nagyobb m in t a 
világterm elés ugyanezen időszakra jósolt 8 % kapacitás- 
bővülése. H a  m egm arad az acéligény 8 %-os kifejlődése, 
akkor az igények a következő néh án y  évben jó l kielégít 
hetők . 1982-re a  I IS I  104 M t ig én y t jelez a  fejlődő orszá 
gokra és 380 M t igén y t a  fe jle tt országokra. E zen jóslat 
beteljesedéséhez azonban kell a  k am atláb  csökkentése 
és a  világkereskedelem  álta lános javu lása. (H .W .)

In d u s tr ia l W orld 1981. dec.
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FÉMKOHÁSZAT
Rovatvezetők: G Y Ű L A S I IS T V Á N , H A R R A C H  W A L T E R

A maximális redukciók meghatározása alumínium
huzalok húzásakor*

1) Б К Á N Y К N II В Б tudományos munkatárs 
ALUTERV—FKI

D K : 669.36 : 621.778.1

A z în o ta i A lum ínium kohó durvahuzal termelésé
nek egy részétkíszhuzalládolgozzafel. A z A L U T E R V  
F K I  és az în o ta i A lum ínium kohó közös kutatási- 
fejlesztési tevékenysége során vizsgálták a húzási 
technológiát, különös tekintettel a húzási fokozatok 
csökkentésének lehetőségére.

Az înotai Alumíniumkohó jelentős mennyiség
ben állít elő elektrotechnikai célú alumínium ve
zetékanyagokat. Az üzemnek kb. 10 000 t/év 
kapacitású saját húzóüzeme van, ahol a durva
huzalok egy részét feldolgozzák készhuzalokká. 
Az A LU TE R V — F K I  és az înotai Alumínium 
kohó közös kutatási-fejlesztési tevékenysége kere
tében került sor a húzási technológiák vizsgálatára 
és ezen belül a húzási fokozatok megválasztásának 
kérdéseivel is foglalkoztunk.

A huzalhúzás során az egyik legfontosabb tech
nológiai paraméter a húzási fokozatok beosztása. 
Minden egyes húzási fokozatban célszerű azt a 
legnagyobb redukciót elérni, amelyet az anyag 
pillanatnyi állapota megenged. A redukció növelése 
több szempontból célszerű:
— kevesebb húzási fokozat szükséges egy adott 

végső átmérő eléréséhez, tehát a technológia 
gépigénye kisebb,

— kisebb a szerszámigény,
— csökken az egységnyi térfogat alakításához 

felhasznált munka, tehát csökken a fajlagos 
energiafelhasználás.

— kevesebb az élőmunka ráfordítás, tehát nő a 
termelékenység.

Az elérhető legnagyobb redukció nagyságát szá
mos tényező befolyásolja:
— az anyag alakítási szilárdsága,
— az alakító szerszám kúpszöge,
— a kalibrálórész hossza,
— a húzószerszám anyagi minősége, állapota, felü

leti érdessége,
— a kenőanyag minősége és a kenés módja,
— a húzás sebessége,
—- a hűtési körülmények,
— a húzógép típusa.

A befolyásoló tényezők nagy részének hatása 
egyértelműen megállapítható a képlékenységi el
méletek alapján levezetett összefüggésekből. Ezek
ben a súrlódási tényező is szerepel, amelynek érté
két azonban sok tényező befolyásolja, amelyek

^E lhangzo tt 1980 októberében  Székesfehérváron a
V I. Országos H idegalak ító  K onferencián (Szerk.)

függvénnyel többnyire nem írhatók le, és ezért 
számszerűen nehéz meghatározni. A számítások 
a becsült súrlódási tényező miatt csak közelítő érté
keket adnak, ezért azokat célszerű kísérleti úton 
is ellenőrizni.

A továbbiakban összefoglaljuk a huzalhúzással 
kapcsolatos számításokhoz felhasználható össze
függéseket és ismertetjük a maximális redukció 
meghatározására irányuló vizsgálatainkat.

A húzási redukció növelésének korlátái

A húzási technológia jellegéből következik, 
hogy az alakításhoz szükséges teljes alakítóerőt. 
a már alakított huzal adja át az alakítási zónának 
A már alakított huzalban alakításkor fellépő fe
szültség tehát nem haladhatja meg a huzal fo
lyáshatárát, vagyis pillanatnyi alakítási szilárd
ságát :

öh s k f  (1)

A húzási feszültség számítási összefüggései

A maximális redukció meghatározásához elő
ször meg kell vizsgálni az alakításhoz szükséges 
húzófeszültség számításának összefüggéseit. A kép
lékenységi elmélet több módszert ismer a húzófe
szültségek számítására és mindegyik módszer 
bizonyos feltételezésekben és elhanyagolásokon 
alapul.

A húzási feszültség számítása az ideális húzási 
feszültségből

A képlékeny alakításhoz szükséges 
három részből tevődik össze:

munka

w = w id± w R+ w s
ahol:

(2)

Wid ideális alakváltozási munka; WR súrlódási 
munka;

1FS száltorzítási munka.

Sachs és Siebel szerint [1, 2, 3] a húzófeszültség is 
három részből tevődik össze:

(Jh— Gid~\~ GR~\~ GS (3)
2 LL 

Oh—kf ■ <p+—  kfOt+kfcp — 
о а (4)

(5)
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Ez a húzófeszültség számításának legegyszerűbb 
összefüggése, amely csak k f—á 11. esetben használ
ható.

A húzási feszültség szám ítása az átlagfeszültségek 
módszerével

Az átlagfeszültségek módszerét viszonylagos 
egyszerűsége és eredményeinek megbízhatósága 
miatt gyakran alkalmazzák az alakítási folyama
tok leírására. A kúpos üregű anyagáramlás mo
dellje alapján (1. ábra) az

d °  +  B - a - k f( l - B ) = 0

л
Vk l - ö 9-71

1. ábra. A z  átlagfeszültségek m ódszerének szám ítási 
modellje

d cp
általános differenciálegyenlet

( 6 )

a = e

megoldása

-w [ c + ( l  +  ß ) -  J  kt B f J
ţ -е dtp

k f=  állandó esetben a legegyszerűbb az össze- 
(7) függés: (4)

N сгА=(Ть-е -(Br • V i  ' + B
+  В

ahol B-
tg a ( 8 ) 12 -0  0o

fy[l — e 

. X

( 9 )

A (7) egyenlet integrálása és az integrációs ál- kj — atp-\-b lineáris közelítése az első húzási foko- 
landók meghatározása a kf függvények és a perem- zatok kivételével valóban jó közelítést ad. Erre 
feltételek ismeretében elvégezhető. az esetre a húzási feszültség a

O h = e
-B( f_

( 10 )

képlettel számítható.
Az általánosan alkalmazható kj=  aq>n kifejezést 

alkalmazva is kifejeztük a feszültség összefüggé
sét:

<r/i=e 0
4-

ab+ { \+ B )a  J  <pneB̂ -* o ) d<p] (11)
?0

Az integrál zárt formában nem oldható meg, 
de programoható zsebszámológéppel a többi kife
jezéshez hasonlóan néhány másodperc alatt meg
határozható.

Az átlagfeszültség módszerével levezetett össze
függésekben a szerszámba történő ki- és belépés
kor befektett száltorzítási munka nincs figyelembe 
véve, tehát az összefüggéseket ki kell egészíteni 
egy járulékos feszültséggel:

a '—— - ----a (kf0+ k fl) (12)
зУ з

ahol k/o az anyag alakítási szilárdsága a szerszámba 
történő belépésnél, ktl pedig a kilépésnél kj=  ál
landó vagy közepes értékkel történő számolásnál:

a '= — - — a.kfzz 0 , 7 7 -kf ■ a (13)
зУ з

2. ábra. A z  energetika i módszer jeltételezett sebességmezeje

lítés. A megoldásnál alkalmazott sebességmező 
a 2. ábrán látható. A levezetett összefüggés k/=  
= állandó esetére vonatkozik, viszont figyelembe 

Az energetikai módszerek közül legelterjedtebb veszi a húzószerszám kalibráló részében keletkező 
az Avitzur [4] által kidolgozott felsőhatáros köze- súrlódást is :

A húzófeszültség szám ítása az energetikai módszer 
alkalm azásával

au
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Az összefüggésben szereplő f(a) csak az alakító kúp a félkúpszögének függvénye:

f(a)=
1

sin2 a
1 — cos a i 11 • 2 ,

1 _ l 2 Sm a + '

1 +

1 T b l 2

•In

11

12

Gid~
П +  1 - V |П + 1 (16)

(p max-
x~ l a

i + â

i / n  , i / ,  i i  . .

l ü COS*+ l l ~ Î 2 B m  *
Ez a látszólag bonyolult összefüggés is egyszerű 

programozással zsebszámológépen könnyen kiszá
mítható.

A maximális redukció meghatározása 

A Siebel-féle (3) egyenlet- alapján állandó alakí
tási szilárdság esetén az ideális húzófeszültség

Oid—^l • <p (15)
kf—kj0 ■ tpn összefüggést feltételezve pedig [2, 5, 6] 

kfo

A (4), (15) és (16) egyenletek figyelembevételéve 
az elméletileg elérhető maximális redukció kf— 
állandó esetben

1Pmax =  l  (18)

Keményedő anyagnál [7]

•Р тах  =  1 "l- ^  (1Ú )

Az átlagfeszültségek k j=  állandó esetére a (9) 
és (12) összefüggésekből a

1+  B

A maximális redukciót kifejezve kf= á  11. esetben 
a an—kf helyettesítéssel

9 W  в \ п  1 + 0  7 7 Б а ( 20 )

(17)

adódik. А к/=смр-\-Ь és kf=acp0 közelítés esetén 
a maximális redukció explicit módon nem fejez
hető ki, tehát ezeket közvetlenül nem tudjuk fel
használni. Közelítő módszerekkel vagy grafiku- 
úton azonban azok is megoldhatók.

Az Avitzur-féle felsőhatáros közelítésből a

? " " =  , . 0 t g J fW  +  '‘ ct^ ] | 1-

2 ^ ct8 a [ l - - | - ( ^ - - c t g « ) ]

|f(a )+  /i ctg a]2
( 21 )

A levezetett összefüggéseket az alkalmazható
ságuk szempontjából két csoportba sorolhatjuk. 
Az összefüggéseknek az egyik része, amelyekben 
az anyag keményedése figyelembe van véve, az 
első húzási fokozatokban használható eredménye
sen. A második—harmadik húzási fokozattól kezd
ve már használhatók a kf=  állandó közelítést tar
talmazó összefüggések is (17, 20, 21). Mindhárom 
összefüggés jól kezelhető és a cpmax csak a súrlódási 
tényezőtől és az alakítható kúp szögétől függ. 
A három összefüggés összehasonlítása céljából 
a 3. ábrán a (pm!lx változását a súrlódási tényező 
függvényében rajzoltuk fel. A három görbe közel 
esik egymáshoz és ezért a legegyszerűbb összefüg
gést alkalmazni, amit az ideális húzófeszültségből 
határoztunk meg.

A sorozathúzás reakcióinak meghatározása

A gyakorlatban a húzási sorrend meghatáro
zására kétféle módszert alkalmaznak [8]: az azo
nos redukciójú húzási sorrendet és a degresszív 
húzási sorrendet. Az első eset nem használja ki 
az anyag kezdeti nagyobb alakváltozásai képes
ségét, így nem minimalizálja a fokozatok számát. 
A degresszív húzási sorrend megállapításával 
maximálisan kihasználható az anyag alakváltozó 

F képessége, a meghatározás azonban körülménye
sebb. Vizsgálataink során egy kombinált kísérleti- 
elméleti módszert alkalmaztunk annak érdeké

ben, hogy minden befolyásoló tényezőt figye 
lembe tudjunk venni.

A vizsgálatokhoz bevezettük az alakítási ha
tásfok fogalmát, amely magába foglja az összes 
veszteségforrást:

rjF-
Gjd

Oh
( 22)

Az ideális húzófeszültséget az anyag alakítási 
szilárdság görbéjéből lehet meghatározni

fmax.

[k L-159: 3_1

3. ábra. A  m a x im á lis  redukció és a  súrlódási tényező  
összefüggése a különböző szá m ítá si fo rm u lá kn á l
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A tényleges húzófeszültség mérésével és az 
ideális húzófeszültség számításával az alakítási, 
hatásfok meghatározható (4. ábra).

Kísérleteinket egydobos húzógépen hajtottuk 
végre. A gyűrűtartó helyére nyúlásmérő bélye
gekkel felszerlet erőmérő cellát szereltünk (5. ábra) 
Kiinduló anyagként A199, 5E minőségű, névlege
sen 12 mm átmérőjű öntvehengerelt durvahuzal
ból 8,55 mm átmérőre előhúzott huzalt használ
tunk fel. Az előhúzás után az anyagot kilágyí
tottuk, hogy megvizsgálhassuk az alakítási szi
lárdság görbéjének kezdeti szakaszát is. Az ala
kítási szilárdság meghatározásához szakaszos ala
kításokat hajtotunk végre, majd mértük a huza
lok folyáshatárát. A mérési eredményeket a leg
kisebb négyzetek módszerével közelítve, a

fy = 1 2 .0 ,3 .< p 0 ,2 5  (24)

függvényt kaptuk.
A 8,55 mm átmérőjű huzalból kiindulva külön

böző nagyságú redukciókkal hajtottunk végre 
alakításokat, és közben mértük a húzás erőszük
ségletét. A redukció nagyságát addig növeltük, 
amíg a kontrakciós szakadás be nem következett. 
A még alakítható huzalátmérőből kiindulva ismét 
folytattuk a húzást, egyre növekvő redukcióval 
egészen a szakadásig.

A mérési eredményekből meghatározott húzási 
feszültséggörbéket, valamint az alakítási szilárd
ságot és az ideális húzófeszültséget az 1. táblázat
ban és a 6. ábrán ábrázoltuk. Látható, hogy az ideá
lis és valóságos húzási feszültségek értékei a súr
lódási és száltorzítási veszteségek miatt lényege
sen eltérnek egymástól. A veszteségek értéke az 
fii? alakítási hatásfokkal kifejezve kiszámítható. 
Az alakítási hatásfok értékére jellemző, hogy a re
dukció függvényében eleinte növekszik és minden 
húzási fokozatban közel azonos értékre áll be 
(7. ábra). Mivel a redukció gyakorlati értékei 
<p =  0,2—0,4 közé esnek, az.általunk végrehajtott 
kísérletek körülményei között az alakítási hatás
fok értéke 0,35—0,42. A görbe egyenes szakasza 
miatt a számítások elvégzése egyszerű, mivel (ip 
itt csak kismértékben függ a redukciótól. Hang
súlyozni kell azonban, hogy a hatásfoknak ezek 
az értékei csak az általunk megvalósított kísérleti 
körülmények között igazak.

A mérési eredmények alapján megállapítható, 
hogy a maximális redukció a húzási fokozatok 
sorrendjében csökkenő jellegű (8. ábra), mivel az 
anyag keményedésének mértéke az első húzási 
fokozatokhoz képest egyre kisebb. Az anyagtulaj
donságok jobb kihasználása érdekében tehát a 
degresszív húzási sorrend beosztást célszerű alkal
mazni.

A bemutatott <pmax összefüggések k j= k  11. eset
ben nem az anyag alakitottságától, tehát mindig 
állandó értéket adnak. A továbbiakban számí
tással meghatároztuk a kf=acpn alakú közelítés 
esetén is az elérhető maximális redukciókat. 
Ha a Siebel-féle (3) egyenletbe a <jid helyébe a (23) 
összefüggést írjuk be, ah =  kjo ■ q>n helyettesítéssel

(23)

4. ábra. A z  idea li» és valóságos húzófeszültség kapcsolata

5. ábra. A z  erőméró berendezés felépítése
1. a k tív  n yú lásm érő  bélyeg, 2. h ő kom penzáto r

1. táblázat

Л mérési adatok összefoglalása

K iin 
duló
á t 

m érő

H ú 
zo tt
á t 

mérő

Re-
duk- did 
ció N /m m ! 

V

F  húzó
N

dh
N /m m 2 VF

8,55 8,1 0,10 5,3 1050 20,6 0,26
8 0,12 6,7 1100 22,0 0,30
7,5 0,24 16,0 1750 39,5 0,41
7,3 0,31 22,1 2250 54,5 0,41
7,2 0,32 23,0 2300 56,0 0,41
7 0,42 32,3 2650 71,6 0,45
6,9 0,43 33,3 3000 83,1 0,41
6,75 0,47 37,2 szak ad t — —

G,9 6,5 0,13 13,1 1550 48,1 0,27
6,3 0,18 18,3 1750 57,3 0,32
6,1 0,24 24,8 1900 66,3 60,37
5,9 0,30 31,3 2500 92,6 0,34
5,7 0,36 38,1 2650 104,1 0,37
5,5 0,45 48,4 2800 119,7 0,41
5,35 0,51 55,5 szak ad t — —

5,5 4,8 0,26 31,3 1550 86,3 0,36
4,6 0,37 45,2 1950 120,4 0,38
4,4 0,44 54,1 2100 138,7 0,39
4,35 0,47 58,0 szak ad t -— -

4,4 3,72 0,34 34,4 1250 115,0 0,30
3,5 0,40 61,8 szak ad t — —

3,72 3,2 0,30 55,7 960 119,4 0,47
3 0,43 73,0 szak ad t — —
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6. ábra. A lu m ín iu m  anyagná l 
m ért a la k ítá s i szilárdság  ideális 
húzófeszültség és tényleges hú 
zó feszültség

7. ábra. A  redukció és az a la k ítá si hatásfok kapcsolata  
X  1. húzás  —  о 2. húzás  —  3. húzás  —  4. húzás —  5. húzás

8. ábra. A  m a x im á lis  redukció a  húzási sörrend  
függvényében

egy közelítő eljárással megoldható egyenletet 
nyerünk 9Pmftx-ra

(pmax=F(fi, «, k,0, n, cp0) (25)

Itt már <p0-ban figyelembe vesszük az alakított- 
ságot. A másik lehetőség az átlagfeszültségek mód
szerénél nyert (11) egyenletbe ah =  kf0<pn helyet
tesítéssel adódik, ami szintén csak közelítő eljá-

9. ábra. A  m a x im á lis  redukció szám íto tt értékei a  húzási 
sorrend függvényében

------------------------- á tlag feszü ltség
--------------------------- siebel
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rással oldható meg. A húzási fokozatokban <)9max-ra 
különböző súrlódási tényezők esetén csökkenő 
értékeket kapunk (9. ábra). A súrlódási tényező 
jó ismeretében ezeket á számításokat célszerű 
felhasználni a technológiák tervezéséhez.

Méréseink során megállapítottuk, hogy a maxi
mális redukció nagysága zsebszámológépen prog 
ramozható kifejezésekkel egyszerűen meghatároz
ható, ha ismerjük az anyag alakítási szilárdság 
görbéjét és a súrlódási tényező nagyságát. A deg- 
resszív húzási fokozatok beosztásához a kj=acpn 
típusú közelítést célszerű felhasználni.
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Hengerelt termékek síkkifekvésének javítása 
utólagos egyengetéssel*

L I M P Í E  I S T V Á N  oki. k ohöm érnök  K O V Á C S  K Á L M Á N  oki. kohóm érnök
Székesfehérvári K ön n y ű fém m ű  A L U T E R V — F K I

A  hengeréit lemezek és szalagok m inősége jelentő 
sen javítható  a  jó s íkk ifekvést eredményező egyen- 
getési m ódok bevezetésével. Ism erte tik  a  szalagok 
hullám osságának elméleti kérdéseit. B em u ta tjá k  az 
egyengetés különféle eljárásait. A  Székesfehérvári 
K ö n n yű fém m ű b en  m űködő n yú jtva -ha jlító  egyen 
gető berendezéssel kapcsolatos tapasztalatokat fog la l 
já k  össze.

Az egyre növekvő mennyiségű hengerelt termék 
felhasználás mellett növekszenek a lemezek és 
szalagok minőségével szemben támasztott köve
telmények is. A pontos méretek mellett egyre 
jobb síkkifekvést, kisebb mértékű kardosságot, 
tetszetősebb felületet igényelnek a felhasználók. 
.Ezek az igények a hengerelt termékek felhaszná
lási módjából következnek. Néhány példa:
—- A lakkozott, színezett termékeknél már csekély 

hullámosság is szembetűnő színkülönbséget 
okoz.

— A korszerű feldolgozó gépekre nem engedhető 
hullámos és kardos alapanyag, ezek jó anyag- 
futást igényelnek.

— A nyomdaipari- és grafikai lemezek, KRESZ- 
táblák nem vetemedhetnek a felhasználás 
során.

A fenti követelményeknek megfelelő terméket 
csak kis mennyiségben lehet közvetlenül henger
léssel előállítani.

A kiegészítő eljárások fejlődése, pontosabban, 
a szalag ’’nyújtva-hajlító” egyengető eljárás kifej
lesztése lehetővé tette ezeknek a különleges 
termékeknek nagy tömegű előállítását. Ez a 
hengersorok teljesítményét is növelte, mivel a 
’’nyújtva-hajlító” egyengetéssel a hengerelt szalag 
hullámossága és kardossága megszüntethető. Ilyen 
egyengetési módszer alkalmazásával a rosszabbul 
felszerelt kisebb szakmai tapasztalattal rendelkező 
hengerművek is képesek nagy tömegben jó minő
ségű hengerelt terméket előállítani.

*E lhangzott 1980 ok tóberében Székesfehérváron a 
VI. Országos H idegalak ító  K onferencián. (Szerk.)

D K : 669.716 : 669.183.218.613.6

A síkkifekvés mérési módját, a hullámosság 
megengedhető mértékét szabványok határozzák 
meg. Az alumíniumnál átlagosan a hullámhossz 
1%-a lehet a hullámmagasság. (1. ábra). A hullá
mosság megengedhető mértékét szabványok adják 
meg. A hullámosság mértékének jellemzésére 
egyre jobban elterjedt az I-érték, ami a következő
képpen értelmezhető:

/  =  a hullám magasság mm-ben
L — hullámhossz mm-ben 

A gyakorlatban elfogadott hullámosság 0—6 
I-érték között változik. Használatos még a 
„MON” elnevezés is; MON=10 I.

A piaci igények fejlődése túlhaladta a szab
ványok előírásait legyen az DIN, ASTM vagy 
bármely szabványelőírás. A piacon ma olyan 
hengerelt terméket neveznek síknak, amelyen 
szél- és középhullámok vizuálisan nem észlelhetők 
és mentes olyan belső feszültségektől is, amik a 
feldolgozás során a termék vetemedését okozzák. 
Elméletileg a szalag akkor tekinthető síknak, ha 
minden elemi szála azonos hosszúságú, és a 
semleges szálak képzete sík, minden pontja egyenlő 
távolságra van valamely ideális síktól. A hullámos
ság oka két tényezővel magyarázható:
— az elemi szálak eltérő hosszúsága,
— maradó alakváltozást előidéző belső feszült

ségek.
A hullámosság okaiból következik, hogy a 

hullámos, vetemedésre hajlamos terméknél a 
síkkifekvést is két módon lehet elérni:
— a rövid elemi szálakat a hosszú szálak méretére 

kell megnyújtani,
— a termék belső feszültségi állapotát kell meg

változtatni. Erre az egyik lehetőség: olyan 
belső feszültségek létrehozása, melyek ellen
tétesen hatnak az anyagban már meglevő 
feszültségekkel, és azok hatását megszüntetik.
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1. ábra A hullám osság és a belső fe 
szültségek jellemző k ia laku lása  

A  hullám  m egjelenési form ái 
1. Belső feszültségek egyengetés u tá n , la .  
S zab ály ta lan  buláinusság , lb .  Szállrallám os- 
8ág, le . K özépbullám osság  4- húzó— nyom ó

l a .

\k L-158-1 I

4-

\KL-ö8-2\
2 . ábra . E gyengetési eljárások 

1. T öm örítés duó hengersoron, 2. Lem ez —  vagy  szalag egyengetés 
sokgörgős egyengetővei, 3. Lem ezegyengetés n y ú jtó p a d o n , 4. Szalag- 

egyengetés n y ú jtá s sa l, 5. Szalag-egyengetés n y ú jtv a  h a jlítá ssa l

A másik lehetőség az összes belső feszültség 
feloldása. A következőkben rövid áttekintést 
adunk a gyakorlatban alkalmazott egyengetési 
eljárásokról (3. ábra).

Görgős egyengetés

A legismertebb és a leggyakrabban alkalmazott 
egyengetési eljárás, amelyet 9—21 munkagörgős 
egyengetőgépen végeznek. A görgők között átha
ladó anyag váltakozó irányú hajlító igénybevétel
nek van kitéve, ennek következtében a szélső 
szálak többször képlékeny alakváltozást szenved
nek, megnyúlnak (3. ábra). Az anyag középső 
része — a vastagság kb. 15%-a — csak rugalmas 
alakváltozást szenved. A belső feszültségek nem 
módosulnak. Az egyengető hengerek a hiba 
fajtáinak megfelelően állíthatók be (4. ábra). 
A szélességirányban változtatható a görgők haj- 
lítása, a görgők zárásával a hajlítás mértéke 
módosítható és a görgősorok billenthetők is.

3. ábra. Feszültségállapot görgős egyengetéskor

Tömörítés duó-hengersoron

Duó-hengersoron a szalagok hengerlése és tömö
rítése általában nem egyengetési célokkal történik, 
de az alakítási viszonyok lehetővé teszik a sík 
termék előállítást. Az edzhető alumínium-ötvöze
teknél az edzés után alkalmazunk tömörítést, 
ami nagymértékben csökkenti a lemezek hullá
mosságát. Lágy acéloknál a folyási vonalak meg
jelenítését csökkenti. Az alakítás mértéke 0,5—5% 
közötti. Mint egyengetési eljárásnak ma már 
nincs érdemi jelentősége, mert rendkívül kicsi a 
termelékenysége.

♦
I— I I— I I— I

1 ! I___ I I------1 I----- П - J
: I

4. ábra. Görgős egyengető á llítá si lehetőségei
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Az elérhető alakváltozás mértéke a görgők 
átmérőjétől és a szalag vastagságától függ. Ezért 
adott átmérőjű görgőkkel csak meghatározott 
vastagsági határokon belül lehet hatékonyan 
egyengetni. Gyakorlatilag csak 0,5 mm-nél vas
tagabb szalagoknál lehet ezzel a módszerrel jó 
eredményt elérni. Az eljárás hátránya, hogy a 
hullámosság változása esetén az egyengetőgépet 
át kell állítani, tehát a munka a kezelőktől állandó 
figyelmet igényel. A szalag vizuális megítélése 
viszont nagyon nehéz (a szalag feszítés alatt van, 
munka közben nem mérhető a hullámosság mér
téke), emiatt a gép jó utánállítása gyakorlatilag 
nem lehetséges. Nagy görgőnyomásnál a tám- 
görgők nyoma meglátszik az egyengetett anyagon. 
A szalag továbbítása történhet áthúzással, vagy 
meghajtott görgők segítségével. Az egyengetés 
sebessége 4—5 m/s.

Nyújtó-egyengetés

Ennél az eljárásnál az anyagot húzással meg
nyújtják. Olyan mértékű nyújtást hoznak létre, 
hogy a termék minden elemi szála azonos hosszú
ságú legyen (5. ábra). Az alkalmazott nyújtás 
mértéke 2—3%. A táblalemezek nyújtása nyújtó- 
pádon történik. Az eljárás nem gazdaságos, mivel 
nagy veszteség a befogási hulladék, és hosszú a 
befogási és nyújtási idő. A nyújtópad létjogo
sultsága a vastagabb termékeknél marad meg. 
Ilyen célra 60 MN húzóerejű nyújtópadok is 
készülnek.

A szalagok nyújtására kifejlesztett berendezés 
elvi vázlatát a 6. ábra mutatja. Ezt az egyszerűnek 
látszó egyengetési eljárást csak korlátozottan 
lehet alkalmazni a következő hátrányok miatt:
— nagy a szakadás veszélye

ha az anyag folyáshatára és szakítószilárdsága 
között kicsi a különbség, vagy 
ha kicsi a nyúlás az anyag szélrepedéseinél és a 
hibahelyeken

— a keresztmetszet és szilárdság növekedésével a 
húzóerő rohamosan növekszik, így túlságosan 
nagy a teljesítményigénye,

— a síkkifekvés nem lesz tökéletes: a vékony és 
széles szalagok teknősségre hajlamosak,

—— a nyújtási hosszon belül az anyag hibái, 
valamint a vastagságingadozás miatt bizony
talan mértékű helyi alakváltozás jöhet létre, 
a szalagban megjelennek a Lübers-vonalak.

Az eljáráson érdemben az sem segített, hogy a 
nyújtást hőhatással kombinálva végezték. Ebből 
a célból a feszítőgörgők közé melegítő (villamos, 
gáz) zónákat szereltek fel.

„ N y ú j t v a - h a j l í t ó ”  s z a l a g e g y e n g e t é s

Az elnevezésnek megfelelően a nyújtó-egyengető 
és görgős egyengetési eljárások kombinációjából 
fejlődött ki (7. ábra). Az egyengetőgörgőn kiala
kuló feszültségi és alakváltozási viszonyokat a
8. ábra szemlélteti.

A hajlító- és húzófeszültség együttes hatása 
lényegesen új viszonyokat teremt a görgős- és 
nyújtóegyengetéshez képest. A húzásból és hajlí- 
tásból származó feszültségek összegződése miatt 
a semleges vonal + h  távolságra tevődik át a 
szalag középvonalától. Ez által a szalag teljes 
keresztmetszetében lehetséges a maradó alak- 
változás létrehozása (9. ábra). Az alkalmazott 
húzófeszültség egyik feladata a szalag rásimítása 
a hajlítógörgőkre, hogy a hajlítási sugár minél 
jobban közelítse meg a hajlítógörgő sugarát. 
A szalag erős hajlítása jelentős mértékű hajlítási 
feszültséget ébreszt, nagysága a húzóerő 25—30%-

■ 6. ábra ., S za la g n yú jtó  gép
1. B em enő feszítő  blokk;
2 K im enő feszítő  b lokk

1. 2 .
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5. ábra. N y ú jtó  egyengeti»



7. ábra. N y ú jtv a  hajlító  szalagegyengető  
1 B em enő feszítő b lokk ; 2. K im enő  feszítő  blokk; 

3. „A” részlet

S. ábra. N у újtva-ha jlító  egyengetés feszült- 
ségi és a lakváltozási v iszonya i

csúszik meg, a szalag megnyúlásának kell bekö
vetkezni. A megnyúlás szabályozásának két módja 
van:
— a szalag feszítésre történő szabályozása
— a szalag megnyújtásának mértékére történő 

szabályozás.
Az utóbbi megoldásnak kedvezőbbek a felté

telei, részben a pontosan szabályozható alakítás, 
részben a meghajtás kedvező energiamérlege

9. ábra. N yú jtva -h a jlitó  egyengetés feszü ltség i és 
alakváltozási v iszonya i

1 a lak v álto zás, 2. feszültség, 3. m arad ó  a la k v álto z á s , 4— 1. görgő, 
5— 2. görgő, 6. korrigáló  görgő

át is elérheti, ami az egyengetéshez szükséges 
húzófeszültséget csökkenti. A szalagnak a görgőre 
feszítéssel történő ráhajlítása meghatározza az 
alakváltozást, illetve az anyagfolyás helyét. Ennek 
következtében nem képződnek a nyújtó-egyenge- 
tésre jellemző Lüders-vonalak.

A hajlítógörgőkre erősen ráhajlított szalagban a 
keresztirányú feszültség ”vá lyú -h a tá s t” idéz elő. 
A hajlítógörgők mellé beépített egyengető- és 
korrigálógörgőkkel ez a nem kívánt mellékhatás 
kiküszöbölhető.

A szalag ’’n y ú jtv a -h a jlitó ” egyengetéshez a 
kereskedelemben a berendezések sokféle változata 
található. Ezeknek közös jellemzője, hogy a gép 
bemenő és kifutó oldalán egy-egy feszítőblokk 
van elhelyezve. A két blokk eltérő sebességgel 
működik, és ha a feszítődobokon a szalag nem

10. ábra. A  szalag an izo tróp iá jának hatása az egyengetésre
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miatt. Ezesetben a szalag hibáitól, a kereszt- 
metszet változástól függetlenül egy meghatározott 
nyújtást hoznak létre a bemenő és kimenő feszítő
dobok mechanikus merevítésével (pl. differen
ciál-hajtóművek révén). A nyújtás mértéke a 
bemenő- és kimenődobot összekötő hajtómű átté
telének felel meg. Ez az érték lehet rögzített, vagy 
bizonyos határok között fokozatmentesen változ
tatható. A két feszítőblokk között található az 
alakítórész, ami egy hajlító-egyengető egységből 
(két vagy több görgő közbenső görgővel és meg
támasztással) és a korrigáló egységből áll.

A nyújtva-egyengető berendezés lehet külön 
de beilleszthető a technológiai gépek sorába is. 
Összeépíthető a darabolósorral, hasítósorral, lak
kozó val, pácolóval, eloxálóval, horganyozóval vagy 
hőkezelőberendezéssel stb. A lágyított vagy hor
ganyzott acéloknál az egyengető berendezés kiegé
szíthető dresszírozó duó-hengerállvánnyal is. Lát
nunk kell azt is, hogy a ”nyújtva-hajlító” egyen- 
getési eljárásnak is vannak korlátái. Az elérhető 
síkkifekvést befolyásolja az egyengetendő anyag 
hullámossága és keményedőképessége is. A 10. 
ábra azt mutatja be, hogy a folyási határon túl 
terhelt anyagban — a rövid és hosszú szálak 
maradó megnyúlásának eredményeképpen — a 
síkkifekvés az anyag eredeti síkkifekvésének és az 
alakítási keményedés mértékének a függvénye. 
Ha az anyag ’’nyújtva-hajlító” egyengetés.közben 
nem keményedik (pl. az egyengetési folyamatba 
iktatott hőkezelés következtében), akkor az egyen- 
getés cután a rövid és hosszú szálak egyformák 
lesznek; az anyag teljesen síkkifekvő lesz. Gyakor
latilag a ’’nyújtva-hajlító” egyengetéssel a hullá
mosság mértéke kb. ötödére tizedére csökkenthető. 
A 0—6 T hullámosság eléréséhez legfeljebb 30—50 
I-értékű hengerelt termék egyengethető ezzel a 
módszerrel. Az anyag belső feszültsége is a fenti

arányban csökken, ezért a ” nyújtva-hajlítva” 
egyengetett terméket a piacon ’’feszültségmente
sített” terméknek tekintik.

A Székesfehérvári Könnyűfémműbe telepített 
nyújtva-hajlító egyengető berendezés

Annak érdekében, hogy a hengerelt termékek 
többsége eleget tudjon tenni a legszigorúbb sík- 
kifekvési követelményeknek, a Székesfehérvári 
Könnyűfémmű nyújtva-hajlító egyengető beren
dezést állított fel hengerművében. A gépsort az 
NSZK-beli Ungerer cég szállította. A berendezés a 
hidegen hengerelt ötvözött és ötvözetlen alumí
niumszalagok nyújtva-hajlító egyengetésén túl a 
szalag szélezésére és felületének zsírtalanítására is 
alkalmas. A 11. ábrán látható a gépsor felépítése, 
amelynek érdekessége, hogy a zsírtalanító az 
egyengetősor fölött van. Ez a következő előnyök
kel jár a hagyományos egy sorban, egymás utáni 
elhelyezéshez képest:
— a berendezés hossza kb. 15 m-rel csökken,
— a berendezés alkalmas az egyengetés, a zsír- 

talanítás és a szélezés műveleteinek egyetlen 
folyamatban történő elvégzésére (11. ábra), 
amelyen belül az egyengetés és a zsírtalanítás 
sorrendje a technológia igénye szerint meg
választható,

— lehetőség van az egyengetés és a zsírtalanítás 
különválasztására (egyengetés vagy zsírtala
nítás).

A sor rövidségéből származó előnnyel szemben 
áll a zsírtalanító pódiumra helyezése és a két 
kezelőszint kialakítása.

A berendezés főbb műszaki jellemzői a követ
kezők :
szalag szélesség: 800—1600 mm 
szalag vastagság: 0,2—2 mm egyengetésnél 

0,2—3 mm zsírtalanításnál

\ K L - m - H \

11. ábra. U N G E R E R gyá rtm á n yú  nyú jtva -ha jlító  egyengető zsírta lanító  berendezés és a; hajlító-egyengető egység elvi 
felépítése. Ü zem m ód, zsír ta lan ítás, n yú jtva -ha jlító  egyéngetés

1. letekercselő , 2. sza lagközpon tositás  vezérlése, 3. behúzó görgő, 4. végvágóolló, 5. beliúzókészülék , a  szélezés e lő tt ,  fi. szélezőolló,
7. szélhu lladék  darabo ló , 8. sza laghaladás  irá n y a , 9. szé lhu lladék  k ihordó  szalag , 10. tűzőgép. 11. húzógörgő, 12— 1. z s ír ta lan ító  zóna, 
18— 2. z s ír ta la n ító  zóna, 14. öb lítőzóna, 15. le fú v a tó  berendezés, Ifi. fékező ” S ” blokk, 17. h a jlító -egyengető  egység, 18. húzó  ” S ” blokk, 

19. vizsgáló asz ta l, 20. végvágó, 21. szalag  k özpon tosító , 22. te relőgörgő, 23. felcsévélő
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szalag munkasebessége:
max. 150 m/minzsírtalanításná,l 
max. 300 m/min zsírtalanítás 
nélkül

szalag húzóerő a fékező- és húzó ”S ” blokkok 
között: max. 170 KN (17 Mp) egyen

getőgép előtt
max. 210 KN (21 Mp) az egyen
getőgép után

A szalag nyújtása 0 és 5% között folyamatosan 
beállítható. (A tényleges nyúlás értékét a pulton 
század százaléknyi pontossággal digitálisan jelzik 
ki). Az egyengetett szalag hullámosságának értéke 
max. 40 mm/m kiinduló hullámosság mellett 
0,8 mm/m. A berendezése max. 12 tonnás tekercsek 
adhatók fel. A tekercs feladás és a központosítás 
műveletei automatizáltak. A selejtes szalagvégek 
repülőollóval 500 mm-es darabokra vághatok. 
Ezután a szalag egy precíziós szélezőollóhoz jut, 
amellyel a szalag szélessége a vezérlőpultról 
0,1 mm pontossággal állítható. A szél hulladék 
daraboló zajszintje max. 75 db. A szalag végtele- 
nítésére építettek be tűzőgépet a sorba.

A hurokgödrön átvezetett szalagot a berendezés

automatikusan fűzi be a zsírtalanítóba és a fékező 
”S ” blokkba.

A zsírtalanító két zsírtalanító zónából, egy 
öblítő- és egy szárító zónából áll. Az elhasznált, 
szennyezett mosófolyadékot folyamatosan vagy 
szakaszosan tisztítják a szennyeződések leválasz
tásával.

A fékező ”8 ” blokkból a szalag a görgős egyen
getőbe jut (11. ábra). Ennek első részében 4 db 
különböző átmérőjű munkagörgő van. A munka
görgők közbenső görgőkön támaszkodnak a tám- 
görgőkre. A második rész 7 db korrigálógörgőből 
áll.

A húzó ” S ” blokk után elhelyezett vizsgáló- 
asztalon ellenőrizhető a szalag hullámossága. 
Az ellenőrzés idejére a szalag húzását még kell 
szüntetni. A megfelelő teljesítményt, a jó gép
kihasználást a gépsor korszerű villamos berende
zései biztosítják.

A tekercsfeladás', szalagbefűzés műveletei mesz- 
szemenően automatizáltak, ilymódon azegytekerc 
megmunkáláshoz szükséges mellékidőt a mini
málisra csökkentették. Az egyes gépegységek 
optimális működtetését egy szabadon programoz
ható vezérlő egység biztosítja.

A pénzverészet oktatásának története
D R . Z S Á M B O K I  G Á B O R  oki. kö n y v tá ro s , 

tu dom ányos fő m u n k a tá rs  
N ehézipari M űszaki E gyetem

A m isko lc i N eh ézip a ri M ű sza k i E gyetem  ősén, a 
selm eci ványásza ti-kohásza ti akadém ián  a  XVIII,  
század első felétől képeztek pénzverészeti szak 
embereket, egyedül itt a  H absburg  birodalom  szám ára  
A z  1920-as években a nem esfém ek pénzítésének m eg 
szűnésével egyidejű leg  szű n ik  m eg a kohóm érnökök 
pénzverészeti oktatása.

Mária Terézia királynő 1762. december 13-i 
döntése, amely szerint a magyarországi Selmec 
királyi bányavárosban felsőfokú bányászati-kohászati 
tanintézetet kell létrehozni, volt az első lépés a világon 
a bánya- és kohómérnökképzés megteremtése érde
kében. A felsőbb tanintézet feladatát a következők
ben jelölték meg: az egész birodalom montanisz- 
tikuma számára bányászatban, kohászatban, pénz- 
verészetben és erdőgazdálkodásban járatos tisztek, 
(mai értelemben ’’mérnökök”), kiképzése. A leg
felsőbb döntés alapján a következő években 
sorra alakulnak a tanszékek Selmecen. Az első 
tanszékre, a kohászat-kémia-* ásványtan tanszékére 
1763-ban Joseph Nikolaus Jacquin-t, a később 
Bécsben világhírűvé vált tudós kémikus-botanikus 
nevezik ki professzornak. Jacquin 1764-ben meg
kezdett előadásaival a világon elsőként indul meg 
a bányászati-kohászati felsőfokú oktatás. 1765-ben 
Nikolaus Poda páterrel töltik be a második, a 
matematika-fizika-gépészet tanszékét. Végül, az 
1770-ben fölállított bányászati tanszékkel kialakul 
a három évfolyamos, tényleges bányászati akadó 
mia. A bányászat első professzorául a bánya
műveléstanával világhírnevet szerzett Christoph 
Traugott fíeliust nevezi ki az uralkodó.

D K : 669.218 : 378

A hat esztendős oktatási tapasztalatok figye
lembevételével ’’Systema Academias Montanisti- 
cae” címen igen részletes, új tanulmányrendet 
dolgoz ki az udveri kamara, amelyet Mária 
Terézia 1770. április 3-án hagy jóvá a következő 
megjegyzéssel: ’’Ezt a javasolt tervet jóváhagyom 
és a bizottság elnökének ( Kollowrat grófnak)  
munkájáért külön kifejezem megelégedésem. Azon
ban az erdészeti kultúra oktatására is gondos 
figyelemmel kell lennie, mivel ez a kultúra a 
bányászat számára elengedhetetlenül szükséges” 
[1]. Az erdészet oktatása a XIX. század közepére 
nőtt fel a bányászat-kohászat-pénzverészet okta
tása mellé, s 1846-tól az akadémia hivatalosan is 
Bányászati és Erdészeti Akadémia néven szerepel. 
1919-től, az időközben főiskolává alakult akadé
miának Sopron városa adott otthont, s ad ma is 
az egykori erdészeti intézet leszármazottjának, 
az Erdészeti és Faipari Egyetemnek. A bánya
mérnökképzés és a kohómérnökképzés az 1950-es 
években fokozatosán Miskolcra került át, s vált 
az újoiinan alakuló Nehézipari Műszaki Egyetem 
első két karává.

De térjünk vissza a 18. század első felére, s 
néhány mondattal utaljunk azokra az okokra és 
tényezőkre, amelyek szükségessé tették a bányá- 
szati-kohászati-pénzverészeti oktatás szervezetté 
tételét.

A magyarországi pénzverés, mint a megtermelt 
nemesfémek legnagyobb földhasználója, hagyomá
nyosan kapcsolódott a hazai bányászathoz-kohá- 
szathoz, illetve annak szerves része volt évszáza-
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dokon át. Kézenfekvő tehát, hogy a hazai bány- 
szati-kohászati szakemberképzésben is, a pénz
verés oktatása párhuzamosan folyt két évszáza
don át a bányászat és kohászat oktatásával.

A pénzverés ilyen szoros kapcsolata a bányászat
kohászattal, magyarországi egyedi típusoknak 
tekinthető. Gyökereit a hazai uralkodói nemesfém 
monopóliumok rendszerében kereshetjük, melynek 
első írásos emlékei az Anjou-korból valók, s 
melyek lényegében megőrződtek évszázadokon át 
a Habsburg királyok uralkodása idején is. A mon- 
tanisztikumnak ilyen egységesen kiforrott formája 
éppen Magyarországon ezért jött, jöhetett létre, 
mert egyetlen más európai ország gazdaságában 
sem' játszott olyan jelentős szerepet a nemesfém
termelés, mint hazánkban. Az európai (világ-) 
viszonylatban kiemelkedő nemesfémtermelésünk 
volt évszázadokon át egyetlen számottevő export
cikkünk, illetve csak nagy mennyiségben vert 
arany- és ezüstpénzünkkel tudtuk külkereskedelmi 
passzívumunkat rendszeresen kiegyenlíteni [2].

A közvetlen kapocs, amely a pénzverést a 
bányászat-kohászathoz kötötte, tulajdonképpen 
az aranyválatás (-választás, Goldscheidung) mono
póliuma volt. Károly Róbert 1325—29. közötti 
rendelkezéseivel az ércekből kiolvasztott nemes
fémekre és a mosott aranyra kényszerbeváltást 
írt elő, egyúttal eltiltva a termelőket az aranynak 
ezüsttől való elválasztásától, illetve az arany és a 
ezüst tisztításától. Ezt a műveletet kizárólag a 
kincstári bánya és pénzverő hivatalok részére 
tartotta fönn [3].

A nemesfémekből készült pénzek korában a 
pénzverés folyamata két szakaszból állt: egy 
kémiai-kohászati és egy mechanikai technológiai 
szakaszból. Az első, az aranynak ezüsttől és más 
fémektől való elválasztását, valamint az arany és 
az ezüst tisztítását foglalta magába; célja a 
pénzítés számára megfelelő alapanyag előállítása. 
A második, a mechanikai technológiai szakasz, a 
tulajdonképpeni pénzítés (olvasztás és rudacsöntés, 
nyújtás, lapkavágás, súlyegyeztetés, színezés, szé- 
lezés és végül verés); célja, a megfelelő, pontos 
érmék előállítása. A külföldi szakirodalomban 
pénzverésen (Münzkunst) csak ezt az utóbbit 
értették, az aranyválatásról és -tisztításról, mint 
alapanyag-előállításról csak röviden emlékeztek 
meg, azt a pénzverés körén kívülálló, kohászati 
műveletnek tekintették [4]. (Az Érchegységben 
és a német területeken a kohóknál válatták az 
aranyat.) A 19—20. század fordulójára a pénzverés 
fogalmának a mechanikai technológiai szakaszra 
szűkítése már jogossá vált: a papírbankjegyek és 
a nem nemesfémből készített érmék szerepe túl
nyomóvá vált a világ pénzforgalmában.

A pénzverés — mint láttuk — szervesen és 
hagyományosan kapcsolódott a hazai bányászat
hoz-kohász áthoz. E három szakterület, az erdé
szettel együtt, alkotta a ’’montanisztikum”-ot, 
vagy akkori német terminológiával ” Bergwerks
kunde” -t [5]. (Az erdészet biztosította az előbbiek 
számára a fát, faszenet, e korban az egyetlen 
energiahordozót.) A 18. századi iskolákat és 
akadémiákat, ahol bányászati, kohászati, pénz- 
verészeti és erdészeti szakembereket képeztek,

ezért németül egyszerűen ’’Bergschule” - nak,
”Bergakademie”-nek nevezték [6]. A Bergwerks- 
kunde-n belül a bányászat, kohászat, pénzverészet 
említése nem fontossági, meghatározó jellegű 
sorrendet, csak technológiai sorrendet jelentett, 
— amennyiben persze következetesen használták 
volna e sorrendet, illetve a szakmai kifejezéseket.

A 18. század elejére az egykor dúsgazdag 
érclelőhelyek hagyományos módon hozzáférhető 
és könnyen földolgozható készletei gyakorlatilag 
kimerültek. A bányászatnak meg kellett küzdenie 
az egyre fokozódó mélységekkel, a bányavízzel, a 
munkaerő, valamint a gépi és állati hajtóerő 
hiányával stb. A kohászatnak lényegesen csökken
tenie kellett a meddőben maradó fém mennyiségét, 
meg kellett oldania a nehezen földolgozható ércek 
kohósítását, az ’’első energiaválság” néven emle
getett fa (faszén)-hiány következtében megoldást 
kellett keresnie a kőszén alkalmazására az érc
olvasztásnál stb. Mindezek mellett a kincstári 
bányászat tisztjétől azt is elvárták, hogy gazda
ságosan, jól szervezetten irányítsa a vezetése 
alatt álló termelési egységet, legyen az bánya- és 
kohóüzem, pénzverde, erdőgazdaság, építési cso
port stb. Ezeknek a követelményeknek, a szűk 
prakticizmuson alapuló, célszerű képzési formák 
már nem feleltek meg: Magyarországon ugyanis, 
a 17. század elejétől vannak adataink tekintélyes 
bányatisztek mellé beosztott ifjakról, akik a 
szakmai fogásokat a napi munkamenet során 
igyekeztek a ’’mestertől” elsajátítani [7]. Az egyes 
bányaigazgatóságok gyakran panaszkodnak szak- 
emberhiányra: 1724-ben például a bécsi udvari 
kamara fölhívja a selmeci főkamaragrófot, hogţy 
az erdélyi Gyulafehérvárott huzamos ideje betöl
tetlen pénzverdefőnöki (Münzmeister) és pénz- 
becsőri (Münz Quardein = Miinzgvardein) állásra 
keressen, s képeztessen ki alkalmas ifjakat [8] 
Az 1730-as évek elején Selmecen tanul két nagy
bányai pénzverdéi gyakornok (Münzpraktikant) 
stb. [9].

A bécsi udvari kamara kezdeményezésére a 
csehországi Joachimsthal-ban és Selmecen, már a 
század elején folyt többé-kevésbé rendszeresnek 
nevezhető oktatás, de a mai értelemben vett 
’’iskoláról” csak 1733-tól, illetve 1735-től beszél
hetünk, amikor az udveri kamara dekrétumban 
szabályozta — előbb Joachfmsthalban [10], majd 
Selmecen [11] — egy Bergschule működését, 
kimerítőt és részletes tanmenetet is adva részükre. 
A rövid ideig fönnállott joachimsthali, majd a 
'később megszervezett szomolnoki és oravicai Bergs- 
chule-ban azonban pénzverészetet nem oktattak. 
Az egész Habsburg-birodalom számára az 1870-es 
évekig pénzverészeti tiszteket csak Selmecen képeztek, 
először a bányaiskolán, majd a bányászati aka
démián. (Itt jegyezzük meg, — hogy sem a 
freibergi bányászati akadémián, sem pedig a 
19. század második felében kifejlődő leobeni és 
pribrami bányászati akadémián nem oktattak 
pénzverészetet.)

A selmeci bányaiskola oktatási rendje a követ
kező volt. A tananyag ’’matematika” címen össze
foglalt matematikai és mérnöki ismeretekből, mint 
alaptárgyból, s öt főtárgyból állt. A főtantárgyak:
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bányaművelés és bányajog, földmérés és bányamérés, 
ércelőkészítés, kémlészet és ércolvasztás, valamint 
aranyválatás és pénzverészet. A kétéves kurzus 
első évében a gyakornokok elsajátították a mate
matika anyagát, s áttekintő elméleti és gyakor
lati ismereteket szereztek mind az öt főtárgyból. 
A második esztendőben már csak egy választott 
főtantárgyat kellett tanulmányozniuk. A gyakor
lati feladatokat részben az iskola laboratóriumai
ban, részben a főtárgyaknak megfelelő üzemekben 
végezték e l: az aranyválatási és pénzverészeti 
gyakorlatot Körmöcön, a rézbányászati és réz- 
kohászati gyakorlatot Besztercebányán, a többit 
pedig a Selmec környéki bánya- és kohóüzemek
ben. Az első év után vizsgát, a másod év után 
pedig főkamaragrófi bizottság előtt szakvizsgát 
kellett tenni. A gyakornokok vagy kincstári 
ösztöndíjasok, vagy díjtalan praktikánsok voltak. 
Csak az ösztöndíjasok száma volt megszabva, a 
díjtalanoké nem. 1754-től a kohópraktikánsok, 
1755-től pedig a pénzverészeti praktikánsok szá
mát is külön-külön határozták meg. Ekkor két 
ösztöndíjas hely volt a pénzverészet számára 
fönntartva a 8— 14 helyből. Ugyanebben az 
évben megszűnt az eddig önálló aranyválató 
ösztöndíjas státus. Ezután a pénzverészeti gyakor
nokok feladata lett az aranyválatás tanulmányo
zása is. Az aranyválatás mesterségére készülő 
if jakból pedig, hasonlóan a vésnökgyakornokok
hoz, csak segédek lehettek, tisztek nem. A végzett 
pénzverészeti tiszteket a bécsi udvari kamara 
irányította a birodalom különböző pénzverdéibe 
[12].

Külön kell szólnunk néhány szót a bányaiskolai 
tanulmányi érmekről [13]. A fiatal szakemberek 
ösztönzésére a bányaiskolán ún. versenyvizsgákat 
rendszeresítettek az egyes főszakterületek gyakor
lati anyagából. 1735-ben hét ilyen versenyvizsga 
volt Selmecen, köztük a pénzverészet is. A ver
senyvizsgákon részt vehettek — a praktikánsokon 
kívül •— a végzett tisztjelöltek, az altisztek, sőt 
a szakmunkások is. A pénzverészeti prémiumért 
azonban csak a praktikánsok és tisztjelöltek 
versenyezhettek. A győztes 15 dukát súlyú 
aranyérmet, s ugyanolyan verésű ezüstérmet 
kapott. (A szegényebb sorsú gyakornokok az 
aranyérem helyett megfelelő összegű pénzt is 
kérhettek.) Négy ilyen tanulmányi érem ismeretes 
ma: a bányaművelésé (1. ábra), a bányamérésé 
(2. ábra), a kémlészeté (3. ábra) és választómester
ségé, valamint a pénzverészeté (4. ábra). Az érmék 
átmérője 45 mm, az aranyérmek tömege 52,5, az 
ezüstérmeké pedig kb. 35 g. Mind a négy érem 
előlapját Mária Terézia arcmása (5. ábra), hát
lapját pedig a megfelelő szakterületről vett 
emberalakos jelenet díszíti. Az előlap, valamint a 
bányaművelési és bányamérési érem hátlapja 
Mathias Donnernek a bécsi vésnöki akadémia 
igazgatójának műve 1754-ből. Az érmek 1765-től 
Giuseppe Toda által vésett előlappal jelentek meg. 
(Toda szintén a vésnöki akadémia igazgatói 
tisztét töltötte be.) Valamennyi érem a bécsi 
főpénzverdében készült, verőtövük ugyanott, ma 
is megtalálható. Föltűnő a Donner és a Toda 
által készített érmek magas művészi megjelené-

1. ábra. A  bányam űvelési érem hátlap ja  
fo tó : M yöko  T ibor

2. ábra. A  bányam érési érem hátlap ja  
fo tó: M yö ko  T ibor

sével szemben, éppen a pénzverészeti érem gyen
gébb kompozíciója és vésnöki munkája. Az érmen 
két munkás által működtetett csavaros verőgépet 
(Spindelwerk-et, Stosswerk-et), valamint az akko
riban használatos izzítókemencét és maratóüstöt 
ábrázolt az ismeretlen mester. — A tanulmányi 
érmeket később a bányászati akadémián is föl
használták a hallgatók jutalmazására, minden 
valószínűség szerint 1780-ig, Mária, Terézia halá
láig. Tanulmányi érmeket csak Mária Terézia 
arcvonásával ismerünk. — Az érmek történetéhez 
tartozik még, hogy a Nehézipari Műszaki Egyetem 
1967-ben, felújítva az ősi hagyományokat, mind-
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3. ábra. A  kém lészet és válatóm esterség érm ének  
hátlapja

fo tó: M yö ko  T ibor

4. ábra. A  pénzverészeti érem há tlap ja  
ftó :  M yö ko  T ibor

három karán tanulmányi emlékérmet alapított. 
Az érmek előlapján a kar megnevezése, jelvénye, 
és alapítási évszáma, hátlapján pedig az egykori 
selmeci érem szakmai jelenete látható. A pénz
verészeti érmet ma, fiatal gépészmérnöki karunk 
hallgatói kapják jutalmul.

1770-től a három évfolyamos bányászati aka
démián megszűnt a szakosított képzés, így az 
önálló pénzverészeti képzés is. A hallgatók szako
sítása csupán a kincstári ösztöndíjasok esetében 
fejeződött ki: már az akadémiára való fölvétel 
előtti gyakorlóévben eldöntötték, hogy az aka
démia elvégzése után milyen szakterületen kap

5. ábra. A  18. századi ta n u lm á n y i érem előlapja  
fo tó : Myőlco T ibor

6. ábra. A  kohász ta n u lm á n y i érem előlapja ( 1967)  
fo tó : M yö ko  T ibor

majd kincstári alakalmazást a hallgató. (Termé
szetesen, szakmai gyakorlatát is az ösztöbdíjának 
megfelelő üzemben töltötte.) A 19. század közepéig 
— az egyes szakterületek változó igényeihez 
igazodva — változott az ösztöndíjas szakok, s az 
ösztöndíjas hallgatók száma is. Az ércbányászati, 
a fémkohászati, a pénzverészeti és a sóbányászati 
szak azonban minden esztendőben szerepelt. A 
pénzverészeti ösztöndíjasok száma évfolyamon
ként általában kettő-négy volt. A birodalom 
különböző pénzverő hivatalaiban ezekben az év 
tizedekben nyolc-tizenöt Seltneren végzett gyakor
nok volt alkalmazásban. (Ezek közül Magyar- 
országon egy-hái'om.)
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A három tanszékes, három évfolyamos rend
szerben csak az alapvető, összefoglaló tárgyak 
szerepeltek önálló néven: matematika, kémia
kohászat, bányászat stb. A kisebb tárgyak anya
gát, köztük a pénzverészetet is, többé-kevésbé 
önálló fejezetekként oktatták. A matematikában 
tanították pl. az elegyszámítást, s a pénzverészeti 
számításokat [14], a kémia-kohászat keretén belül 
pedig az aranyválatást, a pénzverészeti ezüst- és 
aranypróba különböző eljárásait, az arany tisztí
tását stb. Mindezeket kimerítően tárgyalták az 
egykori akadémiai tankönyvek, így 1805-ből 
Patzier professzor ’’Anleitung zur metallurgischen 
Chemie” című négy kötetes műve [15], valamint 
W ehrle professzor két kötetes ’’Lehrbuch der 
P rob ier- u n d  H ü tten ku n de” -ja, mely az 1840-es 
években két kiadást is megért [16].

1846-tól az önállóvá vált pénzverészeti tárgy 
előadását a kémia és kohászat professzorára bíz
ták. Az időközben négy évre emelt egységes ún. 
’’b á n yá sz” - képzés keretében a tárgyat ’’fém bevá l 
tá si ren dszer és pén zverészet”  (Metall-Einlősungs 
System und Münztechnik) címen oktatják a
8. szemeszterben. Az egységes ”bányász”-képzés 
tulajdonképpen azt jelentette, hogy minden hall
gatót egyaránt kiképeztek bányászati, fémkohá
szati, vaskohászati, geológiai, pénzverészeti, építé
szeti, bányahatósági, bányaszámvevőségi stb. pá
lyára. A főbb tárgyak I. éven matematika, fizika, 
ábrázoló geometria, a II. éven kémia, ásványtan, 
építészet, a I I I .  éven geológia, bányaművelés, 
erdészet, a IV . éven kohászat-kémlészet, bánya
mérés, géptan és pénzverészet volt.

1867. után a selmeci akadémia magyar állami 
intézménnyé lesz, s megkezdődik oktatási szerve
zetének teljes megreformálása. 1872-ben, a száz 
nek rövid ismertetését a fémkohászati géptan 
keretében kapják meg a hallgatók. A fémkohászati 
szakon belül — érthető okokból — lecsökken a 
pénzverészeti pályára igyekvő hallgatók száma: az 
akadémia utolsó négy évtizedében mindössze öten 
választapak államvizsgadolgozati témát pénz- 
verészetből és fémjelzésből. A hallgatók csökkent 
érdeklődésének magyarázata, hogy a magyar 
oktatási nyelvű, magyar állami oktatási intézmény 
csak az egyetlen, Körmöcbányán működő magyar- 
országi pénzverde, majd a Budapesten megalakuló 
főfémjelző hivatal (1868) számára képez ki szak
embereket. (A gyulafehérvári pénzverde 1871-ben 
beszüntette működését.) Viszont, ha az 1830-as 
évektől az 1870-es évekig átfutjuk az osztrák
magyar bányászati sematizmusokat azt látjuk, 
hogy csupán a bécsi főpénzverdében és a főkémlő- 
hivatalban átlagosan 16—18 Selmecen végzett 
szakember teljesít szolgálatot, az igazgatótól a 
gyakornokig, szinte a teljes hivatali apparátus [17].

1894. október 7-én F aller  K á r o ly  veszi át a 
Fémkohászati Tanszék vezetését. A széles körű 
szakirodalmi ismeretekkel, jelentős üzemi és okta
tási tapasztalatokkal rendelkező F aller  professzor 
nagy hozzáértéssel, rövid időn belül összeállítja 
a fémkohászattan teljes tananyagát, melyet 1896 
és 1904 között négy kötetben meg is jelentet 
Selmecbányán [18]. Professzori kinevezése után 
alig öt hónappal, már részletesen kidolgozott

tananyag alapján kezdi meg a pénzverés oktatását 
is. (Sajnos, ez az anyag önállóan nyomtatásban 
nem jelent meg, csak részleteket közölt belőle 
könyvének 3. kötetében 1902-ben.) A kézirat 
tanúsága szerint első pénzverészeti előadását 1985. 
március 18-án tartotta. (Az utolsót 1913. március 
14-én, halála előtt két hónappal.)

A 75 oldalas kéziratból [19] a pénzverészet 
66 oldalt, a fémjelzés és fémbeváltás pedig 9 
oldalt tesz ki. Az általános részben a pénz törté
netéről, a pénzértékről, a pénzlábról, a pénz alkotó 
fémekről, a pénzek alakjáról és a veretről szóló 
ismereteket foglalta össze. A különös rész főbb 
fejezetei: nemesfémbeváltás, az arany választás 
módszerei tűzi úton, nedves és elektromos eljá
rással, az ötvözet öntése és olvasztása, nyújtás, 
izzítás, és lapkavágás, súlyegyeztetés, színezés, 
szegélyezés és verés, a bélyegtők készítése. Részle
tesen ismerteti a körmöci pénzverő üzemét, s 
végül a fémjelzés alapelveit.

1904-ben az akadémia főiskolává vált, s jelen
tősen átszervezik. A szakosodott oktatás meg
tartása mellett az oktatási időt négy évre emelik 
föl. A pénzverészetet továbbra is a fémkohászati 
szakon a 6. szemeszterben adják elő, de most már 
csak heti két órában, gyakorlati foglalkozás 
nélkül. A fémkohómérnöki államvizsgának azon
ban továbbra is tárgya marad. A F aller  K á ro ly  
helyébe lépő Széki J á n o s  professzor még S opron ban  
is előadja a tárgyat, és állam vizsgáztat pénz- 
verészetből.

Az I. világháborúval azonban végleg lezárul 
Magyarország egy évezredes nemesfémtermelő 
korszaka, s egyidejűleg, gyakorlatilag megszűnik 
a nemesfémek pénzítésének korszaka is. A pénz
verészet végleg kilép a montanisztikum köréből.

1926-tól többé nem oktatnak pénzverészetet 
magyar bánya- és kohómérnököknek.
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Szabványosítási hírek
Űj alum ínium  szabványok

MSZ 3760-81 (MSZ 3760/1-71, MSZ 3760/2-73,
MSZ 3760/3-72 és MSZ 3718/1-72 helyett)

A  Iv m in iu m  fó lia

Az új szabvány  ezideig négy önálló szabványban  
tá rg y a lt csomagoló, sajtcsom agoló, kondenzátor és 
szigetelőfólia elő írásait helyettesíti. A szabványban  
m egm arad tak  a  m in tegy  30 óv e lő tt m eghonosíto tt fo 
galm ak  s sim a fehér és a  n em esíte tt fóliára, b ár a  szab 
v án y t kidolgozó szakbizottság  ezeket nem  ta r t ja  sze 
rencsésnek, azonban h e ly e ttü k  jobb, á lta lánosan  elfo 
gad h a tó  m egnevezést javasoln i nem  tu d o tt . A sim a 
fehér fólia h e ly e tt m ég legjobbnak a „csupasz fólia” 
lá tszo tt, ezért ez a  m egnevezés a lte rn a tív ak é n t záró 
jelesen szerepel, a  n em esíte tt fólia h e ly e tt (am ely nem  
egy hőkezelési fo ly am atta l n em esíte tt fólia, hanem  
egyik vagy m in d k é t o ldalán  papír, m űanyag  vagy  lakk 
bevonato t, n y o m ta tá s t avagy  behengerelt m in táza to t 
ta rta lm az) m ég zárójoles a lte rn a tív  kifejezést sem  sike 
rü lt ta láln i. E zé rt a b izo ttság  úgy d ö n tö tt , hogy a k ife 
jezéseken a szabvány  3— 4 év m úlva egyébként is ese 
dékes ú jab b  átdolgozásáig nem  v á lto z ta t, akkor azon 
b an  a  kérdést ú jra  m egvizsgálja.

A n em esíte tt fóliák alap típusai a p ap írral és m űanyag  
fóliával kasírozo tt, kasírozo tt és olvadékkal bevont, 
kasírozott, n y o m ta to tt , lakkozott, fes te tt, n y o m ta to tt 
és m in táz o tt fóliák. Az a lap típusok  a  könnyebb rendel- 
hetőség m ia tt  szabványos je le t is k ap tak . Az a lap típ u 
soktól elérő válto za to k b an  a  rendeléskor kell m egálla 
podni.

A fóliák fém anyaga legalább 99,0%  tisz taságú  a lu 
m ínium , á llap o ta  a  fólia típ u sá tó l függően lágy vagy 
kem ény.

A vastagság  0,007-től 0,1 m m -ig te rjed . E gyes m ére 
tek , m ivel azok a  szokásostól eltérő, költségesebb g y ár 
tá s i technológ iát igényelnek, zárójelbe kerü ltek . Az 
egy-egy m érési p o n tra  érvényes vas tagság tűrésen  k í 
vül szabályozva v an  a  szállítm ány  átlagos vastagságára  
vonatkozó tű rés  is.

A tekercsben  szá llíto tt fólia szélességi ta rto m án y a  
4-től 1380 mm; az ív  a lakban  szá llíto tt fóliáé pedig 100 
és 800 m m  közötti.

A tekercsátm érő  m é re tta rto m án y a  a vastagság tó l 
függően változik , a legkisebb tekercsátm érő  200 m m , a 
legnagyobb 800 mm.

A szabvány  m egadja a  szokásos rétegelő anyagok 
I m 2-re v o n a tk o z ta to tt m ennyiségét, részletesen szab á 
lyozza a  felületi követelm ényeket, a  sim a fehér fólia 
m egengedett m ikropórusoeságát, a  bev o n a t töm örségét, 
a vizsgálati e lő írásokat és a csom agolás m ódját.

MSZ 9315-81 (MSZ 9315-68 helyett)
S a jto lt L -id o m rú d  a lu m ín iu m b ó l és ötvözött a lu m ín iu m -  
bál. M éretek

F on tosabb  változások a szabvány  megelőző kiádá- 
sához képest:
—  az egyenlő szárú  L-szelvényeknél a- vastagsági v á 

laszték  —  főleg a  kisebb szelvényeknél —  kilenc új 
m ére tte l egészült ki és igényhiány m ia tt k im arad t a 
1 20x  120 és a  1 5 0 x l5 0 -e s  szelvénym éret,

— az egyenlőtlen szárú  L-szelvényeknél a  vastagsági 
választék  — ugyancsak a kisebb szelvényeknél — 
11 ú j m ére tte l egészült ki. Ú j szelvényként felvételre 
k e rü lt az L 1 5 x l0 x 2 - e s  m éret. Tgényhiány m ia tt 
k im arad a t az L 8 0 x 4 0 x 4 -e s ,  az L 1 2 0 x 8 0 x 1 0  és 
12-es m éret,

— az eddig három  szelvénytűrés osztály  egyre vállo-
\ zo tt. A tű rések  az eddigi norm ál és fokozott p o n to s 

ságú értékek  közé esnek,
— kiegészültek ez előírások az elcsavarodás, az egye 

nesség és a véglevágás tűrésével.

MSZ 9316-81 (MSZ 9316-69 helyett)

Sa jto lt T -id o m rú d  a lu m ín iu m b ó l és ötvözött a lu m ín iu m 
ból. M éretek

F on tosabb  változások a szabvány  megelőző k iad á 
séhoz k é p e s t:
—  az egyenlő szárú  T-szelvények m ére tválasztéka kie 

gészült a  T 15 X  15 X  2, a 20 X  20 X  2, a  30 X  30 X  2 és 
a 3 5 x 3 5 x 2 ,5  és a  6 0 x 6 0 x 7 - e s  szelvénynyel, 
az egyenlőtlen szárú  szelvényeké pedig a  T 20 X  30 X  

X  2,5, a 25 X  40 X  2,5 és a  30 X  45 X  2,5 m érettel. 
Igényh iány  m ia tt  k im arad t a  7 0 x  140 x  12, a  80 X  

X  160 X  13 és 15-ös m éret,
—- az eddigi három  szelvénytűrés osztály  egyre v á lto 

zo tt. A tű rések  az eddigi norm ál és fokozott p o n to s 
ságú értékek  közé esnek,

—  szigorúbb le tt  a  szárelhajlás tűrése,
—  a követelm ények kiegészültek az elcsavarodás, az 

egyenesség és a  véglevágás tűrésével.

MSZ 9317-81 (MSZ 9317-69 helyett)
S a jto lt l - id o m rú d  a lu m ín iu m b ó l és ötvözött a lu m ín iu m 
ból. M éretek

F o n to sab b  változások  a  szabvány  megelőző k iad ásá 
hoz k é p e s t:
—  az eddigi három  szelvénytűrés osztály  egyre v á lto 

zo tt, az új tű rés  a  régi norm ál és fokozott pontosság 
közé esik,

— szigorúbb le tt a  falpelhajlás tűrése,
— a követelm ények kiegészültek az elcsavarodás, az 

egyenesség és a  véglevágás tűrésével.

Bányászati és K ohászati Lapok — KOHÁSZÁT 115. évfolyam, 6. szám 2 7 9



MSZ 0318-81 (MSZ 9318-69 helyett)

Sa jto lt V -id o m rú d  a lu m ín iu m b ó l és ötvözött a lu m ín iu m 
ból. M éretek

F on tosabb  változások a szabvány  megelőző k iad ásá 
hoz k é p e s t:
—  a szelvényválaszték  k ibővü lt az U  20 X  20 X  3 X  3 és 

a  30 X 30 X 3 X 3-as szelvénnyel és igényhiány m ia tt 
k im arad tak  a  160 m m  és ennél nagyobb m agasságú 
szelvények,

—  az eddigi három  szelvénytűrés osztály  egyre v á lto zo tt 
az ú j tű rés a régi norm ál és fokozott pontosság közé 
esik,

—  a követelm ények kiegészültek az elcsavarodás, az 
egyenesség és a  véglevágás tűrésével.

K .E .

Űj hegesztési szabványok 

MI 4300/1-81

Fém hegesztés fogálom m eghatározéisai. H egesztő eljárások. 
Ömlesztő hegesztés

A M űszaki Irányelvek  a következő öm lesztőhegesztő 
eljárások fogalm i m eghatározását és á lta lános ism erte 
té sé t tá rg y a lja :
—- öntőhegesztés,
—- gázhegesztés,
—  gáz-porhegesztés,
-—• ívhegesztés (ezen belül ívhegesztés m ágnesesen m oz 

g a to tt  ívvel, szikrahegesztés, fogyóelektródás ívhe- 
hesztés, szénelektródás ívhegesztés és fed e ttív ű  h e 
gesztés),

—•' sugárhegesztés (ezen belül lézersugaras hegesztés és 
elektronsugaras hegesztés),

—  villam os salakhegesztés.
A függelék m egadja a  fogalm ak angol, ném et, francia  

és orosz nyelvű  megfelelőit.

MSZ 6450-81
Volfrám eleketróda védőgázas ívhegesztéshez és p la zm a 
vágáshoz

BERKES GYULA 

1922— 1982

Mély fájdalom m al v e ttü k  a  h írt, hogy Berkes G yula, 
egyesületünk régi ta g ja , az A lum ínium ipari K ereskedel
m i V állala t főosztályvezetője türelem m el viselt hosszú 
betegsége u tán , h a tv an a d ik  életévében, feb ru ár 15-én 
e lhunyt.

Csaknem  négy évtizedig  volt a  m agyar alum ínium ipar 
dolgozója. T anu lm ányainak  befejezése u tá n  1943. évben 
lép e tt a  m agyar alum ínium ipar szolgálatába, az A lum í
n ium ipari K ereskedelm i V álla la tnak  pedig an n ak  m eg 

A szabvány  a 99,95%  W  (jele W ) v a lam in t a  98,95%  
W és 0,6— 1,0% T h 0 2 (jele W T  10) összetételű  elek tró 
d ák ra  vonatkozik . Az átm érő  ta rto m á n y  1,0-tól 6,0 
m m -ig terjed . A hosszúság 2,4 m m  átm érőig 75, 150, 
300 és 600 m m , ez fe le tt 150, 300 és 450 mm.

A szabvány  ta rta lm a zz a  a  felületi és szerkezetei köve 
te lm ényeket, ezen kívül előír egy ejtőv izsgála to t a  tö ré 
kenység ellenőrzésére. E gyenes polaritással végzett h e 
gesztéskor az elek tróda fogyása 1,0 és 1,6 m m  elek 
tródaá tm érőnél m ax. 5 mg, 2,4 és 3,2 m m  átm érőnél 
m ax. 10 mg, 4 m m  átm érőnél pedig m ax. 15 mg lehet.

F o rd íto tt po laritással végzett hegesztéskor az elek- 
tródaosúcs nem  o lvadhat meg oly m értékben , hogy az 
alaplem ezre volfrám csepp kerüljön  és o lv ad t volfrám - 
csepp képződés fo ly tán  a hegesztőív 1,5 m m -nél n a 
gyobb m értékben  nem  hosszabbodhat meg.

MSZ 6813/1-81

Ponthegesztő elektróda. E gyszerű  elektróda
A szabvány  az MSZ 705/1 szerin ti különleges rézö t 

vözetekből készült, ellenállás-ponthegesztéshez haszná lt 
egyszerű elek tródára  vonatkozik.

A szabvány  m egadja anyagm inőségenként az e lek tró 
dák  villam os vezetőképességét, kem énységét és lágyulási 
hő m érsék le th atárá t. T árg y a lja  m ég a szokásos ö tféle 

típ u s  a lak já t és m ére te it v a lam in t a  felü leti követel 
m ényeket.

A szabvány  függeléke tá jé k o z ta tá s t ad  az egyes elek 
tró d a  anyagokkal és típusokkal hegeszthető anyagm i
nőségekre.

MSZ 6813/2-81

Ponthegesztő elektróda. Sapka-elektróda
A szabvány  az MSZ 705/1 szerin ti különleges rézö t 

vözetekből készült, ellenállás -ponthegesztéshez hasz 
n á lt sapka-elek tródára  vonatkozik . A szabvány  köve 
telm ény-rendszere és felépítése hasonló az MSZ 6813/1 
szabványéhoz.

K .E .

alaku lása ó ta  m u n k a tá rsa  volt. K ezdetben  beoszto tt 
m unkaköröket tö l tö t t  be, m ajd  1975. év tő l kezdve, 
te h á t  huszonöt esztendőn á t  vezető beosztásokban 
m űk ö d ö tt.

M un k a terü le té  az oly sok gondo t okozó anyagellátás 
kom plex közgazdasági-m űszaki fe lad a ta  volt. Aki csak 
egy kicsit is ism eri a  vállalati, a  term elő  m unka konkrét 
körülm ényeit, az jól tu d ja , hogy ez a  feladatkör, az 
ezzel já ró  teendők , azok m agas színvonalú m egoldása, 
egész em bert, rá te rm ettség e t, szerénységet, a lázato t, 
egyben korszerűen összete tt közgazdasági és m űszaki 
szakérte lm et kíván.

N agy változás kö v etk ezett be m unkásságában , am ikor 
fejlődés a  h a tv an a s  évek közepén a  gazdaság irány ítás 
új m ódszereinek alkalm azásá t k ív á n ta  m eg az anyag i 
m űszaki ellátás te rü le tén  is. Ipargazdaság i tu d á sa  és 
m űszaki ism eretei b iz to síto tták , hogy jól megfeleljen 
a  v á lto zo tt k ív án alm ak n ak  és szem élyében, az á lta la  
irá n y íto tt  m u n k a tá rsak  tevékenysége xitján jelentős 
m értékben  já ru lt hozzá az alum ínium ipari term előm unka 
tá rg y i feltételeinek m egterem téséhez.

H iv a ta li m u n k á ján  k ívü l k é t tá rsad a lm i egyesületben 
dolgozott. E gyesü letünk  F ém kohásza ti S zakosztályának 
ipargazdasági szakcsoportján  kívül az SZVT Anyagi 
M űszaki E llá tás  S zakosztályában tev ék en y k ed e tt. T á r 
sadalm i m u n k á já t is felelősség tudattal és m egbízható 
pontossággal végezte.

Szívesen és eredm ényesen foglalkozott m indenkor a 
fia ta lab b , különösen a pályakezdő m un k a társak k al, 
hogy segítse őket m egszeretni a  m u n k á t és m agas szín 
vonalon m űvelni a  szakm át.

M unkájának  elism eréseként többször k a p o tt kü lön 
böző iparági és v állalati k itü n te té s t.

T ag társu n k  em lékét em egőrizzük. *
(GS)
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Könyvismertetés

A Borsodi Szénbányák ,,Péch A n ta l” M in ia tű rk ö n yv  
G yűjtők K lu b ja  a  b án y ásza ttö rtén e t so roza tában  ,,A 
Selmeci Műemlékkönyvtár” cím ű k iadványával ö rven 
d ez te tte  m eg a m inikönyvek kedvelő it 1981 végén.

A könyvet T óth  P á l okleveles bányam érnök  szerkesz 
te t te  D r. Z sám boki L ászló  tudom ányos főm unkatárs 
ír ta  és D r H ille r  I s tv á n  főigazgató lek to rá lta . A tip o 
g ráfia és kö téste rv  M é ri G yörgy  m unkája. A könyv borí 
tó já t  a  X V III , századi bányam űvelési tanu lm ány i 
érem  h á tlap ján a k  egy részét m egörökítő p la k e tt d íszíti 
(1 . ábra). A könyv  előszavát D r. T akács E rn ő  egyetem i 
ta n á r , a  bányam érnöki k ar d ékán ja  írta .

E gyetem ünk  k ö n y v tá ra  világviszonylatban  is p á r já t 
ritk ító , X V III , századi alap ítású  m űszaki-term észet 
tudom ányos gyűjtem énnyel büszkélkedhet. A selmeci 
m űem lékgyűjtem ény közel h ét és félezer egysége 132 
m 2 alap te rü le tű , légkondicionált te rem ben  tek in th e tő  
meg, o lyan sz isztem atikusan  fölállításban, ahogyan az 
a  selmeci B á n yá sza ti és E rdészeti A k a d é m iá n  vo lt 1862- 
ben. A k iadvány  jelentős m értékben  hozzájáru l a 
ku ltú r- és tu d o m á n y tö rtén e ti jelentőségű gyűjtem ény  
szélesebb körű m egism ertetéséhez.

A könyv  az alábbi fejezetekre tagozódik:
Bevezetés.
B ányászati-kohászati felsőoktatás kezdetei.
A k ö n y v tá r  alapjai.
A P eith n er-k ö n y v tár m egvásárlása.
A k ö n y v tá r  állom ánya a  X V III , század végén. 
Periodikus k iadványok  a X V III , század végén.
A k ö n y v tá r to v áb b i fejlődése (X IX — X X . sz.)
A k ö n y v tá r szakrendje.
K éziratok .
A selmeci B ányászati és E rdészeti A kadém ia tö r té n e té 
nek irodalm ából.

A könyvben  20 fotó  szem lélteti a  m űem lékgyűjte 
m ény ritk a ság a it. A képek a  ren d k ív ü l kis m éretű, 
(3 5 x 4 5  m m ) ellenére jól élvezhetők, ezeket az alábbi 
sorrendben hozza a  könyv :
1. A P e i th n e r - k ö n y v tá r jelzete.
2. A selmeci k ö n y v tá r egykori bélyegzői.
3. Az első m agyar-ném et bányászati szó tár egy lapja.
4. A M agyar B ányászati és K ohászati Irodalom  P árto ló  

E gyesü let 1891-i É vkönyvének  borító lapja.
5. Voigtei bányam éréstan  tan k ö n y v e  (a bányaiskola 

. egyik első tan k ö n y v e  volt).
6. Á brák  M ario tte  1717-es francia  kiadásából.
7. B oyle  la tin  nyelvű  k iadása 1680-ból.
8. E g y  G alilei k iadás 1699-ből.
9. L avo isier  korszakot ny itó  m üvének (1789) egyik 

lapja.
10. H a á g  á sv án y tan  cím ű m u n k á ján ak  (1801) cím lapja.
11. A grico la  első ném et nyelvű k iadása (1557).
12. R észlet az Agricola első la tin  nyelvű kiadásából 
(1.556).
13. D elius  b án yam űveléstana (első k iad ás: 1773).
14. A H ell-féle  „gőzgép” D elius  könyvében.
15. P eithner  p rág a i előadásai (1770).
16. Szénbánya m etszete M o ra n d  könyvében (1772).
17. E rcker  kohásza ti m u n k á ján ak  egy lapja.
18. R észlet B arba  bécsi k iadásából (1740).
19. B á th o ry  Zsigmond pénzei B erg  könyvében (1597).
20. Scopoli ásv án y tan i előadásainak kézirata.

A könyv  elejétől a  végéig rendk ívü l olvasm ányos. 
N em  kell jó snak  lenni, hogy a k iad v án y  nagy  népszerű 
ségét előre lássuk. (GY)

Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
- Vörösiszap talajjavításra

25 millió do llárt fo rd ít a  Ja m a ica n  tim földgyári vö 
rösiszap kezelésére, hogy csökkentse környezetszeny- 
nyező h a tá sá t. A vörösiszap nedvességének nagy  részét 
e ltáv o lítják  és a  félszáraz iszapot vékony rétegben 
felhord ják  erre az előkészíte tt te rü le tre . Az A lca n  á lta l 
k ife jlesz te tt eljárástó l függetlenül m ár k o rábban  is is 
m ert vo lt a  vörösiszap felhasználása hom okos ta la jo k  
kezelésére, hogy jobban  v isszatartsák  a  m ű trá g y á t és 
kevésbé te rhelje  a k io ldo tt sóm ennyiség a  ta lajv ize t. 
(H .W .)

A lum ín ium , 1981. o k tóber

Kábelüzem újjáépítése Kanadában

Az A lc a n  C anada P roducts  fióküzem e az A lc a n  W ire  
a nd  Cable 20 millió dollár költséggel ú jjáép íti kábelgyá 
rá t. K an ad a  első kohója 1901-ben ép ü lt S h a w in ig a n b a n  
és a következő évben k iv ő v íte tték  dró thúzó- és kábe l 
gyártó  üzem m el, am ely jelenleg szigetelt.és csupasz k á 
belt, a lurn ín ium huzalt illtve alum ínium szalagot gyárt. 
Az épülő új üzem rész 13 000 m* te rü le te t foglal el és 
hengersorból, húzóm űből, valam in t rúdsajto ló  üzem 
ből, to v áb b á  kőkezelő berendezésekből áll. E zenkívül 
kisegítő üzem ek és k a rb a n ta r tó  m űhelyek is épülnek. 
Az építés kezdeté t 1982-re tervezik, és a  m u n k ák a t 
ugyanezen évben be ak a rják  fejezni. A szerelés éve

1983. és 1984-ben lesz az üzem  ind ítása . S h a Ö in iganban  
jelenleg 125 m un k av álla ló t fog lalkozta tnak . (H .W .)

A lum ínium , 1981. ok tó b er

Alumíniumkohó Zaire-ben

Az A lu su isse  á lta l veze te tt, egyenlőre nyolctagú kon 
zorcium  szerződést készít elő, m elynek értelm ében a 
zairei B ahanaban  150— 200 k t/é v  kapacitású  alum íni 
um kohászati kom plexum ot építenek. A tanu lm ányok  
elkészítési h atárid eje  1984, m íg a  kohó te rv eze tt üzem- 
behelyezése 1988. A konzorcium  eddigi tag ja i a  k ö v e t 
kezők: V A W ,  S A W  A ,  E nergoinvest, N o rsk  H ydro , 
K osh ida  K ogyo, S u m ito m o  A lu m in iu m , S u m ito m o  és 
M aruben i. A zairei ko rm ány  tőkerészesedése a b eru 
házásban  20% . (H.W .)

M ining J o u rn a l, 1981. ok tó b er 2.

Továbbra is csökkentett kapacitással termel a 
dél-afrikai vanádiumipar

A H ighveld  S teel a nd  V a n a d iu m  fe n n ta rt ja  korábbi 
csökkente tt, te rm elését am ennyiben nyolc pörkölő k e 
m encéjéből csak egyet, a  legnagyobbat ta r t ja  üzem ben 
és 1800 t/é v  vanád iu m p en to x id o t term el. A te rm ék  
V 20 4-ben k ifejezett vanád ium oxid  ta r ta lm a  m inim um  
98% . U gyanakkor nem  csökken te tte  a  cég 14 k t/é
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v an ád iu m tarta lm ú  salakterm elését. A válla la t vezet,fi
ság á lláspontja , bogy a te rm elést a  piac feléledése ese 
tén  azonnal fe lfu tta tják . 1980 h arm ad ik  negyedéve ó ta  
a vanád ium ot, 6,92 S/kg áron értékesíti. (If.  W7.)

Chile színesfém termelése

1978—-1980 közö tti években Chile színesfém  ip a rá 
nak  term elését a  következő tá b láz a tb an  m u ta tju k  be:

M etals W eek, 1981, augusz tu s  3.

Afrikában virrad

G hana 4,5 millió $-os m egvalósíthatósági tan u lm án y t 
ren d e lt a  texasi B row n and  B oot-nál. A te rv  a Kibi- 
b au x it készletet tim földdé feldolgozó 800 k t/é v  k a p a 
c itású ra  te rv e ze tt tim fö ldgyár m egvalósítására v o n a t 
kozik. K orábbi tan u lm án y o k  a K ibi-térség  b au x it 
készletét 190 millió to n n a  közepes m inőségű b au x itra  
becsülték. Az új te rv eze t szerin t az évi 2,7 millió to n n a  
kapacitású  b a u x itb á n y á t 1986. I I .  m egyedévében n y it 
n ák  meg; a  800 k t/év  k ap ac itású  tim földgyár (a b án y á 
tól 7 km -re) 1985. ГГГ. negyedévében lépne üzembe. 
A technológiát az A lu su isse  szállítaná . A K ib i B a u x it  
D evelopm ent 33% -ban az állam i A lu m in iu m  In d u str ie s  
C om ission, 33— 33% -ban a  OrQnges A lu m in iu m ,  v a la 
m in t B row n  and  Root In c .  tu la jdona . (H.W .)

M etal B ulle tin , 1981. o k tó b e r 13.

A SZÍNESFÉMIPAR H lREI

Argentína színesfém termelése

1978— 1980 kö zö tti években A rgen tínában  a  színes 
fém ek term elését a  következő tá b lá z a t szem lélteti:

M érték  1978 1979 1980
egység

Ólom to n n a
Cink to n n a
R éz to n n a
U 30 8 pound

ó n  to n n a
E z ü s t unc ia
A rany  uncia

42 920 
74 057 

0 005 
253 450 

050
1 000 000 

5.000

39 000 
83 000 

7 000 
270 000 

700 
1 660 320 

6 000

40 000 
85 000 

7 500 
300 000 

700 
1 684 750 

6 000

1 pou n d  =  0,454 kg; 1 uncia  =  28 ,3495X 10— 3kg. (GY) 
W orld  M ining Y earbook  A ugust 25 .1985.

Bolívia színesfém termelése

1978— 1980 kö zö tt B olíviában a színesfém ipar te r 
melése a  következő v o lt:

M érték
egység

1978 1979 1980

ó n to n n a 21 471 19 009 18 620
E züst uncia 5 883 591 4 772 863 5 123 140
Ólom to n n a 12 650 9 551 10 152
B izm ut to h n a 480 10 10
Réz to n n a 3 244 1 765 1 797
Cink to n n a 38 343 30 121 29 953
K adm ium to n n a 160 128 134

W orld M ining Y earbook. A ugust 25 .1981. (G Y )

Brazília színesfém termelése

Az elm últ 3 évben 2,14-szeresére n ő tt B razíliában a 
bauxitterm elés. E gy  év a la tt  m ajdnem  kétszeresére 
n ő tt a  rézterm elés. Az aran y  term elés 60% -kai, az alu 
m ínium term elés kb 40% -kal, a  c in k te rm e lésrpedig 
37% -kal n ő tt. U gyanakkor a  m angánérc term elése 
m in tegy  22% -kai csökkent. A brazil színesfém ipar te r 
melése az a lább iak  szerin t a lak u lt 1978— 1980 kö zö tt:

M érték-
egység

1978 1979 1980

B au x it
V olfram it

to n n a 1 401 101 2 883 745 3 000 000

70% W 0 3 to n n a 1 937 1 934 1 950
K a ss ite rit (Şn) to n n a 10 569 11 691 10 639
M angánérc to n n a 1 500 000 1 950 801 1 230 160
Réz to n n a 59 5 262 10 000
A rany uncia 300 892 143 389 482 178
Cink to n n a 56 097 63 494 77 000
N ikkel to n n a 3 600 2 964 3 000
A lum ínium to n n a 186 365 238 009 260 000

W orld M ining Y earbook. A ugust 25. 1981. (G Y )

M érték 
egység

1978 1979 1980

R éz torm a 1 031 739 I 061 000 1 072 000
A rany uncia 99 998 104 100 1 14 800
E zü s t uncia 8 282 000 8 625 000 10 120 000
R énium pound 1 500 000 1 553 000 1 560 000
ó lom to n n a 432 600 600
Cink to n n a 1 813 2 000 1 500

W orld M ining Y earbook  A ugust 25 .1981 . (GY)

A D é la f r ik a i  K ö z t á r s a s á g  s z ín e s f é m  te r m e lé s e

A gyém ánt, az antim on, króm érc, m angánérc és u rán  
term elés növekedése figyelem re m éltó. A dél-afrikai
színesfém ipar term elése 1978 1980 közö tti években---------------- ■ I
a z  a l á b b i a k s z e r i n t a l a k u l t :

M érték- 1978 1979 1980
egység

A rany kg 704 479 703 473 674 000
E züst kg 96 559 100 664 96 950
G yém ánt k a rá t 7 726 605 8 384 332 8 593 806
R éz to n n a 205 745 140 591 199 879
ó n to n n a 2 887 2 697 2 914
A ntim on  kon-
c en trá tu m to n n a 16 345 20 086 22 378
K róm érc to n n a 3 144 741 3 296 962 3 296 962
Cink koncent-
rá tu m to n n a 130 318 107 646 —
M angánérc to n n a 4 179 995 5 182 343 5 710 839
U rán to n n a 4 531 5 637 6 146

1 k a rá t =  205 ,6X 10— 6kg
W orld M ining Y earbook . A ugust 25 .1981.

A Fülöp-szigetefe színesfém termelése

1978— 1980 kö zö tti években a  színesfém ip ar te rm e 
lését a  F iilöp-szigeteken az alábbi tá b láz a t szem lélteti:

M érték-
egység

1978 1979 1980

A rany uncia 616 702 530 684 647 344
E zü s t uncia 1 687 240 1 804 226 1 916 462
R éz to n n a 273 275 297 036 305 280
K o b a lt to n n a 1 183 1 370 1 332
Ólom to n n a 1 690 1 949 1 782
Cink to n n a 9 330 » 6 7 4 7 070
N ikkel to n n a 31 046 21 479 25 382

W orld M ining Y earbook . A ugust 25 .1981 . (G Y )

India színesfém termelése

In d ia  színesfém ip a rán ak  term elését az u tóbb i három  
évben (1978— 1980) a  következő tá b láz a tb an  m u ta tju k  
be:

M érték-
egység

1978 1979 1980

B au x it to n n a 1 659 364 1 949 000 1 740 000
K ro m it to n n a 266 046 309 709 319 538
M angánérc to n n a 1 610 000 1 755 000 1 645 000
ó lom k o n cen tr. to n n a 16 893 20 938 16 615
C inkkoncentr. to n n a 60 019 71 677 48 104
Ferrok róm to n n a 21 545 22 168 15 869
F erro m an g án to n n a 219 993 188 539 163 377
A lum ínium to n n a 205 301 211 761 184 838
R ézk a tó d a to n n a 11 682 14 707 17 021
ó lo m .to n n a 10 059 9 820 14 846
Cink to n n a 59 354 63 326 43 027

W orld  M ining Y earbook  A ugust. 25 .1981 . (GY)

Mexikó színesfém termelése

Az u tóbb i évek em lítésre való esem énye a mexikói 
színesfém ip a rb an  a rézterm elés gyors növekedése. Az 
1978 évi 87 k t-ás  term elés 1980-ban 176 k t-ra  növeke 
d e tt. Az egyéb fém ek term elése azonos szin ten  m arad t. 
A színesfém ip ar term elése M exikóban 1978— 1980 kö 
zö tt az alábbi tá b láz a t szerin t a laku lt.
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M érték-
egység 1978 1979 1080

A rany uncia 201 999 190 039 195 986
E züst uncia 50 777 484 49 407 219 47 342 707
R éz to n n a 87 186 107 109 175 399
Ólom to n n a 170 533 173 455 145 549
Cink to n n a 244 892 245 477 238 231
A ntim én to n n a 2 457 2 872 2 176

W orld  M ining Y earbook  A ugust. 25 .1981 . (0 Y )

Olaszország színesfém termelése

Az u tó b b i 3 évben az alum ínium -, ólom-, kadm ium -,
és az ezüst term elés növekedése figyelem re m éltó Olasz
országban. Jelen tősen  csökkent a  e in kkoncen trá tum  te r 
melése. Az olasz színesfém  ipar term elése 1978— 1980- 
ban  az a lább iak  szerin t a lak u lt a  fon tosabb  term ékféle 
ségekből :

M érték-
egység

1978 1979 1980

Ó lom koncentr. 
(64% P b)

to n n a 34 500 35 220 26 941

C inkkoncen tr. 
(54% Zn)

to n n a 119 310 103 501 79 190

A lum ínium to n n a 271 707 270 185 291 199
A ntim on to n n a 823 792 G7C)
ó lo m to n n a 184 900 202 272 206 430
K adm ium to n n a 378 526 568
E zü s t kg 31 000 33 000 42 000
H igany to n n a 3 - -  3

W orld  M ining Y earbook  A ugust. 25. 1981. (OY)

Peru színesfém termelése

1978— 1980 k ö zö tt P eru  színesfém term elését a  kö 
vetkező tá b láz a tb an  m u ta tju k  be:

M érték-
egység 1978 1979 1980

Ólom to n n a 170 500 175 000 193 000
Cink to n n a 566 300 432 000 493 000
Réz to n n a 385 500 400 385 363 600
A ntim én to n n a 770 762 773
E züst uncia 39 000 000 43 415 000 47 800 000
M olibdén to n n a 905 1 787 2 200
V olfram  (W 0 3) 
konc. to n n a 125 715 250
B izm ut to n n a 650 527 500
K adm ium to n n a 182 ' 190 170
A rany to n n a 78 000 133 685 125 932
T ellu r to n n a 17 21,2 21
Szelén to n n a 14 18.3 23
In d iu m uncia 100 148 112 036 115 500

W orld  M ining Y earbook  A ugust. 25 .1981 . (GY)

Az USA színesfém termelése

1978— 1980 k ö zö tt az USA színesfém  term elése az 
a lább iak  szerin t a lak u lt:

M érték  1978 1979 1980

A rany uncia 965 084 970 000] 790 000
E z ü s t uncia 39 400 000 38 100 000 ] í 9 600 000
R éz s h o r t 

to n  na 1 357 587 1 587 111 1 292 793
Ólom sh o rt

to n n a 529 661 579 340 607 320
Cink sh o rt

to n n a 302 699 294 693 344 975
B au x it long to n n a 1 669 000 2 003 100 1 778 700
N ikkel sh o rt

to n n a 14 400 12 400 16 000
V anádium pound 10 400 000 12 600 000 10 000 000
Szelén pound 508 636 587 118 310 588
K adm ium pound 3 805 350 3 231 128 3 554 400
A lum ínium sh o rt

to n n a 4 803 777 5 023 098 5 129 699

1 sh o rt to n n a =  0,907 ton n a ; 1 long to n n a  = 1,0161 to n n a  (GY)
W orld M ining Y earbook. A ugust. 25. 1981.

Zaire színesfém termelése

Zaire színesfém  term elését 1978— 1980 kö zö tt a  kö 
vetkező tá b láz a t szem lélteti:

M érték 
egység

1978 1979 1980

R éz to n n a 421 000 400 000 450 000
G yém ánt k a rá t 11 500 000 10 500 000 10 500 000
K adm ium to n n a 180 212 250
E zü s t kg 84 900 89 100 90 000
A rany kg 2 500 3 000 2 500
K o b a lt to n n a 13 095 13 000
Cink to n n a 43 500 40 000 40 000
Ón to n n a 2 317 2 000 2 G00

W orld  M ining Y earbook . A ugust. 25 .1981 . (G Y )

Zimbabwe színesfém termelése

Zimbabwe színesfém termelése az alábbi táb lázat sze' 
rin t alakult 1978— 1980 közötti években:

M érték-
egység

1978 1979 1980

A rany uncia 399 000 388 000 367 000
Ezüst uncia 1 123 000 977 000 949 000
K róm érc to n n a 477 800 541 900 553 500
Réz to n n a 33 800 29 G00 27 000
K ikkel to n n a 15 701 14 591 15 074
K o b a lt to n n a 17 204 115
Ón to n n a 945 947 934

W orld M ining Y earbook  A ugust. 25. 1981. (G Y )

Keresett a zambiai réz

Z am bia a  világ ö töd ik  rézterm elő állatna az USA, 
Szovjetunió, Chile és K an ad a  u tán . Az ország rézter- 
melégének m ély p o n tja  1977. volt, am ikor mindössze 
700 k t  rezet te rm elt (10 év ó ta  a  legkisebb te rm elt 
m ennyiség), ebből 663 k t- t  ex p o rtá ltak  1043 K w ach a /t 
á tlag á ro n  (1 k w a c h a = l,1 4  US$), az 1976. évi 745 k t 
ex p o rtta l szemben.

Az ország legfontosabb rézterm elői a  N chang Conso 
lida ted  Copper Mines (NCCM) 4 bányával. 1978. évi 
term elése 377,2 k t  réz volt.
A R o an  Consolidated Mines L td  (ROM) E u ró p a  egyik 
fő szállító ja. A k é t cég 56 200 fő zam biai állam polgárt 
és 5000 külfö ld it foglalkoztat.

Az ország ásványkincseinek k iaknázásáért illetve a 
bánya- és kohóipar fejlesztéséért a  Mindeco L td  felel, 
am ely elsősorban az ország b án y á sz a tá t ak a rja  függet 
lenné tenn i a külföldi befolyástól.

A rézen k ívül Z am bia jelentős kobaltterm elő  is. A 
jelenlegi világszüksóglet 25 k t, de a  term elés csak 23 k t. 
Az NNCM és ROM k o b alt te rm elését évi 4000 to n n á ra  
ak a rja  fejleszteni. A Cham besh-i kobaltüzem  1978-ban 
in d u lt. (H.W .)

A frican T rad e  R eview , 1981. jún iu s

Új elektrolitikus eljárás ólomhulladék 
feldolgozására

Az olasz E N I  csoport vá lla la ta  a S n am progetti S p A  az 
E lettrochim ica M arco-G inatta  S p A  céggel m egállapodott 
ólom visszanyerését szolgáló elek tro litikus eljárás közös 
értékesítésére. A Torino m elle tti S an tenaban  egy éve 
m űködik  egy 2,2 k t/év  k ap acitású  kísérleti üzem. Az új 
e ljárás gyakorla tilag  környezetszennyezés nélkül b iz 
to sít 99,99% -os ólm ot akkum uláto rhu lladék  feldolgo 
zásából. A világ ak k u m u lá to r 'g y ártá sán ak  éves ólom 
igénye 2500—3000jkt. Az új eljárás m ás te rü le tek  (vegy 
ipar, a tom energiaipar) szám ára is érdekes lehet. (H .W .)

Chem ische In d u s tr ie , 1981. 9. sz.

AZ ALUMÍNIUMIPAR HÍREI 

Az IBA tartani szeretné az árakat

A  novem ber elején C anberrában  ta r t o t t  m iniszteri 
ta lá lkozón  döntés szü le te tt, hogy az IB A  (In te rn a tio n a l 
B a u x ite  A sso c ia tio n ) az alum ínium piae lan y h a alakulása 
ellenére ta r ta n i  ak a r ja  az AMM átlagos alum ín ium árá 
n ak  2,5— 3,0 %-át, m in t b au x it irán y á ra t, végül 2 %- 
b an  á llap o d tak  meg. Az 1982. évi tim fö ld  á ra  eredetileg 
a  99,5 %-os alum ín ium töm b á rán ak  16— 19 %-át ak a r tá k
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beállítani, de a kis alum ínium keresletre való tek in te tte l 
16— 18 %-ot javaso ltak . A tagállam ok e lv e te tték  az 
IB A  titk á rság  ja v as la tá t, hogy a  piaci helyzetre való 
tek in te tte ] elégedjenek m eg alacsonyabb árral. Az IB A  
igyekszik kiépíteni jó  kapcso la to t a vevőkkel, így az 
1980 decem berében az alum ín ium ipar nagyválla la taival 
ta r to t t  m egbeszélést egy, de legkésőbb k é t éven belül 
m eg ak a rják  ism ételni. A b au x it árszabályozással 
A usztrália nem  tu d o tt  egyetérteni, de ez nem  okoz 
za v a rt az IB A  árm egállapodásájban. A usztrália ugyanis 
zöm m el J a p á n b a n  és D ólkelet-Á zsiában ad ja  el bauxit- 
já t ,  m íg az IB A  tag o k  legnagyobb átvevői E urópában , 
Észak- és D él-A m erikában vannak.

A novem beri értekezleten  H a iti k érte  a tö b b i IB A  
tagok  segítségét m e rt a  R eynolds  cég le ak a rja  állítan i 
H aiti-b an  levő b au x itb án y á it a  m agas (2 %) kovasav- 
ta rta lo m  m ia tt. A tagállam ok íg é re te tt te tte k , hogy 
szakem bereket küldenek U n itib a  to v áb b i jó minőségű 
b aux itok  fe lk u ta tására .

É rdekes, hogy az IB A  költségvetéséhez a  tagok  
bauxitfo rgalm uk arán y áb an  já ru ln ak  hozzá. A usztrália 
az 1,2 millió ÜSS költségvetés 42 %-át fedezi, u tá n a  
G uinea következik. A jövőben m ás részesedési m ódot 
á llap ítan ak  meg, am ely egyenletesebb teherviselést 
b iztosít. (H.W .)

M etal B u lle tin , 1981. novem ber 0. és 10’

Izlainl a lum ínium iparának bővítésére gondol

H jorle isur O uttorm osson  iz landi iparügyi m iniszter 
ta n u lm á n y t ak ar k észítte tn i az ország alum ínium ipa 
rán a k  bővítésére. A  ta n u lm á n y  készítésére az A rdal og 
Sunndal t e t t  a ján la to t, és b ár az izlandi korm ánykörök 
közlése szerin t külföldi ipari p artn e rek k el rossz ta p a sz 
ta la ta ik  vannak , szó lehet a  tan u lm án y  m egrendeléséről. 
(H .W .)

M etal B u lle tin , 1981. novem ber 10.

Közép-Kelet alum iniumkoliói

Az alább i kis tá b lá z a t jó á tte k in té s t ad  a  Közép- 
K elet üzemelő és te rv b e v e tt alum ínium kohóiról:

O rszág Cég Meglevő
ka p ac itá s

T erv eze tt
ka p ac itá s

T erv eze tt
in d ítá s

B ahrain A lba 120 k t 170 k t 1982
D ubai, Jeb e l 
Ali
D ubai, J eb e l, Ali

D ubai
D ubai 135 k t

Ira k , A rak Iralco 40 k t — —

I ra k , K hor, a l Z ubair 

A lum ín ium , 1981. novem ber

150 k t 1985 

(H . W .)

Egyiptomi kohóbővítés

Az egyiptom i N a g  H a m a d i kohó kooperációs m egálla 
p o d ás t ír t  a lá  a  ja p án  Show a A lu m ín iu m  In d u s tr ie s  
céggel a  kohó üzem eltetés ellenőrzésére. A kohó 460 
k ád ján ak  k apacitása  133 k t/év , am ely 1982 végére 
166 k t/év -re em elkedik. (H .W .)

A lum ínium  1981. X .

Új alumíniumkohó indult Kanadában

H iv ata lo san  is beje len te tték , hogy a  k anadai Grande 
B a ie  (Quebec) alum ínium kohó szeptem berben üzem be 
lépett. Az első kádsor (57 k t/év) m ú lt év decem berében 
m ár p róbaüzem eit. A beruházás 600 millió canadai S. 
A m ásodik  és harm ad ik  kádsor 1982. és 1983 fo lyam án 
lép term elésbe, az összkapacitás 171 k t/év  lesz.
Az ú j kohóval az A lc a n  összkapacitása évi 1075 k t/év -re 
nő. (H.W .)

A lum ínium  1981. X.

Bauxitot keres az lnteram ericana de Alumina C.A.

Az ln teram ericana  de A lu m in a  az 1982. év végén üzem 
belépő In te ra lu m in a  részére 4 éves időszakra 5 millió t  
b au x ito t keres. E dd ig  Ja m aik a , Surinam , G uyana, 
Brazília, a d o tt a ján la to t. (H .W .)

A lum ínium  1981. X .

Brazil alumíniumipari adatok

B razília alum ín ium iparáró l az Associacio do A lu m in o  
(ABAD) a következő a d a to k a t p u b lik á lta :
A bauxitterm elés 1980-ban 4162,4 k t  volt, (1979: 
1642,2 kt); tim föld term elés 1980-ban 12,7 %-kal növe 
k ed e tt (606 k t); az alum ínium term elés 9,4 %-kal 260 k t- 
ra  növekedett. B razília bau x it ex p o rtja  1981 I. félévé 
ben 2,1 M t volt 16 %-kal h a lad ja  m eg az 1980. I. félévit. 
Az átlagos értékesítési á r 25,79 $ /t-ró l 27,67 $ /t- ra  nő tt. 
A S zovje tunióba irányuló  k ivitel növekedése m ia tt 
erőteljesen növelik a  k iterm elést. (H .W .)

A lum ín ium  1981. X .

Vasút épül a Jakutföld bauxitkincséhez

A Szovjetunióban 1000 km  hosszú vasú tv o n ala t 
ép ítenek, hogy a  dél-szibériai Jak u tfö ld  b au x it k incsét 
a  felhasználókhoz szállítsák. Jelenleg  a  szállítások h a jó k 
kal folynak, de az o tta n i idő járás m ia tt  a  folyók csak 3 
hónapig  hajózhatók . (H .W .)

A lum ínium  1981. X .

Új alumíniumkombinát tervei Brazíliában

Az A lcoa  A lu m in io  (az Alcoa  brazil leány- 
vállalata) szerződést ír t  a lá  konzorcium  létrehozásáról, 
am ely a  közeljövőben egy 1200 millió $ költségű tim 
föld term előüzem  és alum ínium kohó felépítését tervezi. 
B razília északi-tengeri p a r tjá n , Sao Louisban. A közös 
v álla la t a  G onsorció-A lum ar, 60 %-ban, az A lcoa  A lu 
m in io  és 40 %-ban a  M ineraco  R io  X in g u  (a Sh ell brazil 
leányválla lata ) tu la jd o n á t képezi. A te rv e ze tt term elő- 
egységek v á rh a tó an  1984-re lesznek készen, a  k ö v et 
kezőképpen: egy évi 500 k t  tim fö ld  term elő  üzem és 
egy évi 100 k t  alum in ium ot term elő  kohó. (H .W .)

M ining J o u rn a l, 1981. X I . 9.

Kapacitáscsökkentés az Alcannál

Az A lc a n  e lhalasztja  a  Quebec Grande B a ie -i új 
kohó jának  a m ásodik  67 k t/é v  k ap acitású  kádsor 
beind ítását, az alum ín ium ipari recesszióra h ivatkozva. 
Ezzel egyidejűleg a harm ad ik  kádsor építése z a v a r ta 
lanu l folyik.

C sökkente tt kapacitással üzem el az A lc a n  jam aikai 
tim földüzem e is. A k ap ac itás  visszafogása eredm énye 
k én t (60 k t) a  jam aik ai tim föld term elés évi 1,036 millió 
t -га m érséklődött. (Jóllohet ez m ég 9 k t-v a l m eghalad ja 
az 1980. évi szintet.)
Az ok tóber 9-től e lrendelt k ap ac itás  csökkentést (360 
k t/év) valószínűleg 1982-ben is fen n ta rtják , hacsak 
jav u lás  nem  lesz a  tim föld-alum ínium  piacon. (H .W .)

M etal B u lle tin , 1981. o k tó b e r 13.

Fokozott füstgáztisztítással a környezetvédelemért

A  V A W  Grevenbroich-i (NSZK) anódégető kem encéi
hez a  K r u p p  konszernhez ta rto zó  W alther u n d  Gie, 
K öln vállalat füstgázm osó berendezést ép íte tt. A M a rtin s 
werke G m bH , B erg h e im /E rft tim földkalcináló kem en 
céjéhez é p íte t t porleválasztó t. A kem encében 14 t /h  
tym földhídráto t kalcinálnak, m iközben 72 000 m 3 fü s t 
gáz keletkezik. Az új berendezés üzem behelyezése u tá n  
a  füstgáz p o r ta r ta lm a  lényegesen kevesebb a m egenge 
d e t t  76 m g /m 3 értékénél. (H .W .)

Schw eizer A lum in ium  K u n d sch au , 1981. 2. sz.
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Медеи, Й .—Дёрёк, Д .—Сабо, Ж .: Получение син
тетического чугуна для отливок на Чепельскям 
Чугуно-и сталелитейном завод е ..........................С 121

После излож ения требований, предъявленных 
к качеству отливок и параметрам плавильного 
агрегата, авторами излагаю тся опытные дан 
ные, полученные при введении в производство 
технологии изготовления синтетического чугу 
на для отливок. Авторами излагаются вопросы 
составления оптимального состава шихты, по
лучения заданного химического состава чугуна, 
а такж е и вопросы механических и технологи 
ческих свойств синтетического чугуна.

Бокор, Ф.—Рекаши, К .—Куцоги, Д . : Упругие и 
пластические изменения форм песчано-смоля
ных формовочных смесей ....................................С 127

Авторами исследовались изменения упругости 
и прочности в нагретом состоянии формовочных 
материалов на основе смол, затвердевающих в 
холодном состоянии, а такж е и оболочковых 
форм в различных состояниях связки. Вырабаты 
вались ими новые методы для измерения модуля 
упругости формовочных материалов при ком 
натной температуре и показаны новые зависи 
мости между модулем упругости и ожидаемого 
термического поведения.

Колман, Ш .—Гайдани, В .:  Опыты и некоторые 
решения транспортирования материалов при 
реконструкции литейных цехов .............. С 133
В работе пересмотрены процессы транспорта ма
териалов в литейном производстве и подробно 
проанализирован транспорт формовочных мате
риалов, песков. Описаны требования, предъяв 
ляемые к системам материального транспорта и 
возможности удовлетворения этим требованиям.

С О Д Е Р Ж А Н И Е

C O N T E N T S

Megyei, J .—Győrök, G.—Szabó, Z .: The manufactur
ing of synthetic cast iron in the Iron and Steel 
Foundries of the Csepel Plants ................................ P 121

H aving  m ade acquain ted  w ith  th e  m elting  p la n t 
and th e  q u a lity  p rescrip tions of th e  castings to  be 
m anufactured  th e  au th o rs  rep o rt on th e  experien 
ces gained a t  th e  in troducing  of th e  producing  of 
sy n th e tic  cast iron. They deal w ith  th e  assem b 
ling of th e  charge, th e  regu la tion  of th e  chem ical 
com position, th e  m odification of cast iron  and 
finally  w ith  th e  m echanical and casting  p ro p er 
ties of sy n th e tic  cast iron.

Bokor, F .— liékasi, К .—Kuczogi, Gy.: Elastic 
and plastic deformation of resin-bonded moulding 
mixtures ................................................................. P 127

The au th o rs  exam ined th e  change of h igh tem pera 
tu re  s tren g th  and e lasticity  of shell m oulds and 
cold se ttin g  m oulding m ix tures, being in d ifferent 
bonding conditions. A new m ethod was elaborated 
in  order to  m easure th e  elasticity  m odulus of 
m oulding m ix tu res a t  room  tem p era tu re  and 
re la tions were searched betw een th e  elasticity  
m odulus and  th e  th e rm al behav iour form s to  
be expected.

K álm án, S .—H ajdany, V .: Some solutions and 
experiences of material handling at foundry 
reconstructions ....................................................... P 133
In  th e  s tu d y  th e  m ateria l h and ling  processes 
in  foundries are sum m arized  and th e  sand 
tra n sp o rt is discussed in  detail. The requ irem ents 
raised  aga inst m a te ria l hand ling  system s in 
foundries and th e  possibilities com plying w ith  
th em  when reco n stru ctin g  a foundry  are  m ade 
know n.

I N H A L T

Megyei, J . —Győrök, G.—-Szabó, Z .: Die Herstellung 
synthetischen Gußeisens in der Eisen- und Stahl
gießerei der Csepel Werke ...................................... S 121

N ach B ekann tm achung  des Schm elzwerkes und 
der Q u alitä tsvo rsch riften  d er herzustellenden 
G ußstücke berich ten  die A u to ren  über die E rfa h 
rungen, die bei der E in fü h ru n g  der P ro d u k tio n  
des syn th e tisch en  Gußeisens gem acht worden 
sind. D ie Zusam m enstellung des E insatzes, die 
E inste llung  der chem ischen Z usam m ensetzung, 
die M odifizierung des Gußeisens und zu letz t die 
m echanischen und  gießtechnischen E igenschaften  
des S ynthetischen  G ußeisens w erden behandelt.

Bokor, F .— Békasi, К .—Kuczogi, Gy.: Elastische 
unil plastische Deformation der Formstoffe mit 
K unstharzbindern .................................................... S 127

Die A utoren  u n te rsu ch ten  die Ä nderung der 
W arm festigkeit und  d er E la s tiz itä t von Scha 
lenform en und  ka ltab b in d en d er Form stoffe 
m it F u ran h arz , die sich in verschiedenen A bbin 
dezustand  befindeten . E s w urde eine neue 
M ethode zur M essung des E la tiz itä tsm o d u lu s 
d e r  Form stoffe bei R a u m te m p era tu r  e ra rb e ite t 
und  Zusam m enhänge gesucht zwischen dem  
E lastiz itä tsm o d u l und den zu erw artenden  
therm ischen  V erhaltungsform en.

K álm án, S .—H ajdany, V Einige Lösungen und Er 
fahrungen auf dem Gebiet des M aterialtrans
portes in Giessereien .............................................. S 133

In  der A bhand lung  w erden die Prozesse des 
M ateria ltransportes in  Giessereien zusam m en 
gefasst, nachher der S an d tran sp o rt näher erö r 
te r t .  E s w erden d ie E rfordern isse dargelegt, die 
gegen M ateria ltransportsystem e der Giessereien 
gestellt w erden und es w ird d arü b er inform iert, 
wie diese bei der R ek o n stru k tio n  einer Giesserei 
erfü llt w erden können.
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С О Д Е Р Ж А Н И Е

Ш аш не-Темпе, Л .:  Э н е р г е т и ч е с к и й  а н а л и з  к у з е н ч -  
ны х п е ч ей  с г а зо в ы м  и л и  н еф тя н ы м  о т о п л е -  3 2 2

Обзор и оценка литературы. Обзор кузнечных7 
печей, работающих на отечественных металлур
гических и машиностроительных предприя- 
ятиях. Предложения относительно усовершен
ствования и перестройки этих печей в интере
сах снижения удельного энергопотребления.

Ходвогнер, К .—Г ача, 3 .—Семмельвейс, Т .:  Т е р м о 
о б р а б о т к а  и н с т р у м е н т а л ь н о й  с т а л и  в в а к у у м 
н о й  п еч и  ............................................................................. С 3 2 7

Статья дает краткий обзор о термообработке 
инструментальной стали в вакуумной печи. 
Излогается физико-математическая модель ва
куумной термообработки. Показывается прог
рамма на ЭВМ — действующая на принципе 
злементарных тепловых балансов — с помощью 
которой с металлургисеской-энергетической то
чек зрения можно оптимизировать термообра
ботку.

А лы пнедер, Ъ .:  В о з м о ж н о с т и  с н и ж е н и я  э н е р г о 
п о т р е б л е н и я  о т е ч е с т в е н н ы х  п р о м ы ш л е н н ы х  п е 
ч ей  ........................ ..................................................................... С 3 3 6

с
Значение промышленных печей в нашем энерго
хозяйствовании. Важнейшие общие направле
ния в развитии печей (легкие огнеупоры, реку
ператоры, горелки). Важнейшие мероприятия 
необходимые для строительства новых и рекон
струкции старых печей. Вспомогательная про

мышленность развития печей: производство лег
ких огнеупоров, горелок и рекуператоров, мощ
ности планирования и производства печей.

М олънар, Л .—М а р ки , П .—М арциш не:  П р о и з 
в о д с т в о  с п и р а л ь н о -р е б р и с т о о й  а р м а т у р н о й  с т а 
ли  ................................................................................................... С 3 3 1

По новому способу разработанному в проволоч- 
но прокатном цеху МК г. Озд стало возможным 
производство ребра по форме резьбы винта. Та 
ким образом можно расширить примемение ар 
матурной стали по этой технологии в нашей 
строительной промышленности.

Хегедюш, 3 .:  М еталлографическая деятельность 
К ароя Ф а л л н е р а ......................................... С 369

С 1903 до 1911 гг. Карой Фаллнер опубликовал 
12 статьей по металлографии. В этих статьях он 
анализировал микроскопическую структуру 
сплавов, штейнов, шпейз и шлаков. Автор опи
шет методы, аппаратуру профессора Фаллнера 
и результаты его анализов

Б арт ак , И .:  Л е г и р о в а н н ы е  и н е л е г и р о в а н н ы е  
а л ю м и н и е в ы е  ш н у р ы  с в ы со к и м  к а ч е ст в о м  С 3 6 2

Опыт иразвития призводства алюминиевых шну
ров дали в результате улучшение качества про
дукции в Алюмопечи г. Инота. Программа раз
вития завода-дает возможность на производство 
большого количества легированного и нелегиро
ванного шнуров. Изделия, произведенные по 
новой технологии соответствуют международ
ным стандартам.

C O N T E N T S

M r s .  Sasa, L .— T öm pe, L .:  E n e r g e t ic a l  e x a m in a 
t io n  o f  g a s -  a n d  o i l- f ir e d  fo r g e  f u r n a c e s  ................. P  3 2 2

A survey  of the  re la tive  lite ra tu re  followed by a 
descrip tion  of th e  forge furnaces opera ting  in  in 
land  m etallurgical an d  m achine producing  works. 
P ropositions to  transfo rm  and to  m odernise these 
furnaces in o rder to  decrease th e ir  specific energy 
consum ption.

H odvogner, K . — Oácsi, Z .—Szem m elveisz, T h .:  H e a t  
t r e a t m e n t  o f  to o l  s t e e l s  in  v a c u u m  fu r n a c e s  . . . .  P  3 2 7

A brief su rvey  of h ea t trea tin g  tool steels in  v a 
cuum  furnaces. T he physical-m athem atica l m odel 
of h ea t trea tm e n t in  vacuum  furnaces. D escrip 
tio n  of th e  com puterised  program  realised using 
th e  princip le of elem entary  h ea t balances. By 
m eans of th is  p rogram  h ea t tre a tm e n t can  be 
optim alised b o th  energetically  an d  in regard  to  
physical m etallurgy.

A ltnéder, J W a y s  to  r e d u c e  t h e  e n e r g y  c o n s u p t io n  
o f  in la n d  in d u s tr ia l  f u r n a c e s ............................................P  331

The significance of industria l furcanes in  th e  
energy econom ies of our hom eland. The m ost 
im p o rta n t general tren d s to  im prove fu rnaces: 
ligh t refractories, recuperato rs, burm ers N ecessary 
arrangem en ts to  build new furnaces an d  to  m o d e r 
nise existing  ones. The in d u stria l background to  
im prove fu rnaces: works, w hich produce ligh t 
refractories, burners and  recuperato rs, a  sufficient 
cap ac ity  to  design and  to  fab rica te  furnaces.

>
M o ln á r, L .—M o k r i, P .—M rs. M arczis , (re

p r o d u c t io n  o f  th r e a d  r ib b e d  r e in f o r c in g  b a r s .  . . . P  3 3 6

In  th e  rod and  w ire rolling shop of th e  M etallur 
gical W orks Ózd a m ethod was successfully 
developed b y  w hich th e  precise th read lik e  ru n  of 
ribs is secured. T hus th e  ho rriep reduced re in 
forcing steel rods, w hich can  be prolonged by 
m eans of th e  th read ed  rib s will find a  wide sale 
app lication  in  th e  building industry .



J u h á s z ,  Á . :  T h e  C o m e e o n - c o m m it e e  fo r  N F - in e t a l-  
lu r g y  is  2 5  a r s  o ld  ................................................. ................ 3 5 6

The above-m ontioned com m itee co-ordinates the 
co-operation of th e  Comecon countries in  the  
fields of developm ent, th a t  of exp lo ita tion  of ca- 
paties and th a t of the  technical-scientific t«se 
arch . The ac tiv ity  of th e  com m itee com prehends 
th e  whole verticum  from  the  ore-m ining as far as 
th e  processing of th e  non-ferrous m etals.

H e g e d ű s , Z . :  K á r o ly  F a lle r s  m e h i l lo g r a p h is c h e  T ä 
t ig k e i t  ..........................................................................................  S 3 5 9

K áro ly  F alle r schrieb 12 m etallographische A b 
hand lungen  im  In te rv a ll von 1903 bis 1911. Seine 
U ntersuchungen  bezogen sich auf die M ikro 

s tru k tu r  von Legierungen, S teinen, Speisen und 
Schlacken. D er Verfasser m ach t uns m it den  Me-o 
thoden des Professors, m it seinen dam aligen I n 
s tru m en ten  und m it seinen Ergebnissen  bekann t.

f ía r tá k ,  J . :  A llo y e d  a n d  u n a llo y e d  a lu m in iu m  w ir e s  
w it h  im proved* q u a l i t y ..........................................................P  3 6 2

Tne technicians a t  th e  A lnm inium w orks in  în o ta  
h av e gained a  lo t of experience in  th e  p roduction  
of basic m ateria l for m aking alum inium  wires.
The collected knowledges and  th e  effected 
developm ent m ade possible th e  considerable 
im provem ent of th e  qüality . The q u a lity  of the  
alum inium  wires produced by  th e  new technology 
m eets the  m ost exacting  in te rn a tio n a l r( ţuire- 
m ents.

I N H A L T

F r a u  S a s s ,  L . — T ö m p e ,  L . :  E n e r g e t is c h e  U n te r s u 
c h u n g  v o n  g a s -  u n d  ö lg e f e u e r t e n  S c h m ie d e ö fe n  S 3 2 2

Ü bersicht und B ew ertung der betreffenden F ach 
lite ra tu r . Die in  den  heim ischen H ü tten - und 
M aschinenbetrieben arbe itenden  Schmiedeöfen. 
Vorschläge zur M odernisierung und U m bau dieser 
Öfen wegen V erm inderung des spez. E nerg iever 
brauches.

H o d v o g n e r , K . — G óca i, Z . — S z e m m e lv e is z ,  T . :  W ä r 
m e b e h a n d lu n g  v o n  W c r k z e u g s tä h le i i  im  Y a k u u n i-  
o f e n  ................................. .. ...........................................................  S 3 2 7

D as physikalisch-m athem atische Modell der Fa- 
kuum -W ärm ebehandlung. A uf G rund der elem en 
ta ren  W ärm ebilanzen funktionierendes P ro g 
ram m , m it dessen H ilfe die W ärm ebehandlung 
aus m etallkundlichen und  energetischen G esichts 
p u n k t op tim ierbar ist.

A l tn id e r ,  J . :  M ö g lic h k e it e n  z u r  V e r m in d e r u n g  d e s  
E n e r g ie v e r b r a u c h e s  e in h e im is c h e r  I n d u s t r ie ö f e n  S 33 1

Die B edeutung  der Industrieöfen  in  der E nerg ie 
w irtschaft des Landes. D ie w ichtigsten R ic h t 
linien der E n tw ick lung  von Industrieö fen  (leichte 
ff. W erkstoffe, R ek u p arato ren , B renner). Die 
w ichtigsten M assnahm en be • Bau von neuen 
Öfen und bei der M oderni , ung vo rhandener 
Öfen, Die H in te rg ru n d -In d u strie  d e r  E n tw ick lung  
•von Ö fen: H erste llung von leichten  ff. W erkstof 
fen, E rzeugnung von B rennern  und  R ek u p era to 
ren, Sicherung der K ap a z itä t fü r P ro jek tie rung  
und  B au  von Öfen.

M o ln á r ,  L . — M o L r i ,  P . — F r a u  M a r c z i s ,  G .:  H e r 
s t e l lu n g  v o n  R e t o n s t ä h le n  m it  G e w in d e r ip p e n  S 3 3 6

D urch  das au f der S tab -D rah ts trasse  des H ü tte n 
werkes zu Ózd entw ickelte  V erfahren w urde der 
B eisam m enlauf der gew indeartigen  R ippe

an  B e to nrundstäh len  gesichert. D adurch  können 
die einheim isch erzeugten, gew indem ässig anHetz- 
baren B etonstäh le w eitgehend verw endet w erden.

J u h á s z ,  A.: D ie  S tä n d ig e  K o m m is io n  d e s  R G W  fü r  
d ie  Z u s a m m e n a r b e it  in  d er  N E -M e ta l lu r g ie  i s t  2 5  
J a h r e  a l t  ....................................................................................... S 3 5 6

Die S tändige N E-M etallurgische K om m ision 
sorg t fü r die w irksam e Z usam m enarbeit der sozia 
listischen L änden in der E ntw icklung, in der A us 
n u tzung  d er K ap azitä ten , sowie in  der technisch- 
w issenscaftlichen Forschung. Die T ätigkeit der 
K om m ission um fasst das ganze V ertikum  vom  
E rzbergbau  beginnend bis zur V erarbeitung  d e r  
B untm etallen .

H e g e d ű s ,  Z . :  K á r o ly  F a lle r ’s a c t iv i t y  in  th e  m e ta l lo 
g r a p h y  .......................................................................................... P  3 5 9

K ároly  Faller w rote 12 m etallographical studies 
betw een 1903 an d  1911. H e investigated  th e  
m icrostructu re  of alloys, m a ttes, speisses and 
slags. The au th o r m akes us acquain ted  w ith  th e  
m ethods of th e  professor, w ith  1 is in stru m en ts 
and  w ith his results.

B a r tá k ,  J . :  U n le g ie r t e  u n d  le g ie r t e  A lu m iu iu m -  
d r ä h te  m it  v e r b e s s e r te n  E ig e n s c h a f t e n ................... S 3 6 2

In  der H erste llung von G rundm ateria len  zur 
E rzeugnung  von A lum in ium dräh ten  h a t  m an  in 
der A lum in ium hütte  in în o ta  grosse E frah ru n g  
erw orben. Die aufgespeicherten  K enntnisse, 
sowie die du rchgeführten  E n tw ick lungsarbeiten  
erm öglichten erhebliche V erbesserungen der 
Q ualitä t. Die Q u alitä t d er m it d er neuen 
Technologie h ergeste l'ten  P ro d u k te  en tsp rich t 
den  strengsten  in te rn atio n a len  A nforderungen.
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Ünnepi közgyűlés az Országos Magyar Bányászati 
és Kohászati Egyesület alapításának 90. évfordulóján

Egyesületünk fennállásának 90. évfordulójáról 
a 70. küldöttközgyűlést megelőző délután a mis
kolci Nehézipari Műszaki Egyetemen ünnepi ülés 
keretében emlékeztek meg a közel 9000 egyesületi 
tag képviseletében megjelent bányászok és kohá
szok. Az ünnepi ülés programja az alábbi volt:

1. Megnyitó és ünnepi beszéd: „90 éves az 
OMBKE” S oltész Is tvá n , az OMBKE elnöke.

2. Köszöntések.
3. Hazánk nyersanyag- és energiaellátása a meg

változott világhelyzetben.
dr. K a p o ly i  L á sz ló , az MTA levelező tagja, 
államtitkár, Ipari Minisztérium.

4. Zárszó.
5. A Selmcei Emlékkönyvtár és a jubileumi 

kiállítás megtekintése.

Soltész István elnöki megnyitója és 
ünnepi beszéde*

Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati 
Egyesület alapításának 90. évfordulója alkalmá
ból rendezett ünnepi ülésünkön tisztelettel kö
szöntöm valamennyi résztvevőnket.

Nagy megtiszteltetés számunkra, hogy ünnep
ségünkön részt vesz és köszönthetjük M éh es L a jo s  
elvtársat, az MSZMP Központi Bizottság Politi
kai Bizottságának tagját, ipari miniszterünket; 
G rósz K á r o ly  elvtársat, az MSZMP Központi Bi
zottság tagját, az MSZMP Borsod megyei Bizott
ságának első titkárát; dr. L a d á n y i J ó zse f  elvtársat, 
a Borsod megyei Tanács elnökét; dr. K a p o ly i  L á s z 
ló elvtársat, az Ipari Minisztérium államtitkárát; 
M ü ller I s tv á n  elvtársat, az OMFB elnökhelyettesét, 
az MTESZ alelnökét; dr. G iber T ib o r  elvtársat, a 
Vas-, Fém- és Villamosipari Dolgozók Szakszer
vezete Műszaki-Gazdasági Bizottságának titká
rát; K o vá cs  L á sz ló  elvtársat, a Bányaipari Dolgo

* Az ünnepi ülésen az összeállíto tt tö r té n e ti an y ag 
nak  rö v id íte tt v á lto za ta  han g zo tt el. (Szerk.)
(Az elnök á lta l em líte tt üdvözlőbeszédeket az em líte ttek  
nem  m o n d ták  el, hanem  írásban  a d tá k  á t. A  teljesség 
kedvéért ezek szövegét is közöljük. —  Szerk.)

zók Szakszervezetének főtitkárát; dr. T ó th  J á n o s  
elvtársat, az MTESZ főtitkárát; dr. C zibere T ib o r  
elvtársat, a Nehézipari Műszaki Egyetem rektorát 
és d r . D a n k  V ik to r  elvtársat, a Magyarhoni Földtani 
Társulat elnökét.

Szeretettel köszöntőm valamennyi kedves meg
hívott vendégünket, tiszteleti tagjainkat, gyé 
mánt- és aranydiplomás mérnökeinket és az ünne
pi ülés valamennyi résztvevőjét.

T is z te lt  Ü n n ep i K ö zg y ű lé s!

Egyesületünk megalapításának 90. évfordulója 
megünneplésére gyűltünk ma össze. 90 év a ma
gyar bányászat-kohászat ezeréves történetében 
nem nagy idő. Mégis ünneplést érdemel. E kilenc 
évtized alatt ugyanis bányászatunk és kohásza
tunk — a technika egyre gyorsuló haladásával 
összhangban — műszakilag óriási, soha el nem 
képzelt fejlődést ért el, amely fokozódó ütemmel 
napjainkban is folytatódik. E fejlődésnek egyesü
letünk mindig élvonalában haladt, zászlóvivője 
volt, ami sohasem volt könnyű feladat, különösen 
azokban az évtizedekben, amikor az első világhá
ború után évszázados bányavidékek, kohótelepek 
a szomszéd országokhoz kerültek. A 90 év azért is 
jelentős, mert ez alatt az egyesületben négy nemze
dék váltotta egymást, adta és vette át a bányászat 
és kohászat önzetlen szakmaszeretetét és a közös 
egyesülethez való ragaszkodást. A nagy alapító
elődök, P éch  A n ta l, Z s ig m o n d y  V ilm os, K e rp e ly  
A n ta l  dédunokáinak kortársai alkotják ma az 
egyesület legakotóképesebb gerincét, a 40 év kö
rüliek csapatát.

A 90 évről a bevezetőben valamit még meg kell 
említeni. Való igaz, hogy az Országos Magyar Bá
nyászati és Kohászati Egyesület 1892. június 27-én 
— tehát 90 éve — alakult meg. De nem előzmé
nyek nélkül. A magyar bányászatban és kohászat
ban dolgozók társadalmi összefogását, a bányászat 
és kohászat tudományos fejlesztését, érdekeit szol
gáló egyesület igénye már évtizedekkel korábban 
jelentkezett. De mint általában, a társadalmi szer
vezetek létrehozása fokozatosan, egyeztetések után
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A  ju b i l e u m i  k ö z g y ű lé s r e  é rk eze it  v e n d é g e k e t  és a  k ü ld ö tte k e t  
a  B o r s o d i  S z é n b á n y á s z a t i  v á lla la t  jú v ó s z e n e k a r a  jo g a d ta

valósulhatott csak meg. 1892-ben lényegében egy 
jelentős taglétszámú, öt évvel korábban létesült 
egyesület alakult át, de ennek elődje 60 évvel ko
rábban született meg Selmecbányán. Beszélhet
nénk tehát 95 vagy akár 150 évről is, ha ilyen cél 
vezetne. Foglalkoznunk kell tehát az előzmények
kel is.

A nemzet ébresztője, szellemi és anyagi haladásá
nak apostola, a legnagyobb magyar, gróf Széch én yi 
Is tvá n  a reformkorban szorgalmazta már az egye
sületek alakítását. „Egy magányos ember semmi, 
csak az egyesületeknek van hosszú élete és igaz 
súlya” — mondotta. Törekvései, melyekre maga is 
számtalan jó példát adott szerte a magyar társa
dalomban megvalósultak. 1832-ben Selmecbányán 
magyar bányatisztek, tanárok és akadémiai hall
gatók így alakítják meg á Selmeci Magyar Olvasó 
Társaságot, melynek 1843-tól S vá jcer Gábor főka- 
maragróf volt a védnöke.

De az Akadémiáról és az ország különböző he
lyein dolgozó bányászok-kohászok, közül sokan
csatlakoznak a legrégibb magyar természettudo
mányos-társadalmi csoportosuláshoz, a Magyar 
Orvosok és Természetvizsgálók Társaságához. En
nek 1847-ben Sopronban tartott 8. vándorgyűlé
sén Z ip se r  M á ty á s  besztercebányai tanár és minera- 
lógus javasolja egy „földismei-bányászati” egye
sület alapítását a hazai ásványkincsek felkutatása 
és bányászatának fellendítése céljából. E javaslat 
nyomán alakul meg 1848-ban az első magyar valódi 
tudományos egyesület, a Magyarhoni Földtani 
Társulat. Tagjai között nagyon jelentős a bányász
kohász szakemberek részvétele, hiszen a múlt szá
zad nagy geológusai — va in t H a n tk en  M ik sa , Z s ig 
m o n d y  V ilm os, Szabó J ó zse f — a selmeci akadé
miát végezték el. A társulatnak külön selmeci 
osztály is alakult.

Az önálló bányász-kohász egyesület iránti igényt 
ez azonban nem szüntette meg. 1869-ben a Sel
meci Magyar Olvasó Társaság egy Alsómagyar
országi Bányászati és Kohászati Egyesület alakí
tását kezdeményezi. Ekkor már egy éve megjele
nik a B á n y á sza ti  és K o h á sza ti L a p o k . Alapítója, 
kiadója és első szerkesztője P éch  A n ta l, majd

utódai a szerkesztőségben 1871-től K e rp e ly  Antal, 
1881-től F a rb a k y  I s tv á n  és mások is — mint B o r 
bély L a jos  , a lap hasábjain ismételten sürgetik 
egy országos bányász-kohász egyesület megalakí
tását. Példára is hivatkoznak, hiszen az akadé
miai testvérszakma, az erdészet 1865-től megterem
tette már országos egyesületét. Országos egyesület 
híján a vidéken, szerte az országban dolgozó bá
nyászok és kohászok a közben megalakult Mérnök 
és Építész Egylethez csatlakoznak úgy, hogy ab
ban 1881-ben bányászati szakosztályt is szervez
nek. Természetesen ekkor még a „bányász” meg
jelölés a kohászatot is magába foglalta, hiszen a 
képzés is egy szakként folyt.

E szakosztály a Magyarhoni Földtani Társulat
tal közösen az 1885. évi országos kiállítás alkalmá
ból bányászati-kohászati és földtani kongresszust 
szervezett. Az erre összegyűlt népes bányász-ko
hász szakembergárda alkalmat adott arra, hogy 
az országos egyesületet megalakítták. Az előkészü
leteket időben megtették. A Mérnök és Építész 
Egylet bányászati szakosztálya F a rb a k y  I s tvá n  
professzort — akkor már a lapok szerkesztőjét —, 
P éch  A n ta lt, aki miniszteri tanácsosi címmel a régi 
selmeci főkamaragrófok hivatalát töltötte be és 
W iesner A do lfo t kérte fel az országos egyesület 
alapszabály terveztének kidolgozására, melyet 
már a Bányászati és Kohászati Lapok 1885 jú
niusi száma a szaktársadalom elé terjesztett. Esze
rint az új egyesület tudományos-társadalmi és ér
dekképviseleti szerepet töltene be. Legfőbb célki
tűzéseit a következőkben idézhetjük: ,,. . . anké- 
tokat tart fontosabb kérdések tisztába hozatalára, 
ezek felett tanácskozik és véleményt mond, a ha
zai vállalkozóknak jótanácsokkal szolgál minden 
irányban, üzem terveket és üzemi berendezéseket 
megbírál, a bányászat, kohászat érdekében folya
modik s előterjesztéseket tesz a kormánynál, ha
tóságoknál. . . a bányászati és kohászati ipar fej
lesztésére. . .”

Szeptember 15-én Z sig m o n d y  V ilm os  elnöklete 
alatt az összegyűltek lekesen kimondták az egye
sület megalakítását, de az alapszabály tartalma 
felett hosszú vita kezdődött, melyet nem tudtak 
befejezni, ezért a vezetőséget sem választották

A  j u b i l e u m i  k ö z g y ű lé s e n  a  N e h é z ip a r i  M ű s z a k i  E g y e te m  
b á n y a m é r n ö k i  és K o h ó m é r n ö k i  K a r á n a k  z á s z ló iv a l  a  

h a llg a tó  k ü ld ö ttsé g e  i s  ré sz t  v e tt
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A  ju b ileu m i ü n n ep i közgyűlés elnöksége, Soltész I s tv á n  
egyesületi elnök m eg n y itja  az ülést

meg, hanem gróf A n d rá ssy  M a n ó  vezetésével 17 
tagú ideiglenes bizottságra bízták az ügyek intézé
sét és az alapszabály átdolgozását. A működés 
anyagi fedezetéről is gondoskodtak, mert a kong
resszus bevételeinek többletét 2135 akkori forin
tot az egyesület javára takarékkönyvbe tették. 
Az összegyűltek az országos egyesület megszületé
sének örömével váltak el és utaztak munkahe
lyeikre.

A bánya- és kohótelepek tulajdonosai — élü
kön azzal a B orbély  L a jo ssa l, aki a Rima vezér- 
igazgatója és maga is már régóta az egyesület meg
alakításának egyik sürgetője volt — tiltakoztak az 
alapszabály érdekképviseleti tartalma, mint a vál
lalatok jogait sértő szándék ellen, és a célkitűzése
ket a tudományos-társadalmi keretekben kívánták 
korlátozni. Egyesek az egyesületi tagok érdekkép
viseletének megvalósítását tartották elengedhetet
len célkitűzésnek. A különböző vélemények most 
már írásban is érkeztek az ideiglenes bizottsághoz 
és rendre jelentek meg a lapok hasábjain. A bizott
ság nem tudván megoldani az ellentétes vélemé
nyek összeegyeztetését feloszlott és az egyesület 
megalakulása kútba esett.

Az 1832 óta működő Selmeci Magyar Olvasó 
Társaság 1869. évi sikertelen próbálkozása után 
azonban ismét színre lépett. 1887 nyarán W in kler  
B enő  professzor elnökletével megalakította a B á 
n yá sza ti és K o h á sza ti S zak iroda lom  P á rto ló  E g y e 
sü letet. A lapokban közzétett alapszabálytetvezet 
szerint célja a magyar bányászati és kohászati iro
dalom fejlesztése, a szakemberek tudományos 
törekvésének támogatása, a szakismeretek terjesz- 
tésze és a szakérdekek előmozdítása. Az új egye
sület 319 taggal kezdte el működését. 1891-től

elnöke S ó ltz  V ilm os  professzor és taglétszáma meg
haladta az 500 főt.

A Bányászati és Erdészeti Akadémia első, való
ban oktatási célra készült új épületének 1892. 
június 27-re tervezett felavatására bányászati és 
kohászati kongresszust rendeztek. S ó ltz  V ilm os  
kezdeményezésére ezen kimondták az irodalom- 
pártoló egyesület átalakítását Országos Magyar 
Bányászati és Kohászati Egyesületté. Elnöknek az 
akkor miniszteri tisztséget viselő gróf T ele k i G ézá t, 
ügyvezető alelnökké S ó ltz  V ilm ost, titkárrá C séti 
Ottó akadémiai tanárokat választották. Az 582 tag
gal alakult egyesület székhelye Selmecbánya, hiva
talos lapja a 25. évfolyamában járó Bányászati és 
Kohászati Lapok, melynek szerkesztését is átveszi 
C séti O ttó és az egyesület tagjai illetményként 
kapják a lapot.

A megalakulás, mint egy felhúzott zsilip a visz- 
szatartott víztömeget, úgy indította el az évtizedek 
óta visszafogott tevékenység folyamát. Egymás 
után szervezdőnek a vidéki osztályok — Körmöc
bányán, Salgótarjánban, Budapesten, a Szepesség- 
ben, Iglón, Borsod-Gömörben, Ózdon, Máramaros- 
ban és Pécsett — bizonyságául a várva-várt egye
sület indokoltságának. Az évenkénti közgyűléseket 
sorban az ország felvidéki, erdélyi, délvidéki bá
nyavárosaiban tartják. 1894-ben a nagybányai
közgyűlésen megjelent Wekerle Sándor miniszter- 
elnök és ismertette a kormány politikáját és elgon
dolásait a bányászat és kohászat fejlesztéséről.

Egyik első javaslata az egyesületnek 1894-ben 
a felsőfokú szakoktatás reformjára irányult. E kér
déssel többször is foglalkozva lényegében az 1904. 
évi akadémiai átszervezés kezdményezőjének az 
egyesület tekinthető. Említést érdemel, hogy az
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egyesület 1894. évi javaslata alapján, — hosszas 
vita után vezették be a bányákban és kohóüze
mekben a Péch Antal által javasolt „Jó szeren
csét” köszöntést.

Az egyesület első nagy rendezvénye melyen 
104 külföldi résztvevő is jelen volt — a Magyarho
ni Földtani Társulattal közösen rendezett mille- 
neumi bányászati és földtani kongresszus, 1896- 
ban. Ebben az évben javaslatot tett az egyesületi 
bányászati könyvkiadó és központi bányászat 
múzeum létesítésére. Sajnos ez süket fülekre talált 
és az utóbbi is csak hat évtized múltán valósulha
tott meg.

1901-től az ügyvezető alelnök Sobó Jen ő  akadé
miai tanár, az elnök gróf T elek i Géza pedig alapít
ványt létesített, hogy ennek kamatából a legjobb 
szakcikkeket rendszeresen jutalmazzák és pályá
zatokat írjanak ki időszerű feladatokra.

1903. január 1-től az egyesület és a lap szer
kesztősége Selmecbányáról Budapestre költözik. 
Először a Zöldfa utca 3-ban (ma Veres Pálné utca), 
1909-től a Kecskeméti utca 14-ben, majd 1911-től 
a felszabadulásig a Lónyay utca 41-ben (ma Sza- 
muelly utca) talált otthonra.

Az 1903. évi közgyűlés F a rb a k y  Is tv á n t ügyve
zető alelnökké, G á lócsy Á rp á d o t szerkesztő tit 
kárrá választotta meg és K e rp e ly  A n ta l adomá
nyával megalapozva létrejött az egyesületi szak- 
könyvtár. Az ekkor már 12 vidéki osztályra tá 
maszkodva az egyesületi élet felélénkült. A bányá
szat és kohászat érdekében számos javaslattal 
kereste meg a kormányt. Ezek között a vasérc 
exportja és külföldi feldolgozása, valamint a koksz 
és szénimport elleni tiltakozások, MÁV mozdo
nyok hazai szénre való átalakítása, a kohóüzemek 
villamosításának állami támogatása, a bányatör
vény módosítása, a bányamunkások megbecsü
lése, a betegsegélyezés és balesetbiztosítás korsze
rűsítése, a munkások és munkaadók közötti vita, 
a sztrájkjog szabályozása, a szénhidrogének bá
nyászatának állami monopóliummá nyilvánítása 
voltak a legfőbb javaslatok.

Mindezekből világosan kitűnik, hogy az egye
sület felelősséget érezve a magyar bányászatért és 
kohászatért, a legidőszerűbb kérdésekben hallatta 
a hangját, méghozzá kollektív döntés során kiala
kított, egységes álláspont szerint. A Budapestre 
költözésben érdemeket szerzett G á lócsy Á r p á d  
szerkesztőtitkárnak 1910-ben le kellett mondania, 
mert a szénhidrogénbányászat monopóliuma ügyé
ben a földbirtokosok szervezetének közgyűlésén 
az egyesületi állásponttól eltérően szólalt fel.

1913-ban gróf T elek i Géza elnök meghalt. 1917 
októberéig, a ciklus végéig, nem is választottak 
új elnököt, hanem F a rb a k y  I s tv á n  ügyvezető alel
nök vezette tovább az egyesületet. Egy javaslat 
nyomán azonban olyan íratlan határozat született, 
hogy a továbbiakban kizárólag bányász vagy ko
hász szakembert választanak csak meg elnökké, 
s ez a mai napig érvényesült.

Az egyesület mindig nagy figyelmet szentelt az 
alma mater ügyének, akár az oktatásról, akár az 
intézmény rangjáról, sorsáról volt szó. A tagság 
adakozásából elkészítette a legkiválóbb professzo

rok és bányász-kohászok bronz mellszobrait, s eze
ket az alma maternek ajándékozta. így történt ez 
még az első világháborút megelőzően Péch A n ta l , 
G eéti Ottó, K e rp e ly  A n ta l, Z s ig m o n d y  V ilm os, 
L itsch auer L a jo s  szobraival.

Az első világháború négy éve alatt az egyesület 
folytatta működését, csak a tagság zömének harc
téri szolgálata miatt az összejöveteleken megjelen
tek száma volt igen kicsi. A saját székház építésére 
összegyűjtött összeget hadikölcsön kötvényekbe 
fektették, amely a háborút követő inflációban el
veszett.

1919-ben az alma mater elköltözött Selmecbá
nyáról és Sopornban talált új otthonra. Mindenben 
az egyesület álandó gondoskodását élvezte. 
Az 1918—1919. évi forradalmakban az egyesület 
tagjai lelkes szerepet vállaltak, így pl. a Szociális 
Termelési Népbiztosság Bányászati Szakosztályá
nak szakmai vezetői V izer V ilm os  és dr. B öckh  
H u gó  voltak. A Népbiztosság támogatta az egye
sület működését, mely a lap megjelentetése mel
lett, a szocialista termelés megszervezésére vonat
kozó javaslatok kidolgozására irányult. A Tanács- 
köztársaság bukása után a lapot félévre betiltot
ták, igazolóbizottságok vizsgálták a tagok maga
tartását. L itsch au er L a jo s  szerkesztőtitkár elvesz
tette minisztériumi állását. Az egyesület azonban 
felkarolta és szerkesztőtitkárként alkalmazta 
1936-ig.

A háború után az egyesületi tagság lecsökkent. 
A szűklátókörű iparpolitika a megmaradt bányá
szat és kohászat kapacitás kihasználását nem tette 
lehetővé. Az egyesületi tagok közül sokan megél
hetési gondokkal küzdöttek, az egyesület eddig 
szokatlan módon állásközvetítéssel is foglalkozni 
kényszerült tagjai érdekében. Az állami iparirá
nyítás az általános tőkehiányra, az „ország meg- 
csonkítottságára” hivatkozva, mindent vissza
utasított vagy válaszra sem méltatott. Ez történt 
az elavult bányatörvény módosítására benyújtott 
1920. évi javaslattal, a bauxit exportja elleni til 
takozással és a hazai alumíniumkohászat megte
remtésére irányuló javaslatokkal 1926-ban. 1927- 
ben az alma mater falai között, Sopronban tartott 
közgyűlésen állították fel ismét a két- szakmai 
nagyjainak Selmecbányán maradt és a csehszlovák 
hatóságoktól csak sok huzavona után visszaszer
zett szobrait. A gazdasági válság idején az állásta
lan vagy kenyerüket féltő tagok, de a súlyos hely
zetbe került kis vállalkozók is az egyesületbe ka
paszkodva igyekeztek átvészelni az 1930 körüli 
gazdasági válságot.

Az áldozatos szerkesztőtitkár L itsch au er L a jo s  
és S ch ivetz F erenc titkári működése mellett 1924— 
1934 között Z orkóczy S a m u , a kiváló kohász-ipar- 
vezető töltötte be az elnöki széket. 1935—1941 
között már J a k ó b y  L á sz ló  volt a szerkesztőtitkár 
és R óth  F lóris bányaigazgató viselte az elnöki tisz
tet. Az évenkénti rendszeresen megtartott köz
gyűlések helye Budapest volt. Az egyesületi élet 
állandó fóruma azonban a kéthetenkénti választ
mányi ülés, ahol főként szakmai kérdéseket tár
gyaltak meg. Ezeken minden tag megjelnhetett 
tanácskozási joggal. Az utolsót — a 384.-et — 
1944 áprilisában tartották.
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1938-ban a korábbi hagyományt folytktva az 
egyesület megajándékozta az‘alma matert Szent- 
iványi Gyula professzor bronz mellszobrával. 
1942-ben az egyesület fennállásának 50. évfordu
lóját a háborús viszonyok miatt csak igen szerény 
keretek között ünnepelhette meg dr. Quirin Leó 
elnöksége és Jakóby László szerkesztő titkársága 
alatt. Taglétszáma ekkor 816 fő volt. Elhatározták 
egy szénbányászati monográfia és az egyesület 
történetének kiadását. Az első megírására dr. Vitá
id  István professzor, a másodikra Jakóby László 
kapott megbízást. Az utóbbi bár 1944 végére elké
szült, de a nyomda raktárában bombatalálat kö
vetkeztében néhány megmentett példány kivéte
lével elpusztult, így forgalomba már nem kerülhe
tett.

1944-ben — a német megszállás miatt — az 
egyesületi élet megbénult. Közgyűlést sem tartha
tott az egyesület. A főváros ostroma idején az 
egyesület helyiségeiben egy század német katona 
ütött tanyát. A berendezést megrongálták, az 
irattárat jórészt eltüzelték. Az épület is kapott 
tüzérségi belövéseket és a könyvtárban is súlyos 
károk keletkeztek.

Az egyesület a felszabadulásig eltelt 53 éve során 
alapvető célkitűzését: a bányászat és kohászat fej
lesztését egyetlen pillanatra sem tévesztette szem 
elől. A mindenkori kormányzatot számtalan ja
vaslattal, beadvánnyal, tiltakozással ostromolta. 
Nem volt olyan törvényjavaslat, amellyel kap
csolatban — ha a bányászatot-kohászatot bármily 
mértékben érintette — ki ne fejtette volna vélemé
nyét. E tevékenysége során nem feledkezett meg 
az emberről, a munkásokról sem, sok említett 
vizsgálata, javaslata irányult a munkásság helyze
tének javítására. Nem rajta múlott, hogy ezekből 
kevés valósult meg.

Az egyesület a bánya- és kohómérnökök szakmai 
tudásának kialakításában, fenntartásában elsősor
ban a Bányászati és Kohászati Lapok szerkesztésé
vel, kiadásával — amelyet 1944 decemberéig fenn 
tudott tartani — de a különböző rendezvények 
szakmai előadásaival, tapasztalatcseréivel is je
lentős érdemeket szerzett.

Nem jelentéktelen a szerepe a kapitalista viszo
nyok közötti kenyérharcban a szakmai társadalom 
összetartásában, a kezdő mérnöktől a vezérigaz
gatóig terjedően.

Nem hiába ringott az egyesület bölcsője az alma 
mater falai között Selmcebányán, az alma mater
hez való ragaszkodás, az arról való gondoskodás, 
az egyetem jogaiért való harc az egyesület szív
ügye volt az első 50 év során is. Az sem véletlen, 
hogy ez a jubileumi ünnepi ülés ma — 90 év után 
is — az egyetemen került megrendezésre.

Tisztelt Közgyűlési

A harcok elültével Budapest felszabadulása után 
néhány nappal, már 1945. február 24-én, a fővá
rosban maradt tagok közül kilencen, Faller Jenő 
bányamérnök kezdeményezésére összejöttek a Sal
gótarjáni Kőszénbánya Arany János utcai szék
házában, hogy az egyesületi élet újraindítását meg
beszéljék. A kilenc lelkes tagunk közül ma már

csak Niederland Gyula bányamérnök, valamint 
Pintér András kohómérnök él, akik ma is tagjai 
egyesületünknek. (Taps.) Ezen a megbeszélésen 
a régi elnökség nevében Mazalán Pá l alelnök le
mondott, és a résztvevők négytagú ideiglenes in
téző bizottságot választottak az egyesületi élet 
újraindítására, újsághirdetésekben jelentkezésre 
szólították fel a budapesti tagokat, és megkezdték 
a romos Lónyay utcai egyesületi helyiségek rend- 
behozatalát, ahol április 3-án már tizenheten ültek 
össze. Ez alkalommal Faller Jenő rövid tájékoz
tatója után Földes Lipót, Faller Jenő, K iss Károly, 
dr. Székely Pá l és Vajk Péter tagokból végleges in
téző bizottságot választottak. Rövidesen megsze
rezték a hatóságok engedélyét az egyesület műkö
déséhez, és elhatározták, hogy az egyesületi élet 
megindítása érdekében hetenként összejönnek. 
Kérték a lap újraindításának engedélyezését is, 
ez azonban papírhiány miatt végülis csak 1946 
végén vált lehetségessé.

A Szabad Népben alapszabályszerűen meghirde
tett rendkívüli közgyűlésen 1945. május 6-án a 
Magyar Mérnökök és Technikusok Szabad Szak- 
szervezete Reáltanodái utcai székházában 64 
egyesületi tag jelent meg. A közgyűlés Mazalán 
Pál alelnök rövid beszámolója után megemlékezett 
az akkori értesülések szerint az ostrom alatt Buda
pesten elhunyt 29 tagtársról, majd megválasztotta 
az egyesület új vezetőségét. Elnök: Faller Jenő, 
alelnökök: dr. Geleji Sándor, dr. Káposztás Pál és 
dr. Székely Pál, titkár: Kerpely Kálmán, szerkesztő: 
Gyulay Zoltán lett. Tizenkét választmányi tagot 
és három tiszteleti tagot is választottak: Kövesi 
Antal, dr. Romwalter Alfréd és Seyfried Ernő sze
mélyében./Az egyesület ezt követően egészen 
1948-ig, az MTESZ-hez való csatlakozásáig, a Ma
gyar Mérnökök és Technikusok Szabad Szakszer
vezetének Bányászati és Kohászati Szakosztályá
val szoros kapcsolatban fejtett ki működését, 
amelynek vezetői Kerpely Kálmán, Rinder Béla és 
Pintér András tagtársaink lettek. Velük történt 
megállapodás alapján a szakszervezet átvette az 
érdekvédelmi munkát az egyesülettől. A romos 
egyesületi helyiségeket fokozatosan használhatóvá 
tették, a megsérült könyvtárt rendezték, megkísé
relték a vidéki osztályokkal való kapcsolat felvé
telét és az anyagi alap megteremtését. 1945 végén 
Faller Jenő elnök vidékre költözése miatt lemon
dott, utódjává a december 14-én tartott rendkívüli 
közgyűlésen dr. Papp Simont választották.

Az inflációs időszakot az egyesület csak a na
gyobb bánya-, olaj- és kohóvállalatok többszöri 
rendkívüli segélyével tudta anyagilag átvészelni 
Az egyesületi élet normalizálásában jelentősebb 
szervezési eredményeket nem sikerült felmutatni, 
elsősorban az összekötő kapocs szerepét betöltő 
lap hiánya miatt. Az egyesületi munka szinte kizá
rólag Budapestre korlátozódott. A taglétszám 
1945 végén 336 volt, ami az egy évvel korábbinak 
alig egyharmadát tette ki.

Az akkori Iparügyi Minisztérium többször igé
nyelte az egyesület szakvéleményét, elsősorban a 
bányaiskolák tanterve, az új bányaszemélyzeti 
rendtartás, valamint a bányajogi és egyetemi re-
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form' ügyében, főleg pedig termelésszervezési kér
désekben. Sok gondot okozott ebben az időben az 
átigazolások, az üzemi mérnökök egyrészének elta- 
náesolása, általában az új társadalmi, munka- és 
életkörülményekbe való beilleszkedés. Ebben a 
vonatkozásban főleg a SZOT, a Mérnök Szakszer
vezet és az Iparügyi Minisztérium nyújtott segít
séget az egyesületnek.

A lap 1946. évi újraindításáig két alkalommal 
egy-egy oldalas sokszorísotott tájékoztató került 
szétküldésre, az összes régi és új tagok címére, 
a lap megszokott formátumában. Ezek tájékoz
tatást adtak az egyesület újraélesztéséről, a rend
kívüli közgyűlésekről, az eddigi egyesületi mun
káról és a technikusok belépési lehetőségéről. 
Az egyesület vezetősége felkérte az összes tagokat, 
hogy kari ügyekben javaslataikkal, problémáikkal 
és kérelmeikkel forduljanak továbbra is az egye
sülethez, értsék meg az idők szellemét és az üzemi 
munka mellett lássanak hozzá ismét a tudományos 
alkotómunkához.

A bányák és a nagyobb vasművek államosítása 
után az egyesület fokozatosan bekapcsolódott a 
jelentősebb termelési, szervezési és műszaki fej
lesztési problémák megoldásába. 1946. november 
15-től J a k ó b y  L ász ló  szerkesztésében a lap havonta 
ismét megjelent és megkezdte időszerű témákkal 
foglalkozó szakcikkek közlését. A budapesti tagok 
egyesületi életét az ismét rendszeresen tartott vá 
lasztmányi üléseken hozott határozatok irányí
tották, a vidéki bánya- és kohótelepeken azonban 
az egyesületi életet újraéleszteni többszöri kísér
let ellenére sem sikerült. Az évenkénti közgyűlé
seket is megtartották, és ezeken a szokásos titkári 
beszámolók részletesen ismertették az .elért egye
sületi eredményeket és célkitűzéseket.

1948-ban alapította az egyesület a Mikoviny 
Sámuel emlékérmet a kimagasló szakmai tudomá
nyos eredmények elismerésére. Az 1848—1849. évi 
szabadságharc centenáriuma alkalmából 1948. jú
nius 13-án tartott rendkívüli közgyűlésen F aller  
Jen ó  a magyar bányászat 100 évéről, P a tta n ty ú s  
Á b rah ám  Im re  pedig a magyar kohászat 100 évéről 
tartott összefoglaló előadást. Ugyanez a  közgyű lés  
m ondotta  k i a  M ű sza k i és T erm észe ttu dom án yi E g y e 
sü letek Szövetségéhez ( M T E S Z )  való csatlakozást.

Az MTESZ központi vezetősége és 32 tagegye
sülete előtt — amelyek közül csak az 1848-ban 
alakult Magyarhoni Földtani Társulat és a testvér- 
szak egyesülete, az 1866-ban alakult Országos Er
dészeti Egyesület régebbi egyesületünknél —- ered
ményes munkájával rövidesen megbecsülést és 
tekintélyt vívott ki magának egyesületünk.

A következő években — a MTESZ egységes irá
nyítása alatt — fokozatosan kibontakozott az 
egyesület új tevékenységi területe. Az egyesületi 
hagyományok átmenetileg fokozatosan háttérbe 
szorultak, megváltozott az egyesület szervezeti 
felépítése is. 1949 elején először két (bányászati és 
kohászati), majd fokozatosan négy, végül öt (bá
nyászati, olajbányászati, vaskohászati, fémkohá
szati és öntödei) szakosztály alakult.

Az új vezetőség fő feladatának tekintette, hogy 
tágra nyissa az egyesület kapuit, és az eddigi zárt

jelleget megszüntetve, a bányászat és kohászat 
értelmiségi dolgozóit közelebb vigye a munkás- 
osztályhoz. A taglétszám főleg a vidéki üzemekben 
dolgozó technikusok belépése révén rohamosan 
nőtt, és rövideseben 200 fölé emelkedett. A v idék i 
csoportok közü l elsőnek a  d ió sg yő r i a laku lt ú jjá ,  
amelynek 1949-ben már több mint 100 tagja volt. 
Rövidesen további hat vidéki csoport alakult.

Az 1949. december 11-én tartott közgyűlés fog
lalkozott az alapszabály-módosítással és rövide
sen teljesen új, az MTESZ intencióit figyelem ne 
vevő alapszabály lépett életbe. Az MTESZ szerve
zésében számos új egyesület alakult, amelyekkel 
fokozatosan kiépültek a kapcsolataink. Hasonló
képpen az MTESZ-en keresztül lehetett kapcsola
tokat létesíteni a külföldi társegyesületekkel is.

A sajátos és eredményes egyesületi munkamód
szert azonban csak többirányú kísérlet után sike
rült kialakítani. A legfontosabb időszerű szakmai 
problémák megoldására (jelentősebb találmányok, 
újítások elbírálásához) munkabizottságok alakul
tak, ez lett rövidesen az egyesületi munka fő for
mája. 1949-ben már húsz munkabizottság alakult. 
A választmányi üléseken tartott szakmai előadá
sok egyre ritkábbak lettek. Az egyesületi munkát 
ebben az időben elsősorban a látványos eredmé
nyekre való törekvés jellemezte. A taglétszám nö
velése, az előadások, rendezvények számának növe
lése képezte a fő célkitűzést. Erre vonatkozóan a 
bányákban és üzemekben akkoriban általánosan 
bevezetett munkaversenyek példájára a szakosz
tályok közt munkaversenyt is szerveztek.

A szűknek bizonyult Lónyay utcai helyiségek
ből, ahol 40 éven át működött egyesületünk köz
pontja, 1951-ben először a Szalay utcai épületbe, 
majd 1953 elején a Rudas László utcai székházba 
költözött az egyesület. A Szabadság téri Technika 
Házába 1958-ban költöztek át az összes MTESZ- 
egyesületek, ahol 15 éven át — 1973-ig — az An- 
ker-közbe történt átköltözésig működött egyesü
letünk.

1949 decemberében szervezte meg az egyesület 
az első nagyobb szabású rendezvényét, a Bányá
szati-Kohászati Kongresszust, amelynek témája az 
ötéves terv legfontosabb iparági problémáinak, 
főleg a termelésfokozás lehetőségeinek megtárgya
lása volt. Az egyesület erőteljesen sürgette a hazai 
szakkönyvkiadás és 'mérnöktovábbképzés megin
dítását.

Az eddig szokásos évenkénti közgyűlések helyett 
kialakult a három évenként tartott közgyűlések 
rendszere, amelyek elsősorban tisztújító közgyű
lésekké alakultak át. Ezeken terjesztette elő a 
számvizsgáló bizottság a jelentéseit és itt osztották 
ki a ciklus alatt végzett kiemelkedő egyesületi mun
kát elismerő kitüntetéseket is. A közbeeső években 
pedig, párhuzamosan azzal, hogy az új alapsza
bály szerint a választmány és a havonta tartott 
választmányi ülések szerepét az elnökség, ill. az 
elnökségi ülések vették át, évenként egyszer kibő
vített választmányi ülést tartottak. Ezeken az el
nökség részletesen beszámolt az egy év alatt vég
zett egyesületi munkáról. 1959-től kialakult az a 
szokás, hogy a vidéki egyesületi élet élénkítése
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céljából az évi választmányi üléseket felváltva a 
nagyobb bányász-, ill. kohásztelepeken tartja az 
egyesület.

A  la p  1951-tő l kettévá lt: B á n y á sza ti L a p o k ra  és 
K o h á sza ti L a p o k ra .

A szervezési munka fő célkitűzéseit változatla
nul a helyi csoportokban folytatott egyesületi élet 
fellendítése képezte. Ez végül a legnagyobb bánya- 
és kohóközpontokban — a klubhelyiségek biztosí
tása után — sikerre vezetett.

Gyakran hangzott el azonban a beszámolóban 
az a panasz, hogy a tagoknak csak egy kis része 
végez aktív egyesületi munkát, és a többség úgy 
érzi, hogy az egyesületben a hivatali munka foly
tatódik. Főleg a fiatalabbak nem érezték az egye
sületi élet előnyeit és fontosságát. A kibővített 
választmányi üléseken keresik az egyesületi élet 
vonzó formáit, több szakosztályt érintő témákban 
közös munkabizottságokat, ankétokat szerveznek. 
Sokat foglalkozott az egyesület az új miskolci 
Nehézipari Műszaki Egyetemmel is. Egy ideig az 
egyesület az önálló bányászati egyetem mellett 
foglalt állást. 1950-ben — külföldi társegyesületek 
meghívása révén — az egyesület néhány tagjával 
képviseltette magát a jelentősebb nemzetközi 
szakmai rendezvényeken és néhány tag részére az 
MTESZ lehetővé tette a külföldi ipari vásárokon 
való részvételt. Az egyesület javaslatai főleg a 
szakágak műszaki fejlesztési tennivalóival foglal
koztak.

1956- tól az egyesületi munka anyagai alapjai
nak megszilárdítása került előtérbe. A nagyobb 
vállalatok és trösztök rendszeres jogi tagdíjat 
ajánlottak fel. Ezt a ’mozgalmat a Dorogi Szén- 
bányászati Tröszt kezdeményezte. A későbbi évek 
során ez a rendszer megszilárdult, és az egyesületi 
bevételek zömét a bánya- és kohóvállalatok ön
ként felajánlott jogi tagdíjai képezik.

Az 1956-os ellenforradalom csak rövid időre bé
nította meg az egyesületi életet és ez zökkenőmen
tesen folytatódott tovább mind Budapesten, mind 
a vidéki helyi csoportokban.

1957- ben jelent meg az egyesület 1945 utáni első 
nagyobb kiadványa, a „Rudabánya ércbányá
szata” című monográfia. Ugyanebben az évben lép 
be tagként az egyesület az Öntészeti Egyesületek 
Nemzetközi Szövetségébe.

Az 1958-ban tartott közgyűlés, a többezres tag
létszámra való tekintettel, első ízben már küldött- 
közgyűlésként került megszervezésre. Kialakult a 
kétnapos küldöttközgyűlések rendje: az első na
pon zajlottak le a szakosztályülések, beszámolók
kal, szakmai előadásokkal és szakosztály-vezető
ségi választással, a második napon pedig a főtit
kári beszámolókra, kitüntetésekre, a számvizsgáló 
bizottság jelentésére és az elnökség újraválasztá
sára került sor.

Az egyesületi munka legjellemzőbb módszere a 
nagyobb konferenciák rendezése. A szakosztályok 
és szakcsoportok a legidőszerűbb témákat sorra- 
véve, ezeket az ankétokat először Budapesten, 
később a vidéki egyesületi élet élénkítése érdeké
ben egyre gyakrabban a vidéki bánya- és kohóte

lepeken, a megyeszékhelyeken vagy a Balaton mel
lett rendezik.

Az 1960. évi közgyűlés tárgyalja áz alapszabály
módosító javaslatot, amely ismét a hagyományok 
szellemében épült fel és a küldöttközgyűléseket 
intézményessé teszi.

1961-ben kötötte meg az egyesület az első nem
zetközi együttműködési szerződést az NDK ko
hász egyesületével, amelyet rövidesen továbbiak 
követtek. Ezek lehetővé teszik, az előadócseréken 
túlmenően, a nagyobb rendezvényeken való rész
vételt, a kölcsönös devizamentes tanulmányuta- 
kat, és a szaklapok közötti együttműködést. Foly
tatódott a hagyományok ápolása és az egyesület 
ennek jegyében Ijezdeményete az idősebb tagtár
sak munkáját elismerő aranydiplomák kiadását és 
az egyetemi hallgatók részére a hagyományokat 
ismertető előadásokat.

1960—1964 között a külföldi vásárlátogatáso
kon és szakmai rendezvényeken való részvételen 
túlmenően, a csoportos külföldi tanulmányutak 
kerültek előtérbe. A szakosztályok, szakcsoportok, 
sőt a helyi csoportok is évente legalább egy-két 
tanulmányutat szerveznek a szocialista országok
ba. Ezekben az években már 5—800 főre rúg a ta 
nulmányutakon résztvevők száma.

1960-ban tartja, az egyesület egyik eddigi leg
nagyobb rendezdnyét, a Nemzetközi Bányászati 
Kongresszust, összesen 700, köztük 16 országból 
érkezett 198 külföldi résztvevővel.

Megkezdték működésüket a szakosztályközi és 
elnökségi bizottságok (érem, oktatási, nemzetközi 
stb.). A munkabizottsági tevékenység az OMFB 
megalakulása következtében jelentősen visszafej
lődött.

Az 1963. évi küldöttközgyűlés alapította a 
Péch Antal emlékérmet, az 1966. évi közgyűlés pedig 
jóváhagyta az új alapszabályokat, amely a tiszt
ségviselők számát és a vezető szervek hatáskörét 
az igényeknek megfelelően szabályozta.

Jóllehet tagtoborzás nem folyt, a taglétszám 
1963-ban már 3000-re emelkedett. Érdeklődés 
mutatkozott az egyesületben rendezett társadalmi 
rendezvények iránt is, a tagok differenciált szakmai 
érdeklődésének kielégítését pedig leginkább a nagy- 
rendezvények szolgálták. Ezeken tovább erősö
dött az egyesület vitafórum jellege és kiváló alkal
mat szolgáltatnak arra is, hogy az egyes bánya- és 
kohótelepeken azonos munkaterületeken dolgozó 
szakemberek egymást személyesen is megismer
jék, az elért üzemi eredményekről tudomást sze
rezzenek, és a szűkebb szakterületek legidősze
rűbb problémáit megvitassák. A rohamos mű
szaki fejlődési eredmények széles körű ismertetése 
és megvitatása érdekében növekszik a nagyrendez
vények száma. Az utóbbi években ezek válnak az 
egyesületi munka egyik fő formájává. A rendez
vények anyagát egyre gyakrabban kiadvány for
májában is közreadja az egyesület.

1960-ban Nemzetközi Kovács Konferenciát, 
1963-ban Nemzetközi Alumínium Konferenciát, 
1965-ben Nemzetközi Fúrástechnikai Konferen
ciát rendeztek, már 80—100 külföldi szakember 
részvételével.
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Az egyesület egyik fő feladatának egyre inkább 
a magas színvonalú és széles körű mérnöktovább
képzést tekinti.

1967 szeptem berében  az egyesület múltjához és 
hagyományaihoz méltó módon kerü lt m egü n n ep 
lésre a z  egyesü let a la p ítá sá n a k  75. és a  la p  a la p ítá sá 
n ak  100  éves ju b ileu m a . A szeptember 12-i ünnep
ségek első napján, amely a nagy érdeklődésre való 
tekintettel a főváros legnagyobb kongresszusi ter
mében, az Építők Székházában került megrende
zésre, 1200 tag és 13 országból 200 külföldi vendég 
vett részt. Az egyesület és szaklapjainak történe
tével, valamint a magyar bányászat és kohászat 
fejlődésében játszott szerepével foglalkozó ünnepi 
beszédet dr. O yu la y  Z o ltán , az egyesület elnöke tar
totta. A hazai és külföldi társegyesületek képvise
lőinek üdvözlése után Kisházi Ödön, az Elnöki 
Tanács helyettes elnöke adta át a kiemelkedő 
egyesületi munka elismeréséül a kitüntetéseket. 
Ezenkívül 26 egyesületi tagot emlékéremmel tün
tettek ki. A másnapi ünnepi szakosztályüléseken 
az egyes szakágazatok problémáiról hangzottak el 
előadások. A jubileummal kapcsolatban a lapok 
összevont ünnepi számot adtak ki, és a jubileumi 
kiadványok első kötetei is megjelentek.

1968-tól régi törekvésnek eleget téve, újabb 
önálló lapként, a Kőolaj és Földgáz c. szaklapot is 
megjelenteti az egyesület az OKGT anyagi támo
gatásával. Az egyesületi munka előterébe az új 
gazdasági mechanizmusból adódó, főleg gazdasági 
problémák, a tagok műszaki szakismereteinek eme
lése érdekében, a szakmai információs feladat kor
szerű megoldása kerül.

1969 októberében egyesületünk rendezte meg 
Budapesten a II. ICSQBA Konferenciát, a bauxit 
és timföld problémákkal foglalkozó nemzetközi 
szövetség megbízásából, amelyen 200 külföldi 
résztvevő jelent meg és első ízben sikerült eredmé
nyes találkozásra összehívni az alumíniumkohá
szat nyugati és keleti szakembereit.

Hasonlóképpen sok külföldi vendéget vonzott 
1970-ben a francia és angol társegyesületekkel Ba- 
latonfüreden közösen rendezett Nagytisztaságú 
Acél (Clean Steel) Nemzetközi Konferencia, vala
mint az 1971-ben szintén Balatonfüreden rende
zett Nemzetközi Bányászati Automatizálási Kon
ferencia.

A kiemelkedő egyesületi munka elismerésére az 
egyesület 1967-ben, ill. 1972-ben újabb emlékérme
ket (K e r p e ly - , Z s ig m o n d y -, S ó ltz-, S zen tk irá ly i- , 
D ebreczen i és D e liu s )  alapított.

1972 elején az egyesületnek már több mint 6000 
tagja volt.

1972-ben létrejött a szakosztályokkal egyen
rangú egyetemi osztály. Az 1975-ben tartott köz
gyűlés új alapszabályt fogadott el, amely előírja 
az évente tartandó közgyűléseket. Űj szint jelen
tenek az egyesületi életben a külföldi cégek szak
emberei által az egyesület szervezésében tartott 
gyártmányismertető előadások, amelyek révén a 
legkorszerűbb berendezésekről és eljárásokról kap
nak érdeklődő tagjaink értékes információkat.

1978-ban hazánkban tartották a 45. Nemzetközi 
Öntő Kongresszust, amelyen 37 országból 1100

résztvevő jelent meg. Ez volt ezideig egyesületünk 
legnagyobb nemzetközi rendezvénye, amelyen leg
több külföldi szakember vett részt.

1980- ban komoly gondot okozott a hazai folyó
iratok előfizetési árának jelentős emelése, amely
nek következményeként meg kellett emelnünk az 
egyéni tagdíjakat. A megemelt lapköltségeket 
azonban csak a jogi tagvállalataink jelentős támo
gatásával sikerült fedezni egyesületünknek.

1981- ben Balatonfüreden szervezte egyesüle
tünk a II. Nagytisztaságú Acél Nemzetközi Konfe
renciát az angol, a francia, a nyugatnémet és a 
svéd kohászati egyesületek közreműködésével, 
igen jelentős számi! külföldi szakember részvételé
vel.

Sokat foglalkoztunk az egyre nagyobb létszám
ból és a tagok aktivitásából adódó szervezeti prob
lémákkal. Elkészültek az elnökség, a szakosztályok, 
az elnökségi bizottságok, továbbá a helyi szerveze
tek régóta hiányzó működési szabályzatai.

A taglétszám évről-évre emelkedik, jóllehet tag
toborzást nem folytatunk és a szakjaink iránti ér
deklődés csökkenése következtében az alma mater
ben végzettek száma csökkent, a kohásztechniku
mokat pedig teljesen, bányásztechnikumokat pe
dig egy kivételével megszüntették.

Jelenleg öt szakosztályra és az egyetemi osztály
ra tagozódva, 54 helyi csoportban és 39 szakcso
portban és bizottságban végeznek tagjaink aktív 
egyesületi munkát, haladó hagyományaink szelle
mében. A jelenlegi taglétszámunk már megköze
líti a 900 főt.

A taglétszám évről-évre való emelkedését úgy 
értékeljük, hogy a bányász-kohász társadalmunk 
túlnyomó többségében egyre nagyobb a ragaszko
dás és tisztelet nagymúltú egyesületünk iránt, he
lyeslik célkitűzéseinket, készséggel és örömmel 
vesznek részt annak munkájában.

T isz te lt K ö zg y ű lé s!

Az eltelt 90 év nagy idő, különösen oly időszak
ban, amely tele volt sorsfordulókkal, történelmi 
korszakváltással. Nagymúltú egyesületünk 90 évé
nek megünneplése, vagy — e szó helyett inkább 
a megemlékezés kifejezést használva — azért he
lyénvaló, mert most elsősorban arra szeretnénk 
mozgósítani, hogy az előttünk álló 10 év munkája 
méltó legyen az elmúlt 90 évhez és az eljövendő 
centenáriumi ünnepségünkre értékálló munkával 
készüljünk fel. Ez a célja annak, hogy ma itt, az 
alma mater falai között összejöttünk számvetésre 
és erőink mozgósítására.

Azt hiszem, mindannyian egyformán érezzük, 
hogy az eljövendő tíz év hazánk életében is rend
kívül jelentős lesz. Az egész világ időszámításunk 
harmadik évezrede küszöbének közeledtével oly 
problémák megoldására készülődik, mint a világ 
energiahelyzetének a stabilizálása, a világnépesség 
élelmezésének a megoldása, az érc- és ásványvagyon 
gazdaságos és a szükségleteket kiegléítő felhaszná
lása és sorolhatnám még az ismert világgazdasági 
problémákat. Ugyanakkor az emberiség lázas, iz
galmi állapotban van, amely a múlt és a jövő visz- 
szahúzó és előremutató elemeinek a birkózásából 
fakad. Hazánk is e közegben él és építi szocialista
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jövőjét. Ebben a közegben és építésben vesz részt 
a mi egyesületi közösségünk is sajátos eszközeivel és 
lehetőségeivel. A mi egyesületi közösségünk kö
vetkező tíz éves erőfeszítéseinek felvázolásához 
célszerű kiindulni az elmúlt idő tevékenységéből, 
célkitűzéseiből, amelyekről az előbbiekben vissza- 
pillantás-szerűen szóltam és amelyekre vonatkozó 
közelmúltat részletesen az elmúlt évi tisztújító 
közgyűlés értékelte.

Egyesületünk elnöksége a mostani közgyűlésen 
— konkrétan és részletesen — holnap számol be 
tagságunknak az induló munka eddigi eredményei
ről és célkitűzéseiről.

Engedjék meg nekem, hogy most fő vonásaiban 
összefoglaljam azokat az alapokat és tényezőket, 
amelyeket a közép távú munkatervünk időszakára 
és az azon túli időszakra testáltak ránk közvetlen 
elődeink és tagságunk.

E tényezők között mindenekelőtt meg kell em
lítenem aktív és szakmáját szerető tagságunkat, 
ezt a közel 9000, a bányászatban, illetve a kohá
szatban dolgozó tagtársunkat, akik egyesületünk 
szervezetében és szervezésében szakmai-társadalmi 
munkával támogatják a szakmánkra háruló, oly
kor időszakosan egymásnak ellentmondó gazda
sági feladatok megoldását.

Engedjék meg nekem, hogy az előbbi gondola
tokkal összefüggésben, arra bátorítsam tagjainkat, 
hogy egyesületünk régebbi gyakorlatának megfe
lelően éljenek többször a társadalmi kritika és ja
vaslattevés lehetőségével.

Ki más tudná jobban érzékelni a bán у ász-ko
hász tennivalókat, ha nem éppen a bányászok és a 
kohászok. A hangsúly a felelősségtudaton, a meg
felelő módon, helyen és időben történő aktív kri
tikán van. Ezt kívánja közéletünk fokozódó szo
cialista demokratizálódása, pártunk és kormá
nyunk, a népgazdaság érdeke, a józan ész.

Elődeink egy sor olyan munkaszervet, elnökségi 
bizottságot szerveztek, amelyek munkaterületü
kön hivatottak az egyesületi célkitűzéseket a szak
osztályok és a helyi szervezeteink felé közvetíteni, 
elősegíteni a hasonló munkaformák létrejöttét és 
információkat, amelyek az egyesület helyes irányí
tásához elengedhetetlenek. Ez a rendszer a tagság 
széles körű mobilizálását segíti élők a legfontosabb 
területeken.

Egyesületünk munkáját elődeink, felszabadulá
sunk óta mindig a párt kongresszusainak határo
zatai, a főhatóságok igényei és a Műszaki és Ter
mészettudományi Egyesületek Szövetsége (közgyű
léseinek a határozatai bázisán szervezték. Ezt kell 
és fogjuk tenni a következő évek során is. A 69. 
tisztújító közgyűlésünk határozatai alapján elké
szítettük az egyesület közép távú programját, 
amelyről holnap fognak tagtársaink részletesebb 
beszámolót haliam. Ez a program részletezi az álta
lános célokat, meghatározza a termeléssel, a mű
szaki fejlesztéssel és a tudományos kutatással 
összefüggő bányász-kohász feladatok és célkitű
zések megvalósításának előmozdítására szolgáló 
egyesületi tevékenységet, a továbbképzés és a mű
szaki kultúra terjesztésének a tennivalóit. Tartal
mazza továbbá az egyesület szervezetének és mun
kamódszerei fejlesztésénekTa tennivalóit, végül a

hazai és nemzetközi kapcsolataink erősítésének a 
a céljait.

Szakmáink sokrétű tagozódásában speciális te 
rületeinken mélyen ismerjük feladtainkat, de ten
nivalóinkat összefoglalóbban is meg kell határoz
nunk. Még nem tártuk fel kellően azokat a bányász
kohász tennivalókat, amelyek kölcsönösen össze
függnek a bányászat és a kohászat fejlődésével és 
fejlesztésével. Kiemelten kell kezelni azokat a fel
adatokat, amelyek két vagy több szakosztály kö
zös tevékenységével oldhatók meg. Éppen ennek a 
szükséges közös tevékenységnek a meghatározása 
lehet a nagyobb távú problémák és összefüggések 
felderítésének és megfelelő javaslatok kidolgozásá
nak elősegítője. Egyben ez a szükséges közös tevé
kenység a bányász-kohász közösségi érzés és össze- 

. tartozás mai konkrét bizonyítéka.
Ilyen előremutató közös tevékenység adja meg 

a jövőben a bányász-kohász közösségi tudatot, el
fogadva és művelve azt a speciális tevékenységet 
is, amelyet a tudományágak gyorsuló fejlődése, a 
szakosodás fokozódó előrehaladása von maga 
után, a mi szakterületeinken is. Fel kell tehát 
tárni a komplex bányász-kohász problémákat, 
szakmánk szerepét és helyét a népgazdaság fejlődé
sében. Ehhez jó keretet és munkafeltételeket biz
tosít az egy év óta eredményesen működő Ipari 
Minisztérium.

E munka és a centenárium körüli bányász-ko
hász tevékenységnek a végrehajtója nagymérték
ben az a mérnökgárda lesz, amely itt, az alma ma
ter falai közt ma és a közeli években sajátítja el a 
bányász-kohász tudományokat.

Már szóltam az egyetem szerepéről, az érzelmi 
és a szakmai kapcsolatokról, amely elődeinket és a 
ma élőket elszakíthatatlan szálakkal köti össze. 
Ezek az elszakíthatatlan szálak, az egyetem és ta 
nítványai közt, a jövőben is a legfontosabb köl
csönhatási! tényezői maradnak tudományágaink 
fejlődésének. Ezért elengedhetetlenül szükséges az 
a tudatos munka, amelyet egyesületünknek kell 
végeznie a miskolci Nehézipari Műszaki Egyetem
mel és a dunaújvárosi fősikolával kellő munkameg
osztásban az ifjúsági problémák megoldása és az 
oktatás terén.

T isz te lt  K ö zg y ű lé s!

Ezek azok a gondolatok, amelyeket a múlt ered 
ményei, eseményei és a jövő feladatai ébresztenek 
bennem. A megfogalmazott tennivalóinkhoz kérem 
az egyesület tagságának, az alma mater igen tisz
telt professzori karának és reményteljes diákjai
nak, a párt, állami és társadalmi szerveknek a tá 
mogatását.

Mély meggyőződésem, hogy e kollektivitás biz
tosítéka annak, hogy a magyar bányászok és kohá
szok, mint a múltban, a jövőben is maradéktala
nul eleget tesznek a magyar nép fejlődése által kí
vánt bányász-kohász feladatoknak. Ehhez kívánok 
régi köszöntésünkkel jó szerencsét!

Köszöntések

M éhes L a jo s , a z  M S Z M P  P o litik a i B izo ttságán ak  
ta g ja , ip a r ü g y i  m in iszter
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T isz te lt Ü n n ep i Ü lés] T isz té it K özgyű lési

A Magyar Szocialista Munkáspárt Központi Bi
zottsága, a Magyar Népköztársaság kormánya, 
valamint az ipari tárca és a magam nevében is 
őszinte tisztelettel köszöntőm 90. születésnapján 
az Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egye
sületet és köszöntőm az ülés résztvevőit egy egé
szen fiatal — egy esztendős — új minisztérium, az 
Ipari Minisztérium nevében.

A tavaly megvalósult egységes magyar iparirá
nyítás magába foglalj a a műszaki-gazdasági kapcso
lataik révén eleve [összefüggő, egymásra utaltipar- 
ágakat a nyersanyagok kitermelésétől a feldolgozás 
legvégső állomásáig. Ennek az integrált hazai ipar
nak egy-egy markáns részrendszerét, a bányásza
tot és a kohászatot fogja át a maga sajátos felada
taival és eszközeivel a nagymultú és — mindnyá
junk meggyőződése szerint nagyjövőjű — egyesü
let.

A két szakma egymásrautaltsága valóban évszá
zadokra nyúlik vissza. A Eöld ásványkinesiet, 
—- érceket, szenet — a természettel vívott küzde
lemben megszerző bányászok és a termékeikből 
nehéz munka árán fémeket olvasztó kohászok 
olyan szorosan összefüggő vertikális folyamat men
tén dolgoznak együtt, hogy tevékenységük közös 
eredményét, a vasat és acélt ipartörténelmi kor
szakformáló termékeknek tekinthetjük. A szén és 
vas-acél korszak a múlt század közepétől a szén- 
hidrogének közelmúltbeli megjelenéséig megha
tározta az emberiség fejlődését, a műszaki-gaz
dasági haladást. Ennek a korszaknak alkotó része
sei voltak a bányászok és a kohászok, nemcsak a 
termelésben, a műszaki fejlesztésben, a mérnöki 
munkában, hanem a munkásmozgalom történelem
formáló erejében is. Több, mint egy évszázada, 
1877-ben a „vas- és ércmunkások” megalapították 
szakegyletüket és a bányavidékek, a közelükbe 
települt kohóművek — mint a szomszédos Diós
győrben —■ a munkásmozgalom fellegváraivá vál
tak. A szakma dolgozóinak egymásrautaltságát, 
testvéri, elvtársi kapcsolatát jelzi, hogy közös moz
galmi szervezetbe, a Magyarországi Bánya- és 
Kohómunkások Országos Szövetségébe tömörül
tek, amely 1918 szeptemberében, az első világ
háború záróévében tartotta első közgyűlését.

Visszatérve a mába és előre tekintve a jövőbe, 
korunk bányászai és kohászai nemcsak kortársai, 
hanem alkotó résztvevői, formálói iparágaik fejlő
désének, a fizikai munkát gépekkel felváltó bánya- 
művelésnek, új kohászati szakterültek — alumí
niumkohászat, porkohászat, majd a rézkohászat 
— kibontakozásának.

Az iparágak műszaki tartalmának folyamatos 
nyitásával, bővülésével párhuzamos a nemzetközi 
munkamegosztás jelentőségének növekedése. 
A nemzetközi együttműködés korunkban mind 
gazdasági, mind műszaki-tudományos területen 
szükségképpen fejlődik és ez a folyamat a speciális 
munkamegosztással egyidejűleg az egyes tevékeny
ségek intenrálódását eredményezi. Ez a fejlődés 
már ma és majd hosszú távon is bonyolult össze
függéseket alakít ki, ugyanakkor fokozottan meg
szigorodó környezethez való alkalmazkodást köve

tel. Csak példaként: timföldgyártásunk problémái 
nemcsak hazai vállalatok egymásközti ügyét je
lenthetik, hanem államközi szintre is kerülhetnek.

Elve a nemzetközi munkamegosztás nélkülöz
hetetlen előnyeivel, hazánk részt vesz a KGST or
szágok 240 ezer MW-os villamosenergia-rendszeré- 
ben, transzkontinentális gázvezeték-hálózat épí
tésében, üzembentartásában. Nem szorul bizo
nyításra, hogy energiaellátásunk, népgazdasági 
fejlődésünk számára alapvető fontosságú a KGST 
integrációban, a Komplex Program megvalósításá
ban való részvételünk. Ebben a politikailag meg
alapozott, hatalmas műszaki-gazdasági közös rend
szerben — amely egyben szakemberek együttesé
nek élő rendszere is — a legoptimálisabb megoldá
sokat kereshetjük. Ez teszi számunkra lehetővé, 
hogy olyan hazai természeti erőforrásokat is hasz
nosíthassunk, amelyekre egyedül nem lennénk ké
pesek. Gondolok példaként az atomerőmű energia- 
forrását jelentő urán-fűtőelemekre.

A hagyományos bányász-kohász kapcsolat tar
talma az ipar fejlődésével folyamatosan bővül. 
Példaként: a szénhidrogén-bányászok a kohászok
tól várják kutató-termelő fúrásaik speciális bélés
csöveit, az új bányagépek megfelelő szerkezeti 
anyagokat igényelnek és köztudott, hogy az ener
getika legfiatalabb ága, az atomerőmű milyen 
magas követelményeket támaszt az acélgyártással 
szemben.

Ezeknek a szakmai kapcsolatoknak fejlesztése 
élettel való megtöltése az egyesület megtisztelő 
feladata. Meggyőződésem, hogy a szakemberek az 
egyesület fórumain sok kérdésben közelebb kerül
nek egymáshoz és a megoldáshoz, mint hivatali 
kapcsolatok gyakran feszes, kötött mezőnyében. 
De az egyesület tevékenysége távolról sem merül 
ki a szakmai problémák feloldásában, fejlesztési 
koncepciók közös nevezőre hozásában. Az egye
sületi külkapcsolatok elősegítik a tagság kitekin
tését a szakmai világba, a részvételt nemzetközi 
szakmai találkozókon éppúgy, mint külföldi szak
emberekkel eredményeink, problémáink megis
mertetését. konzultálását hazai konferenciák szer
vezésével. Nagyra kell értékelni azt a tevékenysé
get is, amellyel az egyesület a társszervezetekkel 
közösen törekszik olyan feladatok megoldására, 
amelyek több területet egyaránt szorítanak, mint 
pl. a természet, a környezet védelme. És meg kell 
említeni azt a szellemi kincstárat is, amely az egye
sületi könyvtárban összpontosul és az érdeklődők 
rendelkezésére áll.

Ma és a jövőben is kérjük és igényeljük az egye
sületnek azt a tevékenységét, amely az ifjú szak
emberek nevelésében, a pályára való felkészítésé
ben nyilvánul meg, őket önképzésre, szakirodalmi 
tevékenységre, nyelvtanulásra készteti. Tudomá
sul kell vennünk, hogy generációváltás korát él
jük, hiszen az a gárda, amely a felszabadulás után 
az ipar kormányrúdjaihoz állt, maholnap át kell, 
hogy adja helyét az ifjabb nemzedéknek. Utódaink
ban a szakma szeretetének, ahhoz való hűségnek, 
a kötelességtudásnak, a haladó múlt megbecsülésé
nek, a munkahelyi demokrácia érdemi gyakorlásá
nak, a kölcsönös segítségnyújtásnak vonásait erő-
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M éhes L a jos ip a r i m in isz ter üdvözölte a  jubilá ló  egyesü 
le tünket és átadta a  m in isz ter i kitüntetéseket

síteni olyan fontos, de nem intézkedésekkel meg
közelíthető feladata, amelyre elsősorban az egye
sület alkotó szelleme hivatott.

T isz te lt Ü n n ep i Ü lés\

Hajdanában azzal búcsúztak diákvárosuktól a 
mai bánya- és kohómérnökök elődei, hogy — a régi 
diákdalt idézve — : ,,Ha Selmec hív, mi ott le
szünk . . . ” A régi szöveg új tartalmat nyer, ha így 
mondjuk: „Ha Miskolc hív, mi ott leszü n k ...” 
És Miskolc, a nagymúltú bányász-kohász felső- 
oktatási intézmény korszerű utóda meghívta és 
várja most két napra az egyesületbe tömörült szak
embereket, hogy itt ünnepeljék az alapítás kilenc
venedik évfordulóját, itt erősítse a kreatív szelle
met a hazát, a szocializmust szolgáló tudást, tenni- 
akarást. Ebben az avatott tudományos műhely
ben, bánya- és kohómérnökképzésünk centrumá
ban, a Nehézipari Műszaki Egyetem falai között 
kell, hogy minden szakember, minden volt tanít
vány újra felidézze magában azt a lelkesedést, azt 
a törekvést, azt az önmagával szemben támasztott 
igényt, amellyel az alma mater annakidején őt a 
pályára bocsátotta.

Az iparirányítás nevében szeretném megkö
szönni az egyesületnek, tagságának, korábbi és je
lenlegi vezetőinek mindazt az eredményes tevé
kenységet, amelyet bányászatunk és kohászatunk 
fejlesztéséért kifejtett és a születésnaphoz gratu
lálva kívánok további sikeres munkát népgazda

sági céljaink megvalósításához, bányászatunk, ko
hászatunk, a magyar ipar, hazánk fejlődése ja
vára! (Taps.)

*

S oltész I s tv á n  elnök a következő szavakkal kö
szönte meg az üdvözlést:

Valamennyiünk nevében megköszönm Méhes 
Lajos elvtársnak, miniszterünknek a köszöntő sza
vakat. Mindnyájunk nevében ígérem, hogy azok
nak a feladatoknak a végrehajtásában, amelyeket 
ő most röviden, tömören elénk tárt — ha kell ott 
leszünk és segítjük a kormányt.

Most pedig felkérem Méhes elvtársat a minisz
teri kitüntetések átadására, T ö rö k  F r ig y e s  tagtár
sunkat, az érembizottság vezetőjét pedig a kitünte
tettek érdemeinek ismertetésére.

A kitüntetések

T is z te lt  Ü n n e p i Ü lés\

Az elmúlt évek során egyesületünk tagjai aktí
van kivették részüket a párt és a kormány által ki
tűzött népgazdasági tervek teljesítéséből. Jelentős 
eredményeket értek el a szén- és ércbányászat, a 
kőolaj- és földgázbányászat, a vas- és fémkohászat 
területén. Egyesületünk elnöksége ipari miniszté
riumi elismerést kért azon tagtársaink részére, akik 
a bányászati és kohászati ágazatban igen eredmé
nyesen teljesítették Jeladataikat és mellette kiemel
kedő társadalmi munkát végeztek egyesületünk
ben. Az ipari miniszter elvtárs hat egyesületi tag
társunkat tüntet ki ezen alkalommal Kiváló Mun
káért kitüntetéssel.

Bányai Bálint oki. bányamérnök, nyugdíjas, 
egyesületünknek 1939 óta tagja. Egyesületi életét 
Nagybányán kezdte. 1940-ben az ottani helyi cso
portnál különböző szakmai és társadalmi összejö
vetelek rendezésében vette ki részét. 1945-ben 
Várpalotára került, ahol az egyesületi élet újjá
szervezésében tevékenykedett. A központi egye
sületi munkában akkor kezdett tevékenykedni, 
mikor Budapestre, az Alumíniumipari Tervező In 
tézetbe került. Az egyesületi könyvtár szervezését 
végezte, mely nagyon sok gondot és fáradságot 
igényelt, 1964-ben tevékeny részt fejtett ki abban, 
hogy az egyesület lépjen be az ICSOBA-ba. A ma
gyar bizottság titkári teendőit is végezte. 1969-ben 
a II. ICSOBA kongresszus szervezésében jelentős 
szerepet vállalt. 1974-ben, nyugdíjba vonulása 
után is tevékenyen részt vesz az egyesületi munká
ban, mint ipartörténeti bizottsági tag, majd ve 
zető. Jelenleg mint az idős bányászok, nyugdíja
sok össze jövetednek szervezője és az ICSOBA ren
dezvények szervezésében vesz részt. Egyesületünk
nek 43 éve aktív tagja, aki a bányász-kohász ha
gyományok ápolásában mindig tevékenyen vesz 
részt.

Horváth Gyula oki. kohómérnök, a Magyar Vas- 
és Acélipari Egyesülés műszaki osztályvezetője. 
Az 1972—76-os ciklusban az acélgyártó szakcso
port titkára, majd a legutóbbi ciklusban és jelen
leg is a vaskohászati szakoszály elnökhelyettese.
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Kimagasló munkát fejtett ki a szakosztályi élet 
szervezésében, a szocialista országok társegyesü
leteivel való kapcsolatfelvételben és a hazai ilyen 
jellegű konferencia megszervezésében. Irányítója 
volt a legutóbbi időszakok nyersvas és acélgyártó 
konferenciáinak és a másodszor megrendezett nem
zetközi Clean Steel konferenciának. 1969-ben ka
pott Zorkóczy Samu emlékérmet.

Horváth László oki. kohómérnök, az Öntödei 
Vállalat Csőgyárának főtechnológusa. A Buda
pesti Vegyipari Gép- és Radiátorgyárban kezdte 
pályafutását, üzemmérnök, kutatómérnök, majd 
műszaki vezető. 1964-től a SORVAS főmérnöke, 
vezetése alatt folyt a rekonstrukció, és az öntvény- 
gyártás volumene megduplázódott. 1968-tól a 
KÖVAC Hengerpersely ötnödei gyáregység he
lyettes vezetője. Ezt követően két esztendeig ön- 
tészeti tervezéssel foglalkozott, majd az Öntödei 
Vállalat műszaki osztályának helyettes vezetője 
volt. 1955-től egyesületi tag. A környezetvédelmi 
munkabizottság alapítója, s alakulása óta titkára. 
Vezetésével több sikeres ankétot, konferenciát bo
nyolítottak le. Az egyesületi munkabizottsági 
munka elismeréseként lehetősége nyílott a bekap
csolódásra a CIATF Környezetvédelmi Albizott
ság munkájába. Az egyesület egyéb munkáiban is 
aktívan kivette a részét.

Kassai Lajos oki. bányamérnök, nyugdíjas. 
A Magyar Szénhidrogén Ipari Kutató Fejlesztő 
Intézet nyugalmazott igazgatóhelyettese, a BKL 
Kőolaj és Földgáz című szaklapunk szerkesztőbi
zottságának vezetője. Egyesületünknek 40 éve 
tagja. Nyugállományba vonulása előtt a fiatal 
generációk sorát vonta be az egyesületi munkába. 
Szakmai területén — a szénhidrogének műveléster
vezése, művelési technológiák kialakítása, másod- 
és harmadlagos művelési eljárások kidolgozása és 
bevezetése — vállalat feladatok jelentős részét vé 
gezték a szakosztály népgazdaság fejlesztése érde
kében tett vállalásainak. A BKL-Kőolaj és Föld
gáz című szaklapunk rendszeres és színvonalas, a 
szakmai igényeknek megfelelő megjelentetésében 
döntő szerepet vállal főszerkesztői minőségben, 
valamint azokból a részmunkákból is, amelyek a 
cikkek elhatározásától a lapnak az olvasó kezeibe 
jutásáig előfordulnak. Munkássága során államunk 
számos kitüntetéssel fejezte ki megbecsülését, köz
tük a Munka Érdemrend bronz és ezüst fokozatá
val, a Népköztársasági Érdemérem arany fokozatá
val.

Mizerák László oki. technikus a Magyar Alu
míniumipari Tröszt osztályvezetője. Egyesületünk
nek 1950 óta tagja. Már az első években nagy segít
séget nyújtott szervező munkákban, majd 1972— 
81-ig két ciklusban fémkohászati szakosztály szer
vező titkári teendőit látta el fáradhatatlan szorga
lommal és körültekintéssel. Kohótechnikusi okle
velének 1956-ban való megszerzésétől az alumí
niumiparban dolgozott: jelenleg a MAT osztály- 
vezetője és gazdasági munkáját nagy megelége
désre végzi. Kitüntetései: a Kohászat Érdemes 
Dolgozója, Kiváló Újító, Kiváló Dolgozó.

Sal lay Árpád oki. bányamérnök a Mecseki Érc
bánya Vállalat dolgozója. Bányaüzemekben fele

lős műszaki beosztásokban dolgozott, majd 1964- 
ben területi főmérnök lett. 1969 óta a beruházási 
és tervezési főosztály vezetője. Kiváló szakember, 
feladatát — a vállalatnál folyó beruházási, szer
vezési, műszaki ellenőrzési és elszámolási felada
tok irányítását — eredményesen oldj a meg. Jó szer
vező, irányító és koordinálókészséggel rendelkezik, 
vezetői magatartása példamutató. Az egyesület 
mecsekaljai csoportjának titkáraként végez ered
ményes társadalmi tevékenységet.

*

Soltész Is tvá n  elnök megköszönte M éhes L a jo s  
ipari miniszternek a kitüntetések adományozását 
és azt, hogy átadásukat személyes megjelenésével 
tette ünnepélyesebbé, majd az ünnepi ülés részt
vevői és a maga nevében gratulált a kitüntettek - 
nek. Azt a kívánságát fejezte ki, hogy a kitünte
tettek viseljék egészséggel a kitüntetést és kérte, 
hogy egyesületi munkájukat a jövőben is végezzék 
ugyanolyan lelekesedéssel, mint ahogy ezt eddig 
tették.

Ezt követően 15 perc szünetet rendelt el, majd 
dr. Czibere T ib o rn a k  az egyetem rektorának adta át 
a szót.

D r. C zibere T ib o r , a  N e h é zip a r i M ű sza k i E gyetem  
rektora

T isz te lt  Ü n n ep i Ü lés\

A Borsod megyei Pártbizottság, a Megyei Ta
nács, a Miskolc Városi Pártbizottság, a Városi 
Tanács és a házigazda, a Nehézipari Műszaki Egye
tem tanácsa nevében mély tisztelettel és szeretet
tel köszöntőm az Országos Magyar Bányászati és 
Kohászati Egyesület alapításának 90. évfordulója 
alkalmából rendezett ünnepi közgyűlést. Kívánom 
a közgyűlésnek, hogy eredményesen tanácskozza
nak és a résztvevőknek az alma mater falai között 
szeretnék kellemes időtöltést kívánni.

A Nehézipari Műszaki Egyetem megtiszteltetés
nek vette az egyesület elnökségének azt a kívánsá
gát, hogy ezt az ünnepi közgyűlést az alma mater 
falai között rendezhessék meg. Tettük ezt azért, 
mert az egyesület és az alma mater közötti kap
csolat annak alapításától kezdve mindig is eleven 
volt és ma is az.' Úgy éreztük, hogy ezt a kapcsola
tot, ha nem is honorálni, de valamilyen módon kissé 
viszonozni legméltóbban azáltal tudjuk, ha bizto
sítjuk az ünnepi közgyűlésnek mindazt, amit ilyen
kor szokás.

Mi, az egyetemi oktatók hálával tartozunk az 
Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egye
sületnek azért a tevékenységéért, amelyet a mi 
egyetemi nevelőmunkáknba segítségképpen taní- 
sított. Segítséget nyújtottak hallgatóink szakina- 
szeretere váló nevelésében és nem utolsó sorban a 
haladó egyetemi diákhagyományok ápolásában. 
Szeretnék itt most megemlékezni arról is, hogy a 
haladó diákhagyományoknak látható jelei ezek a 
zászlók is, amelyeket az Országos Magyar Bányá
szati és Kohászati Egyesület ajándékozott a bá
nyamérnöki és a kohómérnöki karnak. Az egyesii 
let azonban nemcsak a két alapítókarnak adomá
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nyozott zászlókat, hanem a harmadik mérnöki kar
nak, a gépészmérnöki karnak is. Ezért köszönet 
illeti az OMBKE-t és itt szeretném jelenteni az 
egyesületnek azt, hogy hallgatóink épp úgy, mint 
oktatói testületünk e zászlókat igen nagy becsben 
tartja, mind a mai napig nem múlik el egyetemi 
ünnepség anélkül, hogy a zászlók hallgatóinkkal 
együtt ne lennének jelen.

Szeretnék arról is megemlékezni az ünnepélyes 
percekben, hogy az egyetem és az egyesület közötti 
jó kapcsolat jeleként könyveljük el mi egyetemi 
oktatók azt a tényt, hogy az egyesületi érmeket 
— amelyeket az egyesület elnöksége a kiváló mun
kát végző egyesületi tagoknak esetenként adomá
nyoz — az alma mater hajdani tanárairól, profesz- 
szorairól nevezték el.

Mi utódok igyekszünk a nagy elődök méltó kö
vetői lenni és a haladó hagyományokat átvenni 
mind oktató, mind nevelő munkánkban. Ennek 
egyik jele az a kedves hagyomány is, ami az utóbbi 
tíz évben alakult ki az alma mater falai között, 
nevezetesen az, hogy minden tanévzáró ünnepsé
günkön, amikor az ifjú diplomásoknak a rektor 
átadja az okleveleket, kitüntetjük az alma mater 
hajdani diákjait, azokat akik sok évtizeddel azelőtt 
kezdték egyetemi tanulmányaikat és sok-sok év
tizeden keresztül eredményesen tevékenykedtek 
szakmájuk területén. Ezeknek a kitűnő mérnökök
nek együtt, egy időben az új generációval adjuk 
át a kitüntető arany-, gyémánt- és vasoklevele
ket. Ebben a tevékenységünkben nagy segítséget 
nyújt az Országos Magyar Bányászati és Kohászati 
Egyesület, hiszen ezeket a régi kollégákat, tiszte
letreméltó nagy öregjeinket az egyesület kutatja 
fel és az egyesület teszi a javaslatot is az egyetemi 
tanácsnak, a díszoklevelek adományozására.

Szeretném jó együttműködésünk jeleként el
könyvelni azt is, hogy tíz évvel ezelőtt az Országos 
Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület egye
temi csoportja osztállyá avanzsált és ezt mi úgy 
könyveljük el, mint annak az egyesületi tevékeny
ségnek az elismerését, amely az alma mater falai 
között folyt és ma is folyik, valamint annak, hogy 
végsőfokon az egyesület szakmai utánpótlását 
mégiscsak elsősorban a Nehézipari Műszaki Egye
tem biztosítja.

És most engedjék meg, hogy az ünnepélyes per
cekben egy kérést is előterjesszek az egyetem ta 
nácsa nevében. Mi a jövőben is szeretnénk számí
tani arra a támogatásra, amellyel az alma mater 
eddigi működése során számolhatott. Egy évvel 
ezelőtt az MSZMP Politikai Bizottsága határozatot 
hozott felsőoktatásunk korszerűsítésére. Ez a mai 
egyetemi vezetők számára súlyos feladatokat je
lent és mi e feladataink megoldása során szeret
nénk az egyesületi tagok tevékeny munkájára szá
mítani, az egyesület szakmai tapasztalatait a maxi
mális mértékben szeretnénk igénybe venni. Ehhez 
kérem az egyesület tagságának nemcsak hozzájá
rulását, hanem aktív közreműködését.

T isz te lt Ü n n ep i K ö zg yű lé si

Végezetül engedjék meg, hogy az alma mater, a 
Nehézipari Műszaki Egyetem tanácsa nevében, az

egyetem oktatói testületé, valamennyi dolgozója 
és hallgató ifjúsága nevében az elkövetkezendő 
évekre, évtizedekre az Országos Magyar Bányá
szati és Kohászati Egyesületnek további eredmé
nyes munkát, sok sikert kívánjak. Munkálkodjon 
az egyesület a sajátságos módszereivel a szakma, a 
tudomány előbbrehaladásért és ezen keresztül ha
zánk, a Magyar Népköztársaság felvirágoztatá
sáért.

*

S oltész Is tv á n  elnök megkösztönte dr. Czibere  
T ib o r  rektor üdvözlő szavait és dr. T óth  J á n o s  elv- 
társnak, az MTESZ főtitkárának adta át a szót.

dr. T ó th  J á n o s, az M T E S Z  fő titk á ra

T is z te lt  Ü n n ep i U lésl

Országos elnökségünk megbízásából és termé
szetesen a magam nevében is tisztelettel köszön
tőm alapításának 90. évfordulóját ünneplő egye
sületünket, tagjait és valamennyi, ünnepségünkön 
résztvevő kedves vendégünket.

A Soltész elvtárs által elmondottak alapján is 
átgondolva az egyesület 90 éves történetét, de kü
lönösen az 1948-tól az MTESZ-be tömörült egye
sületek történetét, az MTESZ vezetői nevében sze
retném megállapítani, hogy a 32 tudományosegye
sület közül nem egy csupán az Országos Magyar 
Bányászati és Kohászati Egyesület. Az egyesület 
90 éves haladó tradíciója, népgazdasági jelentő
ségű profilja, létszáma, eredményei, munkamód
szere és nem utolsó sorban tagjainak áldozatkész 
aktivitása alapján őszintén mondom, hogy az 
MTESZ-ben az egyesületi bázis sok vonatkozásban 
példa más egyesületek számára is.

Sokat gondokoztam azon, hogyan lehetne egy 
mondattal megfogalmazni az egyesületi munka, az 
egyesületnek az MTESZ-szel, más egyesületekkel 
való kapcsolatát.

Beszélgettünk a székházunkban másokkal is, 
köztük T reth on  elvtárssal és valahogy úgy fogal
maztunk, hogy az egyesületi munkára és az 
MTESZ, valamint az egyesület kapcsolátra az jel
lemző, ami a bányászati és a kohászati szakembe
rekre általában jellemző az egymásrautalság, az 
egymás kölcsönös segítése.

Valóban az MTESZ megszületésétől egészen nap
jainkig nagyon-nagyon sok tanulsággal, tapaszta
lattal szolgál az Országos Magyar Bányászati és 
Kohászati Egyesület a 32 tudományos egyesüle
tünk és az MTESZ vezetése számára is. Ilyen töb
bek között — hogy megemlítsem — a legújabb 
tudományos-technikai ismeretek átadása a szak
emberei, a tagjai számára. Központi feladat ma is, 
mint korábban, megalakulásának idején az okta
tás kérdéseivel való foglalkozás, erről beszélt S o l 
tész elvtárs is. Tehát, hogy a kiművelt emberfőben 
ne legyen szegény a bányászat és a kohászat, ezért 
sokat tett és napjainkban is sokat kell tenni és so
kat is próbál tenni az egyesület és ilyen szempont
ból az MTESZ-t is ösztönzi, hogy oldjunk meg né
hány problémát, vagy legalábbis segítsük elő, töb-
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bek között a középkáder-probléma, a technikus- 
képzés megoldását is.

Példaképpen és jó követendőnek tartjuk, hogy a 
neves szakemberek eredményes munkásságát ápol
ják, népszerűsítik. Nagyon komoly gondunk és ez 
a Politikai Bizottság ülésén is, a küldöttközgyűlé
sünkön is megfogalmazódott, hogy a műszaki-agr 
rár-természettudományi szakemberek eredményes 
munkája nem kap olyen fórumot, a tömegkom
munikációs eszközök korántsem publikálják az 
alkotó eredményes munkát úgy mint más értel
miségi rétegnél. Gondolkodunk azon, hogy hogyan 
lehetne még inkább megszemélyesíteni szakembe
reink alkotó eredményes munkáját. E vonatko
zásban is sokat tett eddig az egyesület. Meggyőző
désem, hogy ilyen vonatkozásban is segíteni fogja 
az MTESZ-t, hogy mi kezdeményezőleg lépjünk fel 
a kormány, a párt felé.

Példamutató — és ezt én nagyon szeretném alá
húzni — az egyesületnek az állami szervekkel való 
együttműködése, szóval az a tartalmi munka, az a 
munkamódszer, ahogy ezt az egyesület elnöksége 
csinálja a felszabadulástól napjainkig. Egyrészt 
azzal, hogy tagjait bekapcsolja a népgazdaság tár
sadalmi céljainak megvalósításába, de ugyanak
kor az ipari irányítás vezetőit is bekapcsolja az 
egyesületi életbe, tehát az egész iparfejlesztés vér
keringésében a vezetés és a szakembergárda együtt 
van, mint ahogy azt példázza Soltész elvtárs, K a 
rolyi elvtárs és más elvtársak egyesületbeli tiszt
ségviselése is. Ez is példa lehet más egyesületeink 
számára. Olvastam valahol, hogy 1894-ben Nagy
bányán, a közgyűlésen az akkori miniszterelnök, 
Wekerle Sándor is részt vett, és én nagyon örülök, 
hogy Méhes elvtárs is részt vett á mai ünnepi ülé
sünkön. Amikor azt kértük, hogy a volt Könnyű
ipari Minisztérium épületét kapjuk meg MTESZ 
székháznak, hogy így az egyesületek számára jobb 
feltételeket teremtsünk, akkor mondtam Méhes 
elvtársnak: „Hidd el, hogy az egyesületek az Ipar- 
ügyi Minisztérium egyesületei. Szóval mi a tiéd 
vagyunk és ha ez a szakember gárda társadalmi 
úton is hajlandó segíteni az Ipari Minisztérium 
feladatait, akkor ezt úgy kell fogadni, hogy nem 
szívességet tesz a minisztérium számunkra, ha
nem méltó feltételeket biztosít a társadalmi mun
kához, hogy ez a tenniakaró szakembergárda tény
legesen még eredményesebben tudjon tevékeny
kedni.”

Nagyon példamutató az — a tudományos-tech
nikai haladást gátló tényezők feltárására való — 
törekvés, amit az egyesület már század elején is 
tett a bányaüzemek viszonyait vizsgálva és a bá
nyatörvény módosítására tett javaslatot. Manap
ság sok vita folyik az MTESZ-ben is, hogy mennyi
ben legyünk érdekvédelem, mennyiben nem. 
A XIII. tisztújító küldöttközgyűlésen nagyon 
egyértelműen megfogalmaztuk és a szóbali kiegé
szítőben én erre külön is hangsúlyt fektettem, 
hogy mi nem akarjuk a szakszervezet funkcióját 
átvenni. A tudományos és a technikai haladást 
kívánjuk szolgálni és ennek őrei akarunk lenni, és 
ha a tudományos és technikai haladást gátló té 
nyezőkkel találkozunk, ne sértődjön meg senki, ha

azok feltárásában közreműködünk és a megoldásra 
javaslatot dolgozunk ki a szakszervezettel együtt, 
vagy nélkül is, ha nem tudunk boldogulni.

Máris egy sor javaslatot tettünk a párt és a kor
mány felé a képzés, továbbképzés, az az anyagi- 
erköicsi ösztönzés differenciáltabb megoldása érde
kében. Ebben is sok segítséget adott nekünk az 
egyesület és reméljük ad a jövőben is.

Tetszik nekünk az és megmondom, hogy az 
MTESZ-ben is nagyon jó hatással van ránk, ahogy 
az idősebb szakembereket megbecsülik. Az arany
diploma kiadás, a fiatalok körében a haladó hagyo
mányok ápolása mind ezt szolgálja. Ennek példá
jaként mi létrehoztuk az MTESZ mellett a szeniorok 
tanácsát. Az a véleményünk, hogy azt a sok-sok 
ezer nyugdíjas szakembereünket, akik akarnak 
tenni és szellemileg, fizikailag képesek is arra, hogy 
a népgazdaság szolgálatába állítsák szellemi tőké
jüket, be kell kapcsolni a tudományos és technikai 
haladás vérkeringésébe. Itt sorolhatnánk tovább 
azokat a tapasztalatokat, tanulságokat, jó mód
szereket, amit hasznosítani tudunk a munkában.

Igen tisztelt elvtársak\

Az MTESZ 32 tudományos egyesülete és az 
egyesületekbe tömörült, közel 200 ezres szakember- 
gárda iránt a párt és a kormány részéről megnőtt az 
utóbbi időben az érdeklődés. Ezt én felelősséggel 
merem állítani. A hagyományos munkát is minő
ségileg következetesebben kérik, ugyanakkor azon
ban új feladatokat is kaptunk. Tartalmi munkán
kat az MTESZ-ben, szervezetünket, munkastílu
sunkat, munkamódszerünket tulajdonképpen az 
országos igényekhez próbáljuk igazítani. Ez az oka 
annak is, hogy megfogalmaztunk öt kiemelt koor
dinációs témát amiben valamennyi egyesület, vagy 
az egyesületek többsége tehet valamit. Egy közülük 
az energiagazdálkodás, ami tulajdonképpen kilé
pett az ipari tárca köréből és népgazdasági jelen
tőséggel bír. Ebben az egyesületnek is meghatá
rozó szerepe van, úgyhogy azt tudnám mondani, 
hogy a XIII. tisztújító közgyűlés után, de előtte 
a Politikai Bizottság és a Minisztertanács felé is 
megfogalmaztuk kérésünket, hogy a jövőben a po
litikai és állami élet mechanizmusába, a döntések

A z  ü n n e p i közgyűlés résztvevői

298 Bányászati és K ohászati Lapok — KOHÁSZÁT 115. évfolyam , 1982. 7—8. szám



előkészítésébe, a döntésbe és a végrehajtásba in
tézményesen kapcsolják be az egyesületeket és az 
MTESZ-t és ne formálisan, a profilunkba vágó kér
désekben. Azt kértük, hogy a képzés, továbbkép
zés, anyagi-erkölcsi ösztönzés útján is tegyük von
zóbbá a műszaki pályát és ugyanakkor alkalma
sabbá a műszaki-agrár-természettudományi szak
embereket az új feladatok elvégzésére. Azt kértük, 
hogy a végzett eredményes munka kapja meg az 
MTESZ-ben is, az egyesületekben is a társadalmi 
munkának kijáró elismerést és azt kértük, hogy 
az eredményesebb és hatékonyabb munkához a 
tárgyi és személyi feltételeket jobban biztosítsa a 
párt és a kormány.

Tisztelettel jelentem az ünnepi ülésnek, hogy 
valamennyi kérésünkkel kapcsolatban részben do
kumentumok születtek, részben folyamatban van
nak az intézkedések és tényleg azt érzem, hogy 
a műszaki-agrár-természettudományi értelmiség 
szellemi tőkéjével való jobb sáfárkodás, másrészt 
a szellemi tartalékok feltárása és annak hasznosí
tása érdekében a kormány minden vonatkozásban 
számít az MTESZ-re, az MTESZ 32 tudományos 
egyesületére. Nagyon kérem a tisztelt jelenlevő
ket, az egyesület vezetőit, tagjait, hogy az 
MTESZ-t ebben az erőfeszítésében támogassák a 
jövőben is.

Tulajdonképpen három fő feladatot tudnék meg
fogalmazni. Az egyik, hogy szakembereink szak
mai érdeklődését, lépéstartását a tudományos 
technikai haladással segítsük elő, másrészt, hogy 
a közületi tevékenységükhöz biztosítsunk fóru
mot és végezetül, ami sok vonatkozásban több 
egyesületünknél új feladatként jelentkezik, hogy 
az a sok-sok tudományos-műszaki gondolat, ami 
megfogalmazódik egyesületeinkben, szakosztá
lyainkban és különböző fórumainkon, az ötlettől 
a megvalósulásig kapja meg az MTESZ-ben is, az 
egyesületekben is a társadalmi munka eszközein 
keresztül a kellő segítséget egészen a megvalósulá- 
Big.

Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati 
Egyesületünk eddig is példát mutatott. Országos 
elnökségünk úgy ítéli meg az egyesületet — 90 éves 
történetét is figyelembe véve —, hogy eredményes, 
gazdag életet tudhat maga mögött az egyesület 
tagsága és a következő időben is számíthatunk a 
népgazdaságunk, társadalmunk előtt álló új célok 
megvalósításában a kohászokra, a bányászokra, 
hogy társadalmi munkával is segítik a fejlettebb 
szocializmus építését. Ehhez kívánok én erőt, 
egészséget és nagyon jó szerencsét!

*
Soltész I s tv á n  elnök megköszönte dr. T óth  J á n o s  

főtitkár szavait, dr. D a n k  V ik tort, a Magyarhoni 
Földtani Társulat elnökét kérte fel üdvözlőbeszé
dének elmondására.

D r. D a n k  V ik tor, a  M a g ya rh o n i F ö ld ta n i T á r s u 
la t elnöke

T isz te lt  Ü n n ep i K ö zg y ű lé s!

Először is engedjék meg, hogy megköszönjem 
a meghívást ünnepi közgyűlésükre. A Magyarhoni

Földtani Társulat tagsága, választmánya, elnök
sége nevében nagy tisztelettel és szeretettel kö
szöntőm testvéregyesületünket, az Országos Ma
gyar Bányászati és Kohászati Egyesületet ünnepi 
közgyűlése alkalmából.

Nem óhajtanék sem ismétlésekbe bocsátkozni, 
sem valamiféle értékelést adni, csupán köszönteni 
szeretném testvéregyesületünket. Két dologra mu
tatnék rá. Az egyik, hogy ez az egyesület az, ame
lyik a múlt század közepén a reformkori törekvé
sek egyik harcos kifejezője volt, folytatója annak 
a sorozatnak, amely indult 1848-ban a Magyarhoni 
Földtani Társulat, 1866-ban a Magyar Erdészek 
Egyesületének megalapításával. 1891-ben két egye
sület is alakult, a Bolyai János Matematikai Tár
sulat és az Eötvös Lóránd Fizikai Társulat. Mint 
hallottuk az elnöki megnyitóból, korábban is vol
tak már erre törekvések éppen a bányászok és a 
kohászok vonalán és hallottuk azt is, hogy társu
latunkkal már 1896-ban együttes, közös tanácsko
zásokon vitatták meg azokat a problémákat, ame
lyek a magyar ásványkincs fölkutatásával, bányá
szatával, hasznosításával és feldolgozásával kap
csolatosak.

Ma, modern nyelven talán úgy mondhatnánk, 
hogy ennek az egyesületnek az ősei, elődei a multi
diszciplináris tudományos bázison alapulva opti
mális allokációját valósították meg a modern nagy
iparnak, vagyis ahol a szén és az érc együtt volt, 
ott alakult ki az ipar szerte Magyarországon, az 
akkori Magyarországon és szerte a világon. Min
denképpen korszerű volt tehát ez az egyesületi 
gondolat és ennek a kivitelezése és ma is ennek 
megvalósításán munkálkodunk.

Méhes elvtárs is rámutatott, hogy a bányászat
tól, a kutatástól egészen a termékig bezárólag egy
séges most már az irányítás és kapcsolódva Tóth 
főtitkárunkhoz, én is azt mondanám, hogy jó volna 
már, hogyha ennek az egyik oldala, tehát a kuta
tási és a bányászati oldal kapna nagyobb elisme
rést, mert ez teszi lehetővé a földolgozó és a keres
kedelmi ágazatok eredményességét.

T isz te lt Ü n n ep i Ü lés\

Ezeknek a gondolatoknak a jegyében még egy
szer tisztelettel köszöntöm az ülés valamennyi 
résztvevőjét és engedjék meg, hogy ezeknek a jó
kívánságoknak rögzítéseként átadjam elnöküknek 
társulatunk díszoklevelét és jubileumi emlékérmét, 
kívánva a további sok-sok évtizedhez eredményes 
munkát, jó egészséget és jó szerencsét!

*

S oltész I s tv á n  elnök megköszönte dr. D a n k  V ik 
tornak  köszöntő szavait és megemlékezését, majd 
bejelentette, hogy üdvözlik még a közgyűlést M ü l 
ler I s tv á n , a z  Országos Műszaki Fejlesztési Bizott
ság elnökhelyettese, az MTESZ alelnöke; dr. h. c. 
dr. T e rp lá n  Z én ó  tanszékvezető egyetemi tanár, a 
Gépipari Tudományos Egyesület elnöke; K o vá cs  
L á sz ló , a Bányaipari Dolgozók Szakszervezetének 
főtitikára; dr. G iber T ib o r , a Vas-, Fém- és Villa
mosipari Dolgozók Szakszervezete Műszaki Gaz-
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dasági Bizottságának titikára, és őt kérte meg
Dajka Ferenc elvtárs, a Vegyipari Dolgozók Szak- 
szervezetének főtitkára, hogy adja át a szakszer
vezet üdvözletét az ünnepi ülés résztvevőinek.

Müller István, az 031F В  elnökhelyettese, az 
M TESZ alelnöke

Tisztelt Ünne-pi Közgyűlés!

Az OMFB nevében köszöntőm a jubiláló Orszá
gos Magyar Bányászati és Kohászati Egyesületet, 
annak vezetőségét és tagjait!

A bányászat és a kohászat a társadalom fejlődé
sében alapvető tevékenységet fejt ki, felkutatja és 
kitermeli a föld kincseit, ezek egy részét enrgia ter
melésre adja, más részéből kinyeri a fémet, a gé
pek, a szerkezetek és a szerszámok nélkülözhetet
len anyagát. Ebben a vertikális tevékenységben 
erős a bányászat és kohászat kapcsolódása és egy
másra utaltsága, ami az egyesület történetében is 
legfőbb forrása volt a haladásnak.

De az egyesület széles körű szakmai kapcsolatot 
alakított ki a többi szakterülettel is. Ez nagyon 
fontos, hiszen a gazdasági fejlődés ma a komplexi
tást igényli. A komlexitás megköveteli, hogy fej
lődésünk gyorsítása érdekében erősítsük és tovább 
bővítsük a kapcsolatot a bányák és kohóüzemek 
termékét feldolgozó ágazatok tudományágaival és 
termelő tevékenységével is.

Elismerésre méltó e rangos egyesület tudomá
nyos és műszaki munkája és e munka eredményei
nek összessége. Az egyesületbe tömörülő szakem
berek jelentős szerepet játszanak a bányaipari és 
kohóipari kutató-fejlesztő munkában, a népgaz
dasági feladatok megoldásában, szervezésében és 
irányításában, valamint döntések tudományos 
megalapozásában. Az OMFB, mint a műszaki fej
lesztés terén a kormány tanácsadó szerve támasz
kodik és a jövőben méginkább támaszkodni kíván 
a műszaki értelmiség e széles rétegeinek munkájára, 
véleményére, javaslatára, mert ennek révén végez
hetjük még eredményesebben munkánkat.

A műszaki értelmiség jellemzője az alkotnivá- 
gyás, a műszaki-technológiai újítás, új gépek, lé
tesítmények kialakítása, a termelés korszerűsí
tése, áltudomány eredményeinek gyakorlati hasz
nosítása. Ez a társadalmi fejlődés motorja! A ma
gyar népgazdaság mai helyzetében műszaki értel
miségünkre különleges feladatok várnak, mert 
anyagi forrásainkból_kevés jut az újra! A régi, a 
meglevő berendezésekkel kell korszerűen és olcsón 
termelni. E feladat megoldása nehezebb, mint. a 
régit újjal kiváltani; több hozzértést, nagyobb el
mélyülést, szélesebb látókörű tervezést igényel.

Számos jel bizonyítja, hogy társadalmi egyesü
leteink megértőén magukévá tették e gazdasági 
gondokat. Biztosak lehetünk abban, hogy az Or
szágos Magyar Bányászati és Kohászati Egyesü
let a jövőben is meghatározó tényező lesz a hazánk 
ásványi kincseinek kinyerését, hasznosítását és az 
ipar fémanyagokkal való kiszolgálását célzó fej
lesztések optimális útjainak kialakításában.

Kívánom, hogy e rangos egyesület, a múlthoz 
hasonlóan, a következő évtizedekben is eredmé

nyesen töltse be társadalmunkban az őt megillető 
helyét.

*

Dr. h. c. dr. Terplán Zénó tanszékvezető egyetemi 
tanár, a GTE elnöke

Tisztelt Ünnepi Közgyűlés!

A jóval fiatalabb testvéregyesület, a Gépipari 
Tudományos Egyesület nevében és személy sze
rint is köszönöm a meghívást. Az Országos Magyar 
Bányászati és Kohászati Egyesület jubileumakor 
szívből gratulálok a kilenc évtizedes munkásság
hoz, eredményekhez.

Ebből a 90 évből több mint egyharmadnyi időn 
át itt Miskolcon a Nehézipari Műszaki Egyetemen 
létrejött a bányászat-kohászat-gépészet testvéri 
együttműködése, amely annak előtte is megvolt és 
megvan ma is a hazai bányaüzemekben és a kohá
szati üzemekben.

Itt dolgozom már 33. éve bányász és kohász kol
légák között, úgyhogy a jubileumnak, éppúgy örü
lök, mintha én is az OMBKE-hoz tartoznék. A tes- 
véri együttműködés számtalan jelét élvezhettem az 
elmúlt évtizedekben. Elég talán az 1968. évre visz- 
szagondolni, amikor a miskolci Gépészmérnöki Kar 
—- dékánságom idején —- zászlót, a vezetékem alatt 
működő Gépelemek Tanszéke pedig Herrmann- 
szobrot kapott az OMBKE-től, az akkori egyesü
leti elnök, dr. Gyulay Zoltán professzortársam köz
benjárására. Herrmann professzor személye ma is 
a hazai bányászat-kohászat-gépészet összekap
csolásának egyik szimbóluma, hiszen Selmecbá
nyán is, majd Budapesten is tanított, és mindkét 
intézménynek rektora is volt.

Annál nagyobb most az örömöm, hogy nemcsak 
mint itt dolgozó tanár, aki sok bánya- és kohómér- 
nök-hallagatót is oktathattam, hanem az MTESZ 
tgyik nagylétszámú egyesülete, a GTE elnökeként 
edvözölhetem a jubiláló OMBKE-t, és kívánha- 
üok sok sikert a  további évtizedekhez, kerek évfor
dulókhoz, és fejezhetem be üdvözlésemet azzal a 
bányász-kohász szakmát összekötő régi szép kö
szöntéssel, amelyet itt a gépészek is gyakorolnak: 
Jó szerenécst!

Kovács László, a Bányaipari Dolgozók Szakszer
vezetének főtitkára

Tisztelt Ünnepi Közgyűlés!

A Bányaipari Dolgozók Szakszervezete elnöksége 
nevében tisztelettel és szeretettel köszöntöm a 
90 éves Országos Magyar Bányászati és Kohászati 
Egyesületet, a mai ünnepi ülés résztvevőit.

Tulajdonképpen kettős jubileumot ünnepiünk, 
hiszen a Bányászati és Kohászati Lapok is a 115. 
évfolyamát indította el ebben az évben.

Az évszázados távlatok egy percre megálljt pa
rancsolnak rohanó életünkbe. Ahogy tavaly nagy 
tisztelettel adóztunk a 200 éves dorogi bányászko
dásnak, úgy kell az elismerés szavait megfogal
mazni a bányászat műszaki kultúrájának fejlődé
sében jelentős szerepet játszó szakmai lapnak és
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egyesületnek. Teret adtak a bányászati tudomá
nyok művelőinek, ápolták a szakmai együvétar- 
tozást, szolgálták az iparág töretlen fejlődését.

Az egyesületi életben mindig is élénk alkotó 
kedv biztosította, hogy nehéz időszakokat átvé
szelve, a töretlen szakmai optimizmus egy új kor
szak kezdetét nyitotta meg a bányászkodásnak.

Ma már az ünnepi viszatekintés gondolatai pá
rosulnak a jövő nagyreményű feladatainak megfo
galmazásával.

Az idei 200 éves mecseki évfordulót is a liász
program szellemében fogjuk megünnepelni. A már 
eldöntött új bányanyitások, fejlesztések arra köte
leznek minket, hogy ezen az ünnepi ülésen is hitet 
tegyünk arra, hogy a bányászat a jövőben is 
— mint ahogy a megelőző időszakban — maradék
talanul el fogja látni feladatát.

A mérce magas, de bízva a bányaiparban dol
gozók szellemi erejében a feladatokat reálisnak, 
megvalósíthatónak tartjuk.

Ahhoz, hogy a felhalmozott szakmai tudás ér
vényre jusson, tág teret kell biztosítani az alkotó 
munkának, s ennek egyik lehetőségét az egyesület 
biztosítja.

Szakszervezetünk támogatja ezeket a törekvé
seket, természetesen a végrehajtásba is operatí
van bekapcsolódunk.

A Bányaipari Dolgozók Szakszervezetének 160 
ezres tagsága sokoldalú lehetőséggel rendelkezik, 
hogy tenniakarását, szakmaszeretetét gyakorlati 
munkával is bizonyítsa.

A választott testületek mellett dolgozunk a Ma
gyar Tudományos Akadémia, a Szakszervezetek 
Országos Tanácsa bizottságaiban, Központi Veze
tőségünk megbízásából Műszaki-Gazdasági Bizott
ságot is működtetünk.

Kezdeményeztük a 2000-ig szóló enregetikai 
széntermelési programokhoz a komplex szociál- 
stratégia kidolgozását, melyet az iparág szakembe
reinek összefogásával közösen fogunk elkészíteni.

így nyílik lehetőség arra, hogy már a bányásza
tot érintő döntések meghozatal előtt tudjuk véle
ményünket nyilvánítani, ami tulajdonképpen az 
érdekvédelmi tevékenységünk egyik formáját is 
jelenti.

A tagságunkból a mérnökök, technikusok lét 
száma mintegy 10 ezer fő, közülük 5500 fő egye
sületi tag.

Fontos feladatunknak tekintjük, hogy énnek a 
rétegnek is törődjünk a gondjaival, hozzuk fel
színre az alkotó munkát akadályozó tényezőket.

A véleménycserének egyik lehetőségét a réteg
tanácskozások adják.

A bányászat műszaki, gazdasági szakembereivel 
másodízben, 1979-ben váltottunk szót. Az elmúlt 
esztendőben az iparág középkádereivel találkoz
tunk harmadik alkalommal.

Megemlítem, hogy az elmúlt napokban Tatabá
nyán az iparágban dolgozó nők küldött-tanácsko
zását tartottuk meg.

Szükség van ezekre a megbeszélésekre, melyek 
természetesen munkastílusunk egyik elemét is ké
pezik, s ezt a módszert a jövőben is alkalmazni kí
vánjuk.

Nőtt a felelőssége a bányászatban dolgozóknak. 
Az eldöntött fejlesztések történelmi nagyságú ge
nerációs beruházások indítását engedélyezik.

Rövid távon — a tervciklusra gondolva — a 40 
milliárd forintot meghaladó fejlesztés végrehaj
tása is olyan műszaki alkotó munkát igényel, ami 
csakis a bányászatban dolgozók összefogásával, s 
egyben az ipar más alágazataival való eredményes 
együttműködéssel valósulhat meg.

Igényeljük, hogy az egyesületi munka, a szaklap 
szolgálja eredményesen az iparfejlesztési feladatok 
megvalósítását. Meggyőződésem, hogy a nagy
múltú egyesület a jövőben is méltóan tölti be hiva
tását, s eredményesen járul hozzá mindazon fe
lelősségteljes feladatok teljesítéséhez, amit a nép
gazdaság elvár a bányászattól.

A Bányaipari Dolgozók Szakszervezete és a ma
gam nevében ehhez a munkához kívánok sok si
kert, erőt, egészséget és jó szerencsét!

*

Dr. Giber Tibor, a Vasas Szakszervezet Műszaki 
Gazdasági Bizottságának titikára

Tisztelt Ünnepi Közgyűlés! Kedves Elvtársak\

Szakszervezetünk elnöksége nevében őszinte 
tisztelettel és elismeréssel köszöntöm a 90. évfor
dulóját ünneplő Országos Magyar Bányászati és 
Kohászati Egyesületet.

Szakszervezetünknek és az egyesületnek első
rangú és megtisztelő feladata, hogy minden réteg
hez eljutva mogzósítson a politikai, társadalmi és 
gazdasági teendők jobb elvégzésére.

Rálátásunk szerint az egyesületi munka jelen
tősége, értéke és rangja olyan mértékben nőtt, 
mint ahogy a tudomány hatása nőtt életünk, sor
sunk alakításában.

Az egyesületi és szakszervezeti munka közös 
vonása éppen az, ami az emberrel, az élet- és mun
kakörülmények alakításával, a tudományos előre
haladással függ össze. Ezek a legfőbb jellemzői az 
Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egye
sület munkájának is.

Az elmúlt évtizedekben a bányászok, a kohá
szok, a mérnökök és a technikusok együttes, áldo
zatos munkájával jött létre egy olyan társadalom, 
amit úgy hívunk, hogy szocializmus. Ezt a társa
dalmat, amely az emberibb jelent és jövőt hivatott 
megteremteni, érdemes szívvel, ésszel és cselek
véssel szolgálni.

E gondolatokban kifejeződő tisztelettel kíván
juk az egyesületi tagoknak és vezetőknek, hogy 
társadalmi, gazdasági munkájukban érjenek el to 
vábbi sikereket, alkotásaikkal járuljanak hozzá 
dolgozótársaik boldogulásához.

*

Soltész István elnök

Tisztelt Közgyűlés!

Ezzel az üdvözlések végére értünk. Engedjék 
meg, hogy még egyszer megköszönjem valamennyi
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szervezet vezetőjének az üdvözléseket, amelyek 
azt hiszem, hogy valamennyiünknek jól estek, hi
szen ebben az egyesületünk megbecsülését látjuk. 
Akkor is, ha elmondták, akkor is, lm nem mondták 
el.

Ezek után pedig bejelentem, hogy kérésünkre 
dr. Kapolyi László elvtárs, államtitkárunk tartja 
meg „Hazánk nyersanyag- és energiaellátása a 
megváltozott világhelyzetben” című előadását.*

A nagy tetszéssel fogadott előadás után ismét 
Soltész István elnök emelkedett szólásra.

Tisztéit Közgyűlési

Valamennyiünk nevében megköszönöm dr. K a 
polyi László államtitkár elvtársnak ezt a nagyon 
érdekes és tanulságos előadást. Örülünk annak, 
hogy jól érzi magát az egyesületünk tagjaként, mi 
pedig annak örülünk, hogy ilyen aktív államtitká
runk és tagunk van. Az elmúlt küldöttközgyűlé
sen is egy nagyszerű előadást tartott, most pedig 
talán kulturáltabb körülmények között, jobb tech
nikával, élvezetesebb is volt, mert láttuk is mind
azt amiről beszélt. Mégegyszer megköszönöm az 
előadást.

Az első napi programunk vége felé érve még egy 
kedves kötelességemnek teszek eleget. Az ünnepi 
megemlékezésben is beszéltem arról, hogy 1945 
elején, még hazánk felszabadításának a napja, te 
hát április 4. előtt összeült kilenc tagtársunk, hogy 
megalakítsák, újraalakítsák az egyesületet. Mon
dottam, hogy közülük már csak ketten élnek. 
Bár Niederland Oyula bányamérnök, aki 90 éves, 
és úgy tervezte, hogy eljön Győrből, az utolsó 
pillanatban azonban mégiscsak le kellett mondani 
erről a tervéről, mert beteg lett, ami érthető ebben 
a korban. Emiatt sajnos ma nem lehet köztünk. 
Viszont Pintér András kohómérnök tagtársunk 
itt van. Neki át tudom adni az egyesület emlék
lapját. (Hosszantartó, lelkes taps.)

Az elnökség úgy határozott, hogy ez alkalommal 
egy emléklapot ad, ennek szövegét szeretném fel
olvasni.

„Emléklap Pintér András tagtársnak. Hazánk 
félszabadulása után az egyesületi élet újraélesztése 
és a munka elindítása terén kifejtett tevékenységéért és 
az elévülhetetlen érdemeiért az Országos Magyar Bá 
nyászati és Kohászati Egyesület elnöksége az egyesü
let fennállásának 90. évfordulója alkalmából a jelen 
emléklapot adományozza.”

Gratulálok hozzá és nagyon szépen köszönjük 
áldozatos egyesületi munkáját! (Taps.)

Még inkább a vége felé érve az első napnak 
még egy bejelentéssel tartozom.

Ahogy a meghívóban is látszik, egy emlékkiál
lítást rendeztünk és mostani ülésünk után annak 
megtekintését terveztük az egyetemi könyvtár 
épületében. Ez alkalommal a Selmeci Műemlék
könyvtárt is kinyitottuk házigazdánk jóvoltából. 
Technikai, praktikus okok miatt itt kérem fel 
dr. Patvaros József tagtársunkat, hogy most tartsa

(*A z e lő a d á s  te l je s  s z ö v e g é t  l a p u n k  e g y ik  k é ső b b i s z á 
m á b a n  k ö z ö ljü k . —— S z e rk .)

meg a kiállításról szóló rövid előadását, mert ott 
ez már bonyolultabb lenne.

Dr. Patvaros József egyetemi tanár

Tisztelt Elnökség, kedves Tagtársak\

Az egyetemi osztály és az egyetemi történteti 
bizottság megtisztelő megbízásából, a házigazdák 
szívélyességével nyitom meg az egyesületünk fenn
állásának 90. évfordulója alkalmából rendezett 
díszes kiállítást.

Ez a kiállítás a modernül szép könyvtárunk 
földszintjén, a Selmeci Műemlékkönyvtár előteré
ben található, a Selmeci Műemlékkönyvtár előtt, 
amelyet mi kincstárnak, vagy még becsesebben, 
szentélynek nevezünk, ahová minden rendes bá
nyásznak és kohásznak életében egyszer legalább el 
kell menni.

Évtizedek, sőt évszázadok szellemi kincse tekint 
ránk ebből a könyvtárból, ahol Agricolának első 
kiadású könyvei találhatók meg, Tadeus Peithner- 
nek a gyűjteményes könyvei, amelyek a könyvtá
rat megalapították, vagy Delius híres Anleitung 
zu der Bergbaukunst c. könyve, amely több mint 
fél évszázadon át egész Európa bányászati főisko
láinak elfogadott tankönyve volt. Itt látható hall- 
stadti Lang Nepomuk János kalligrafikus betűkkel 
írt bányaméréstan könyve, amely ma is csodálatra 
készteti szépséges ábráival a szemlélőt, vagy az 
első magyar nyelvű bányászati és kohászati tan
könyvek, mint Zsigmondy Bányatana, Litschauer 
Bányaműveléstana, Kerpély Antal Vaskohászat
tana, vagy Faller Károly Szénkohászattana.

A Selmeci Műemlékkönyvtár mintegy magához 
vonzza majd a kiállítás résztvevőit. Az előtérben 
elhelyezkedő kiállításon történelmi idők, szemé
lyek, dokumentumok tekintenek ránk. Történelmi 
idők a XVIII, századból, amikor Magyarország 
Európa, sőt talán a világ bányászatának és kohá
szatának innovációs központja volt. Az a bányá
szati gyakorlat, amely kitermelte magából a vilá
gon először, 1763-ban az első bányászati akadémiai 
tanszéket, majd később a bányaműveléstani tan
szék létesítésével a Selmeci Bányászati Akadé
miát. Az a bányászat, amely Hell Máté Kornél, 
Hell József Károly gépmesterek révén olyan techni-
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kai eszközöket bocsátott rendelkezésre, amellyel 
a gépészet, a hidraulika, a mechanika és még szá
mos más ágazat indult virágzó fejlődésnek.

Mutatja ennek a bányászatnak a jelentőségét 
az, hogy a világ első tudományos nemzetközi egye
sülete 1786-ban a Selmecbánya melleti Szklenón 
alakult meg Born Ignác amalgámolásos kohászati 
eljárásának a bemutatása során. Európa 13 or
szágából jelentek meg küldöttek, ill. még Mexikó
ból, ill. Bogotából is voltak résztvevők. Ennek a 
Societat der Bergbau elnevezésű nemzetközi tár
saságnak külső tagjai sorában jegyezték fel a nagy 
írót, Johann Wolfgang Goethe-t és James W attot 
is, vagy Karl Wilhelm Scheele-1, a volfrám felde- 
zőjét. De a bányászati technikának a fejlesztése 
tette lehetővé azt, hogy olyan gyakorlati fizikai
kémiai ismeretek, eljárások terjedjenek el, ame
lyek példaként szolgáltak még a híres francia felső
fokú oktatási intézménynek, a École de Politech- 
nique megalapításához is.

A XIX. században, — láthatjuk a tablókon, a 
tárolókban elhelyezett dokumentumokon, — erő
teljes törekvések indultak meg abba az irányba, 
hogy a történelmi Magyarországon magyarrá vál
jon szellemében is a bányászat és a kohászat. 
A szabadságharc sikereinek a záloga az a lelkese
dés, valamint a bánya- és kohászati iparnak az fej
lettsége is volt, amely a nemzetközi reakció ellené
ben is majd két éven keresztül éltetni tudta a ma
gyar szabadságot.

A kiegyezés után vált lehetővé az, hogy ma
gyarrá váljon az oktatás nyelve és a felsőfokú ok
tatás, a tanárok, de a tanársegédek is vállalták azt, 
hogy hihetetlen rövid idő alatt magyarrá tegyék 
a szakirodalmat. Péch Antal egy személyben vál
lalta a Bányászati és Kohászati Lapoknak az elin
dítását, majd pedig három év után átadta a Sel- 
meci Bányászati Akadémiának. Az akadémia, 
később az egyesülettel közösen, egészen 1948-ig 
saját lapjaként is adta ki a Bányászati és Kohá
szati Lapokat. Péch Antal után Kerpely Antal, 
a nagyhírű kohászprofesszor, — akit ha Péch A n 
talt a legnagyobb magyar bányásznak, Kerpelyt 
a legnagyobb magyar kohásznak nevezték, — tette 
a Vaskohászattan c. könyvében 20 000 szavas 
jegyzékével a kohászati tudományokat is ma
gyarrá. Tíz éven keresztül szerkesztette a Bányá
szati és Kohászati Lapokat és szavai, amelyeket 
a beköszöntőbe írt, ma is például szolgálhatnak: 
„A tudomány a bányászati gyakorlat legfontosabb 
kifolyása, a tudomány a szem, a gyakorlat a kéz. 
Szem nélkül a kéz csak vakon tapogat, a szorgal
mas kéz nélkül a szem hiába réved a távolba.”

Azt hiszem ezek a szavak a mai korban is in- 
tőek és értelmet nyerőek. Kerpely után Farbaky 
István vette át a Bányászati és Kohászati Lapok 
nak a szerkesztését és a selmeci szellem, a selmeci 
ifjúság volt a mozgató rugója az egyesület létre
hozásának is.

Az 1885-ös Bányászati Kohászati Kongresszus 
után félresikerült egyesületi megalakulás után 
1887-ben a selmeci ifjúság hozta létre a Bányászati 
és Kohászati Irodalompártoló Egyesületet. Meg 
kell említenünk itt azoknak a fiataloknak a nevét, 
Kremniczki Ottóét, Jákó Gyuláét, Andrej Jánosét,

Csia Ignácét és Wodics Istvánét, akik tanársegéd
ként kezdeményezték ennek az intézménynek 
megalakulását. Évkönyveik jelentek meg és végül 
1892-ben sikerre vitték, hogy a Selmeci Akadémia 
új főépületének felavatásakor megalakuljon az 
Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egye
sület, amelyik zászlajára tűzte a hazai szaknyelv
nek az ápolását, pályázatok kiírását, tankönyvek
nek a megírását és mindenek felett a Bányászati 
és Kohászati Lapoknak az ápolását, a kollégák 
közötti kollégiális szellemnek az ápolását.

1903-ban az egyesület Budapestre került. A Bá
nyászati és Kohászati Lapoknak a szerkesztése is 
Budapestre került, azonban az egyetem, az akadé
mia a támogatását mindig is megadta a lapok szá
mára.

A kiállítás nem öleli fel az egyesület életének a 
teljes történetét, csak a vajúdás, a születés hosz- 
szú, kínlódásos, csaknem egy évszázadra terjedő 
szakaszát. Mégis tiszteletet parancsol. Tiszteletet 
parancsol idősnek és fiatalnak egyaránt és példát is 
mutat a mai fiatalságnak arra, hogy olyan lelkese
déssel és szívósággal kell küzdeni, amint tették 
azt az egykori selmeci ifjak.

A kiállításon láthatók az először német ajkon 
felhangzó diáknóták, a diákkörök dokumentumai 
is, a bursok hagyományain létrejött első diákkörök 
dokumentumai. Majd az akadémiai ifjúsági kör
nek zászlója, amely a Központi Bányászati Mú
zeum jóvoltából, — ahogy belép a látogató a 
szemben levő oldalon — fogadja a tisztelt látoga
tókat. Az akadémiai ifjúsági kör volt azoknak a 
hagyományoknak az ápolója, amelyek arra nevel
ték az ifjúság önnevelési folyamatában a Selmecen 
tanulókat, hogy kinn az életben a bányászat és a 
kohászat szolgálatában is csak egy alapelv lehet
séges, egy mindenkiért, mindenki egyért.

Nem szaporítom tovább a szót. A kiállított tár
gyak, képek, szépmívű iparművészeti értékű vere
tek önmagukért beszélnek. Mindenesetre okulásul 
szolgálnak a további munkánkhoz és a régies kö
szöntéssel azt kívánom, hogy a magyar bányá
szok, kohászok munkáját is kísérje áldás és sze
rencse és ezt az óhajunkat mai köszöntéssel kívá
nom, hogy jószerencsét is zárja le.

Utószóként még azt szeretném bejelenteni, hogy 
a kiállítás ezennel megnyitottnak tekinthető.

Soltész István zárszava

Tisztelt Ünnepi Közgyűlési

Ezzel a mai nap programjának, az emlékünnep
nek a végére értünk valóban. Tudom azt, hogy 
nem minden kedves vendégünk fog ma este itt 
maradni, hogy holnap már többen nem jönnek el. 
Ezért ehelyt köszönöm meg valamennyi kedves 
vendégünknek, hogy megtisztelték látogatásukkal 
a mai emlékünnepségünket és ezzel még emléke
zetesebbé tették ezt a — hát félig-meddig — ju
bileumot. Általában jubileum 75 év, 100 év. Re
mélem még sokan együtt leszünk, amikor a 100. 
évet ünnepeljük.

Még egyszer köszönöm a megjelenést, viszont
látásra a múzeumlátogatásnál, a vacsorán, vagy
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pedig holnap reggel 9 órakor ugyanitt. Jó szeren
csét!

■ *

A sok szeretettel és hozzáértéssel összeállított 
kiállítás és a Selmeci Emlékkönyvtár megtekin
tése után a résztvevők közös vacsorán, majd szak
estélyen vettek részt,

*
P—S

A szakestély

Este 8 órakor az egyetemi menzán a jubileumi 
ünnepség részeként elkezdődő szakestélyt Bács 
Péter a. Playboy, megválasztott elnök ezekkel a 
szavakkal nyitotta meg: „Példázza ez a szakestély 
a bányász-kohász felsőoktatás kezdetétől kiala
kuló és ma is élő hagyományaink tiszteletét, össze
tartozásunkat és egymás megbecsülését! Emeljük 
poharunkat a 90 éves Egyesületünkre, általános 
eks!”

A tisztségviselők (háznagy: dr. K iss Ervin  a. 
Döféspont, kontrapunkt: Kiss Csaba a. Balhés 
Charlie, cantus praeses: Pataki Attila a. Atyus, 
balekcsősz: Kontsek Tamás a, Snapsz, garatőr: 
Bőhm József a. Bubu) kinevezése után a háznagy 
ismertette a házirendet, amit Egyesületünk el
nöke, Soltész István a. Szundi hitelesített.

A szakesztélyek rendje szerint ezután a „ko
moly pohár” következett, amit ezúttal az NME

A  j u b i l e u m i  s z a k e s té ly  részvevőinek e g y ik  c so p o r tja

rektorhelyettese, dr. Kovács Ferenc a. Kokó tar
tott. Eelhívta a figyelmet arra a tényre, hogy a 
történészek a politikai és hadi események mellett 
mindig szükségének tartották a bányászat és kohá 
szat adatait is megadni, mint a gazdasági élet alap
vető jellemzőjét. Tudnunk kell ma is, a fejlett 
szocializmus építésének időszakában — mondta —, 
hogy a gazdasági fejlődés egyik alapja a hazai ás
ványkincsek kitermelése, feldolgozása. Ebben a 
munkában nagy feladat vár a magyar bányászokra, 
kohászokra, az OMBKE minden tagjára. Felada
taink teljesítéséhez az anyagi eszközök biztosítása 
mellett elengedhetetlen az összefogás, az emberi 
tudás és odaadás. Az összefogásnak a műszakiak 
együttműködésén kívül a fizikai dolgozók megbe
csülésében is ki kell fejeződni, ami nemcsak em
beri és politikai kötelességünk, de létkérdés is.

A szakestély további részében a vidámság ka
pott szabad folyást. Ezt szolgálták a felszólalások 
és az „előadások” is. Molnár László a. Nőtipró szak
területéhez és nevéhez méltó nőnapi köszöntőt 
mondott „a nőkre vonatkozó történeti, társadalmi 
és tudományos ismeretek, valamint a női lélek ku
tatása közben szerzett szerény tapasztalatai” alap
ján. K iss Csaba a. Balhés Chralie a tőle megszokott 
magas színvonalon ezúttal két eszmefuttatással is 
jelentkezett. Előbb a műszaki-gazdasági tanács
adó „empirikus nacionáléját” ismertette, majd 
legújabb írását olvasta fel, ami az „Országosan 
3 napos ipari nagyrendezvénnyel árukapcsolt 
grandiöz konferencia, avagy Parodikus emlékez- 
tetlekedő 4 db általánosan tipikus képben és szá
mos fiktív képtelenkedésben” tömör címet viselte. 
A hatás ezúttal is fal- és fülrengető volt. Az egye
temi ifjúságot e műfajban {lárm át István a. Lafon
taine képviselte, aki részletesen és szellemesen is
mertette azt a fejlődést, ami során egy TDK dol
gozatból akadémiai doktori értekezés lesz.

Egy igazi szakestélyhez a keresztelés is hozzá
tartozik. Ez alkalommal az NME Központi Könyv
tárának tudományos főmunkatársa, egy, dr. Zsám- 
hoki László nevű balek lépett az „isteni fényben 
tündöklő dicső firmák fényes koszorújába” alias 
Kilencven éves néven.

Az erdész-, kohász- és bányász himnuszok el- 
éneklése csak a szakestély hivatalos részének végét 
jelezte, hiszen a résztvevők közül sokan maradtak 
még egy jól eső közös éneklésre, baráti beszélge
tésre.

1982 MÁSODIK FÉLÉVÉBEN TARTANDÓ NAGYRENDEZVÉNYEINK

VIII. Nyersvas- és acélgyártó konferencia szept. (>—8. Balatonszéplak 

VIII. Anyagvizsgáló Kongresszus (GTE) szept. 28—okt. 1.
IV. Országos Acélcsőgyártó Szeminárium nov.
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Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület
70. küldöttközgyűlése

Az egyesület elnöksége az alapszabály ll.§-ának
(1) bekezdése alapján a 70. küldöttközgyűlést 1982. 
március 13-án 9 órára, a Nehézipari Műszaki Egye
tem III. sz. előadótermébe az alábbi napirend meg
tárgyalására hívta össze:

1. Elnöki megnyitó:
Soltész István, az OMBKE elnöke

2. Főtitkári jelentés:
Gsicsay Albin, az OMBKE főtitkára

3. Az ellenőrző bizottság jelentése:
Bándi József, az OMBKE ellenőrző bizottsá
gának vezetője

4. Hozzászólások, indítványok
5. Egyesületi emlékérmek átadása
6. Határozati javaslat elfogadása
7. Zárszó

Soltész István elnöki megnyitója

Tisztelt Közgyűlés!
Tegnapi ünnepi ülésünkön megemlékeztünk 

egyesületünk 90. évfordulójáról. A mai délelőtt két 
napos összejövetelünk munkanapja lesz. Ez alka
lommal még egyszer tisztelettel és szeretettel kö
szöntök minden jelenlevőt. Külön köszöntőm 
dr. Kovács Ferenc elvtársat, az egyetem rektorhe
lyettesét, aki az egyetemi tanács képviseletében 
vesz részt közgyűlésünkön és dr. Vörös Árpád 
tagtársunkat, aki most az MTESZ végrehajtó bi
zottságát is képviseli.

Nagy öröm számunkra, hogy részt vesz a mai 
ülésünkön dr. Erpf Ede tagtársunk, aki 1912 óta 
tagja egyesületünknek. (Hosszantartó taps.) Tisz
telettel köszöntőm továbbá tiszteleti tagjainkat, 
a megjelent gyémánt- és aranydiplomásainkat, a 
közgyűlésen résztvevő valamennyi küldöttet.

Megállapítom, hogy a közgyűlés határozatképes, 
a 340 szavazati joggal bíró küldött közül jelen van 
183.

Ezek után, alapszabályunknak megfelelően, ja
vaslatot teszek a közgyűlés határozatszövegező bi
zottságára. Javaslom, hogy fogadjuk el a bizottság 
vezetőjének Óvári Antal tagtársunkat. (Egyhangú 
helyeslés.) Tagjainak a következő három tagrár- 
sunkat javasolom: Kassai Lajos, dr. Bakó Károly 
és Podányi Tibor tagtársunkat. Megállapítom, 
hogy a küldöttek a határoz atszövegező bizottság 
összetételével egyetértenek. Ezek után felkérem 
Gsicsay Albin főtitkárunkat, tartsa meg a főtitkári 
beszámolót.

Csicsay Albin főtitkári beszámolója

Tisztelt Közgyűlés!

Egyesületünk nem egészen egy évvel ezelőtt,
1981. június 12-én tartotta meg 69., egyben tiszt
újító közgyűlését. A megválasztott új elnökség 
beszámolójában akkor, amikor bemutatjuk az egye 
sülét 1981. évi, ill. jelen közgyűlésünkig eltelt idő

ben végzett tevékenységét, tájékoztatni kívánjuk 
a közgyűlés tagjait az elnökség terveiről, elképze
léseiről is.

A beszámoló előtt azonban, hagyományainkhoz 
híven, emlékezzünk meg azokról a kollégáinkról és 
tagtársainkról, akik időközben elhaláloztak.

Az 1981. június 12-i tisztújító közgyűlésünk óta 
40 tagtársunk távozott el véglegesen körünkből.

Elhunytak:
A jtay Árpád  ny. főkönyvelő 
Andreisik Ferenc oki. gépésztechnikus 
Antal István kohász 
Bausz Endre oki. gépészmérnök 
Berkes Gyula osztályvezető 
Bolváry Tibor ny. főmérnök 
Egervári György oki. gépészmérnök 
Gajzsinszky Károly ny. technikus 
Halász Imre osztályvezető 
Hauer Alfréd oki. kohómérnök 
Heinrich József oki. bányamérnök, a BKL-Bá- 

nyászat volt főszerkesztője 
Horváth Géza oki. kohómérnök 
Illyés András oki. technikus 
Iván Miklós oki. technikus 
Jánky Géza aranydiplomás bányamérnök 
dr. Jávor Alajos ny. egyetemi tanár 
Kerekes Árpád  aranydiplomás bányamérnök 
Kélity László oki. olaj mérnök 
K iss Imre oki. bányamérnök 
Kobele István ny. üzemvezető 
Kollár Sándor oki. kohómérnök 
Krenács Rezső oki. technikus 
Krizbai Mihály oki. bányamérnök 
dr. Kun László aranydiplomás bányamérnök 
Kürtösi János oki. technikus 
Lichtmann Imre oki. technikus 
Madarász Lajos oki. technikus 
Major Imre oki. technikus 
Malcsiner József oki. technikus 
dr. Mohi Rezső gyémántdiplomás bányamérnök 
Nagy Miklós oki. technikus 
Németh Emil oki. kohómérnök 
Oczella István oki. bányamérnök 
Pothornik József ny. igazgató 
Pozsgay Károly oki. bányamérnök 
Rumpler Mihály oki. bányamérnök 
Sulyok József oki. kohómérnök 
Száki Ferenc oki. üzemmérnök 
Varga Imre oki. geológus 
dr. Varga Kálmán oki. kohómérnök 
Kérem a közgyűlés tisztelt résztvevőit, hogy 

elhunytjaink emlékének néma felállással adózzunk. 
(A megemlékezés pillanatait a bányász himnusz dal
lamára készült harangjáték tette még ünnepélye
sebbé.)

Tisztelt Közgyűlési

Egyesületünk és az elnökség tevékenységét alap
vetően az MSZMP XII. kongresszusának határo-
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1. kép. A  ju b ileu m i közgyűlés elnöksé 
gének egy része. B alró l jobbra: H a m 
mer Ferenc, a V askohásza ti S za ko sz 
tá ly  elnöke, dr. H orváth  László , a 
B á n yá sza ti S za ko sztá ly  elnöke, dr. 
S im o n  Sá n d o r álelnök, dr. Balogh  
B éla  alelnök, dr. N a g y  Z o ltán  alelnök

2. kép. C sicsay A lb in  fő titká r  beszám o 
ló ját m ondja  a  tisztú jító  közgyűlés óta 
eltelt időben végzett egyesületi m u n k á 

ról

3. kép. So ltész I s tv á n  egyesületünk  
elnöke á tad ja  az elism erő oklevelet 
P in té r  A n d rá s  oki. kohóm érnöknek, 
E g yesü le tü n k  1945 ja n u á rjá b a n  tör 
tént újjáélesztésében résztvevő 9 tag 
tá rsu n k  közü l életben levő két tagtdr- 
. su n k  egyikének

306 Bányászati és K ohászati Lapok — KOHÁSZÁT 115. évfolyam , 1982. 7—8. eaáan



zatai, az MSZMP KB 1981. augusztus 4-i határo
zata, a VI. ötéves terv időszakára szóló tervtör
vény, az MTESZ 1981. október 3-án megtartott 
XIII. közgyűlésének és egyesületünk 69. tiszt
újító közgyűlésének határozatai szabják meg. 
Az elnökség ezekre a határozatokra alapozta az 
Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egye
sület közép távú munkaprogramját azzal a céllal, 
hogy a maga sajátos eszköezivel is segítse az állami 
szerveket a társadalmi-népgazdasági feladatok 
megoldásában, törekedve a bányász-kohász értel
miség szellemi kapacitásának és tagságunk tenni- 
akarásának minél hatékonyabb igénybevételére.

Az OMBKE előzőek figyelembevételével össze
állított közép távú munkaprogramja, amely alap
ját képezi az egyesületi éves munkatervek össze
állításának, a központi és helyi szervek munkája 
összehangolásának, a társegyesületekkel, az állami 
és társadalmi szervekkel történő együttműködés 
fejlesztésének, a következő főbb célkitűzéseket 
tartalmazza:

Általános céljaink közé tartozik, hogy közre
működjünk a bányászat és kohászat műszaki és 
gazdasági célkitűzéseinek a kidolgozásában, a fej
lesztési programok megvalósításában, értékelésé
ben, a fejlődést akadályozó körülmények feltárá
sában. Segítsük elő a hazai ásványvagyon minél 
nagyobb arányú részvételét a hazai igények kielé
gítésében, fokozzuk az anyag- és energiatakarékos
ságot, vegyünk részt a környezetvédelmi problé
mák megoldásában, segítsük elő a KGST-n belül az 
integrációs törekvéseket, vállaljunk részt a nem
zetközi munkamegosztás és kooperáció további le
hetőségeinek feltárásából.

A termeléssel, a műszaki fejlesztéssel és a tudo
mányos kutatás támogatásával összefüggő konk
rét céljaink közül kiemelném a szilárd primer 
nyersanyagok bányászata területén az eocén prog
ramot és a liász programot, az utóbbit összekap
csolva a kohászatnak a kokszfogyasztás csökken
tésére irányuló törekvéseivel. Részt kívánunk 
venni az új acélgyártó eljárások, a hideg- és meleg 
alakító eljárások, a korszerű olvasztástechnológiák 
kidolgozásában és fejlesztésében. Egyesületi szin
ten is támogatni kívánjuk a bauxitbányászat és az 
alumíniumipar, valamint a tarkaércbányászat, 
rézkohászat és feldolgozás hosszú távú részkoncep
ciójának kidolgozását. A szénhidrogénbányászat 
területén különösen a termeléskihozatalt növelő 
eljárások fejlesztését és a nagy mélységű rétegek 
megkutatására irányuló fejlesztéseket kívánjuk 
elősegíteni.

Az a célunk, hogy a felsorolt feladatok végrehaj
tását szakmai rendezvényekkel is segítsük, bizto
sítsuk ezeken a rendezvényeken a szakértők aktív 
jelenlétét. Fokozni kívánjuk az egyesület és a vál
lalatok, az egyetem és a vállalatok, a tudomány és 
a gyakorlat, a vidék és Budapest kapcsolatának 
az erősítését. Ez utóbbit különösen szeretnénk 
hangsúlyozni. Tagtársaink zöme ugyanis vidéki 
vállalatoknál, vidéki csoportjainkban tevékenyke
dik, tapasztalataik, szakmai tudásuk nélkülözhe
tetlen célkitűzéseink megvalósításához. Fokozot
tabban kívánjuk az egyesületi munkába bevonni

fiatal szakembereinket, de különösen azt a „kö
zép” korosztályt, amely kellő aktivitással és szak
mai gyakorlattal rendelkezik ahhoz, hogy népgaz
dasági problémáink megoldásában részt vegyen. 
Általában az a célunk, hogy szélesebb körben tá 
maszkodjunk egyesületünk tagjaira, a „több szem 
többet lát” elve alapján. Nem nélkülözhetjük idő
sebb, nyugdíjas tagtársaink közreműködését sem. 
Az ő múltbeli ismereteik, tapasztalataik is segít
hetnek bennünket céljaink megvalósításában.

Segíteni akarjuk a szakmai képzést és tovább
képzést részben egyesületi tanfolyamok szervezésé
vel, részben a miskolci Nehézipari Műszaki Egye
tem, valamint annak dunaújvárosi Kohó- és Fém
ipari Kara közreműködésével. E körben közismert, 
hogy az utóbbi években erőteljesen csökkent a fia 
talok érdeklődése a bánya- és kohómérnöki pálya 
iránt. Keresnünk kell azokat az eszközöket, mód
szereket, amelyek segítségével megismertethetjük 
és megszerettethetjük a középiskolás tanulóifjú
sággal a bányász és kohász hivatást.

A szakmai képzés és továbbképzés jegyében fo
kozni kívánjuk az egyesület tevékenységét a szak
könyvek, értelmező szótárak, speciális tanfolya
mok céljaira szolgáló kiadványok összeállításá
val is.

Továbbra is kiemelten kívánjuk kezelni egyesü
letünk múltjának, a bányászat és kohászat hagyo
mányainak ápolását, ezen belül az egyes szakterü
letek fejlődését bemutató múzeumainkat, a tech
nikatörténeti és történeti kutatásokat. Ennek ke
retében tartottuk meg tegnap egyesületünk 90 éves 
fennállásával kapcsolatos jubileumi ünnepségünket 
és emlékezünk meg erről ebben az évben több ren
dezvényünkön is. Ugyancsak ennek jegyében ke
rül kiadásra a jubileumi évkönyv pótkötete, amely 
az egyesület 1972—1982 közötti életét mutatja be.

A továbbiakban az elnökségi bizottságokkal, a 
szakosztályok tevékenységével, egyesületünk szak
lapjaival és egyesületi életünk más fontos műkö
dési területeivel, eredményeivel kívánok foglal
kozni.

Az elnökségi bizottságok mindig fontos szerepet 
töltöttek be egyesületünk életében. E bizottságok 
feladata egy-egy adott témakörben az egyesület 
valamennyi szakosztályának tevékenységét össze
fogni, koordinálni, irányítani, képviselni az egye
sületet az MTESZ hasonló bizottságaiban, vala
mint az MTESZ bizottságokban kialakult irány
elveket, esetenként határozatokat az egyesületen, 
illetve a szakosztályokon belül érvényesíteni.

Az elmúlt ciklusban tíz elnökségi bizottság mű
ködött. Elnökségünk —- figyelemmel az MTESZ 
bizottságokra, valamint arra, hogy egyes kiemelt 

' jelentőségű témákat célszerű önálló bizottságokon 
belül kezelni — az energetikai és környezetvédelmi 
bizottságot kettéválasztotta és megalakította a 
környezetvédelmi és ergonómiai bizottságot, va 
lamint az energetikai bizottságot. A technikatör
téneti és muzeológiai bizottság elnevezését törté
neti bizottságra, a szakosztályközi és társadalmi 
bizottság elnevezését társadalmi bizottságra mó
dosította.

V
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Ennek figyelembevételével a jelenlegi ciklusban 
11 elnökségi bizottság működik majd, ezek a követ
kezők :

alapszabály bizottság,
nemzetközi kapcsolatok bizottsága,
érem bizottság,
ifjúsági bizottság,
ipargazdasági bizottság,
eneregetikai bizottság,
környezetvédelmi és ergonómiai bizottság,
könyvtár és kiadvány bizottság,
oktatási bizottság,
történeti bizottság,
társadalmi bizottság.
A felsorolt állandó elnökségi bizottságok mellett 

az elnökséghez tartozik az ICSOBA bizottság is. 
Mivel azonban ez a bizottság egy nemzetközi szer
vezet része is, külön alapszabály és ügyrend sze
rint fejti ki tevékenységét.

Elnökségünk, mint ahogyan eddig is, ezután is 
nagymértékben támaszkodni kíván az elnökségi 
bizottságokra, amelyekben valamennyi szakosz
tály képviselve van, a vezetőke pedig az elnökség 
a szakosztályok vezetőinek meghallgatása és ja
vaslataik alapján a témakört legjobban ismerő tag
társaink közül kérte fel. Az elnökség a bizottságok
tól, a hatáskörükbe tartozó területen, nagyfokú 
önálóságot és kezdeményezőkészséget vár a javas
latok kidolgozása és a végrehajtás során egyaránt.

Tisztelt Közgyűlés!

Az egyesületi munka alapvetően a szakosztályok 
keretei között folyik, a munka eredményessége a 
szakosztályok jó vagy rossz munkáján áll vagy bu
kik. Örömmel mondhatjuk el, hogy szakosztályaink 
ennek ismeretében végzik rendkívül szerteágazó 
munkájukat és az egyértelműen jónak ítélhető. 
Bár az egyes szakosztályok elmúlt időszak alatti 
tevékenységét külön-külön is értékeljük, a szak
osztályi munka további javítása érdekében azon
ban itt is szeretnék utalni az elnökség jóváhagyott 
munkaprogramjában meghatározott, a szakosztá
lyokat általánosabbn érintő feladatokra. Az elnök
ség véleménye szerint

— valamennyi szakosztályra érvényes, egységes 
szakosztályi ügyrendet és pénzgazdálkodási rend
szert kell kialakítani;

— törekedni kell az aktív tagok számának a nö

velésére, a központi feladatok megoldásában vi
déki tagtársainkat is nagyobb mértékben kell be
vonni;

— rendszeresen vizsgálni és értékelni kell a szak
osztályok tagjainak, ezen belül különösen a tiszt
ségviselőknek az egyesületi munkáját és biztosí
tani kell az utánpótlás nevelését;

— a jelentkező feladatokat a szakosztályok szé
les tagsága között kell felosztani és az egyesületi 
elismeréseket is ennek megfelelően kell az arra ér
demes tagtársak részére kezdeményezni.

A továbbiakban az egyes szakosztályok tevé
kenységéről számolok be. Az egyesületi és a szak
osztályi életet jellemző legfontosabb adatokat 
—- a könnyebb áttekinthetőség érdekében — az
1. táblázat tartalmazza.

A bányászati szakosztály munkatervének alapja 
az 1981. év elején körvonalazott közép távú prog
ram volt. Az év közben a szakosztályvezetésben 
bekövetkezett változások a szakosztály munkáját 
nem befolyásolták.

A helyi csoportok és szakbizottságok munkáját 
rendszeresen figyelemmel kísérték, valamennyi 
helyi csoportnál, szakbizottságnál, munkabizott
ságnál igen aktív, pezsgő egyesületi élet folyt.

1981-ben egy nagyrendezvényt szerveztek ápri
lis 22—24. között a „Technológiák és tervezés a 
bányászatban” című konferenciát, nemzetközi 
részvétellel. A konferencia igen sikeres és ered
ményes volt. Ezen túlmenően a helyi csoportok is 
szerveztek jelentős rendezvényeket. Ezek közül 
kiemelhetők a :

— „200 éves a dorogi szénbányászat” jubileumi 
ünnepség,

— „Nemzetközi brikett szeminárium”,
— „Orvosmeteorológia és munkapszichológia a 

bányászatban” című ankét és a
— „Mecseki Aknamélyítő Napok”.
A „Bányász Ifjúsági Szakmai Napok”-at Buda

pesten rendezték a KBFI csoport és az ifjúsági bi
zottság szervezésében.
a Magyarhoni Földtani Társulat észak-magyaror
szági területi szervezetével. A „fejtésben és kör
nyezetében jelentkező omlásveszély elhárítása” 
címmel az Ipari Minisztériummal közösen a bánya- 
biztonsági szakcsoport rendezett tapasztalatcserét.

„A szilárd ásványi nyersanyagok bányászatának 
feladatai, fejlesztésének irányai és lehetőségei” 
címmel Tapolcán tartottak szemináriumot.

Taglétszám -változások 1981. ja n u á r 1.— 1982. feb ruár 28. között
1. táblázat

1981. ja n u á r  1. 1981. jún ius 1. 1982. feb ru ár 28.
Szakosztály  Buda- B uda- Buda-

p es t Vidék pest V idék pest Vidék

B ányászati 420 3149 417 3156 437 3242
Kőolaj-, Földgáz- és Víz 282 613 265 610 254 610
V askohászati 546 947 561 934 578 943
F  ém kohászati 292 758 302 763 313 785
Ö ntödei 427 539 438 543 443 582
E gyetem i 255 259 286

Ö sszesen: 1967 . 6261 1983 6265 2025 6448

O M BKE összes tag lé tszám : 8228 8248 8473
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„А VI. ötéves terv energia és ásványi nyers- 
anyagpolitikai elgondolásai, különös tekintettel a 
Veszprém megyei ásványvagyon hasznosítására, 
valamint a minőségi igények kielégítésére” címen 
a veszprémi csoport rendezett előadást.

Ez évben a szakosztály legnagyobb rendezvénye 
a „Nemzetközi Bányavíz Szövetség I. kongresszu
sa”, egyben а „VIII. Bányavízvédelmi Konferen
cia” lesz. Ezúton is kérjük tagjainkat, hogy a kon
ferencia sikere érdekében minél 
vegyenek azon részt.

A szakosztály vezetői 1981-ben is fokozott mér
tékben igyekeztek elősegíteni a szakosztályba tö 
mörült mérnökök és technikusok oktatását, to 
vábbképzését. Ezen a téren különösen az orosz
lányi, a tatabányai és a borsodi csoportok végez
tek kiemelkedő munkát.

A helyi csoportok a műszaki kultúra fejleszté
sét azzal is igyekeztek elősegíteni, hogy bekapcso
lódtak a „Megyei Műszaki Hetek” rendezvényeibe. 
Különösen a mátrai, a mátraaljai, a mecseki és a 
nógrádi csoportok fejtettek ki ezen a területen el
ismerésre méltó tevékenységet.

A szakosztály 1981-ben is kiemelt feladatának 
tekintette a munkásművelődés elősegítését, be
kapcsolódtak a vállalatok által létrehozott Okta
tási Központok munkájába, a programok kialakí
tásába. Feladatuknak tekintették a szocialista 
brigádok munkájának segítését, patronálását.

A szakosztály haladó hagyományaink ápolása 
érdekében segítette és támogatta szakmai múzeu
mainak tevékenységét, új emlékhelyek, múzeumok 
létrehozását, a technikatörténeti munkát. A ruda- 
bányai csoport október 29-én jubileumi emlékülés 
keretében emlékezett meg az Érc- és Ásványbá
nyászati Múzeum létesítésének 25. évfordulójáról.

A szakosztály helyi csoportjainak, munka- és 
szakbizottságainak 1981. évi tevékenységét érté
kelve megállapítható, hogy a dorogi, a mátraaljai, 
a mecseki, az oroszlányi, a tatabányai, a veszprémi 
és a KBFI csoportok végeztek kiemelkedő munkát, 
a szakbizottságok közül a bányabiztonsági és a 
bányamérői szakcsoport, valamint a bányászat
történeti munkabizottság munkájának eredmé
nyességét kell kihangsúlyozni.

A szakosztály új vezetősége — kiemelt fontos
ságának megfelelően — már az alakuló ülésen 
napirendre tűzte a BKL-Bányászat című szaklap 
helyzetét, megvitatta a problémákat és határozatot 
hozott arról, hogy a lapbírálatok elvégzésére éven
ként egy-egy helyi csoportot kérnek fel, ezzel is 
elősegítve azt a célt, hogy a lappal kapcsolatosan 
minél szélesebb réteg véleményére alapozhassa
nak. Ezek számát a jövőben növelni akarják.

A kőolaj-, földgáz- és vízszakosztály az 1981. évi 
tevékenységét ugyancsak az év elején körvonala
zott egyesületi közép távú munkaprogram alapján 
végezte. A szakosztályi vezetőségválasztás a prog
ram végrehajtását lényegesen nem befolyásolta, 
tekintettel arra, hogy a szakosztály és a szakcso
portok vezetőségének gerince nem változott.

A szakosztály az új vezetőségválasztásokon is 
nagy súlyt helyezett arra, hogy vezetési feladatai
nak megoldásában az iparban kompetens tagtár

nagyobb számban

sainkat is bevonják. Különösen jelentős ez az Or
szágos Kőolaj- és Gázipari Tröszt bonyolult mű
szaki-gazdasági feladatainak a megoldása szem
pontjából. A szakterület műszaki fejlődését szak
mai napok rendszeres szervezésével segítették elő. 
Ezek közül különösen kiemelkedett а „IV. gázos 
vitaülés”, a szovjet import földgáz felhasználásá
hoz tartozó vezetéképítési, kompresszorszerelési 
és földgáz-hasznosítási aktuális kérdések megtár
gyalásával. A Siófoki Műszaki Napok és a Kani
zsai Műszaki Hét résztvevői ugyancsak nagyon 
fontos, konkrét üzemi problémákat tárgyaltak 
meg.

A Nemzetközi Gázunió munkájába bekapcsolód
va pedig sok olyan információhoz jutottak szakéin 
béreink, amelyeket hasznosan tudnak a hazai föld
gázbányászatban hasznosítani.

A műszaki fejlesztés és a tudományos kutatás 
elősegítése céljából szakmai pályázatokat hirdet
tek, amelyeknek keretében nagyon jelentős kuta
tási eredmények születtek. Az ilyen jellegű tevé
kenységet a szakosztály a jövőben is fenn kívánja 
tartani, esetleg fokozni.

Közreműködött a szakosztály a kis készletű föld
gázmezők hasznosításával kapcsolatos vizsgálatok
ban is. Ez a munka különösen jó bizonyítéka a 
testvéregyesületekkel való együttműködés hasz
nosságának. Az egyesületünk szervezésében folyó 
munkából az Energiagazdálkodási Tudományos 
Egyesület, a Magyarhoni Földtani Társulat és a 
Magyar Geofizikusok Egyesülete vállalt különö
sen jelentős részt.

A szakosztály hagyományosan figyelemmel kí
séri a BKL-Kőolaj és Földgáz című szaklap szak
mai színvonalát, amely — és ezt ezúton is szeret
ném kiemelni — teljes mértékben az OKGT anyagi 
támogatásával jelenik meg.

A szakosztály vezetői sok gondot fordítanak 
nyugdíjas vízkutató tagjaiknak az egyesületi 
munkába való bevonására a Zsigmondy BéÍa Klub 
keretén belül. Ennek mintájára kívánják megszer
vezni a Budapesten élő olajipari nyugdíjasokklub- 
ját is.

A vaskohászati szakosztály a tisztújítás óta 
több vezetőségi ülést és titkári értekezletet tar
tott. Az ülések legfontosabb témája az új szak
osztályvezetőség munkájának megszervezése, a 
közép távú munkaprogram kidolgozása és az ese
dékes szakmai nagyrendezvények szervezése volt. 
Kiemelkedő jelentőségű volt a vaskohászat hosszú 
távú fejlesztési koncepciójának társadalmi vitája, 
amelyet 1981. augusztus végén rendeztek meg. 
A vita első lépcsőjeként a helyi csoportok alakí
tották ki véleményüket, majd a Magyar Vas- és 
Acélipari Egyesülésben országos szintű tanácsko
zás során alakították ki az egységes szakosztályi 
állásfoglalást. A vitában a kohászati vállalatok 
vezető szakemberei mellett a szakcsoportok és az 
irányító szervek képviselői is részt vettek. A vita 
jól tükrözte azokat a problémákat, amelyekkel a 
hazai vaskohászatnak napjainkban szembe kell 
néznie, értékes javaslatok születtek ezen problé
mák megoldására, illetve a nehézségek áthidalá
sára.
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A szakosztály közép távú munkaterve ugyan
csak abból indult ki, hogy a szakosztály fő feladata 
a társadalmi vonalon segíteni a hazai vaskohásza 
előtt álló feladatok megoldását. A munkatérben 
kiemelték azokat a főbb témákat pl. anyag- és 
energiagazdálkodás, a fejlesztési koncepciók is
mertetése és vitája, részvétel megvalósításukban, 
a gazdaságos működés feltételeinek elemzése stb., 
amelyeket a most indult ciklusban különösen fon
tosnak tartanak.

Tovább kívánják erősíteni kapcsolataikat a helyi 
szervezetekkel, ezért több vezetőségi ülést vidéken, 
helyi csoportjaiknál kívánnak megtartani. Célul 
tűzték ki továbbá a szakmaközi kapcsolatok fej
lesztését és erősítését a szakosztályon belül az 
egyes szakcsoportok között és az egyesületen belül 
az egyes szakosztályok között.

A tisztújítás óta két nagyrendezvényt rendeztek,
— ,,III. ívkemence ankét”-ot, Miskolcon a 

Nehézipari Műszaki Egyetemen 1981. szeptember
2—4. között, nagylétszámú külföldi és magyar 
részvevővel, amelynek fő szervezője'a KGYV helyi 
csoportja volt;

— „VII. országos hengerész konferencia” Eger
ben volt 1981. szeptember 29. és október 1. között, 
amely a hengerművek általános problémáival, ke
reskedelmi, számítástechnikai, minőségi kérdések
kel foglalkozott.

A helyi csoportok ugyancsak több, a vaskohá
szat műszaki és gazdasági problémáinak megoldá
sával foglalkozó értékes és eredményes ankétot, 
szemináriumot rendeztek.

A fémkohászati szakosztály újjáválasztott veze
tősége is összeállította a következő ötéves ciklusra 
érvényes munkaprogramját. A tevékenységük is 
ezen munkaprogram alapján indult meg 1981-ben. 
Munkatervükben az elnökség által meghatározott 
feladatok mellett elsősorban a kiemelten kezelt 
anyag- és energiatakarékossági, a környezetvédel
mi, a termelékenységet növelő és a tudományos 
kutatás eredményeit hasznosító feladatokra kon
centráltak. Munkatervük összeállításánál döntő
nek tartották, hogy a szakosztály munkája, ren
dezvényeik témája mindig az időszerű műszaki és 
gazdasági feladatok hathatós megoldását segítse 
elő. Ennek alapján az iparági kapcsolatokon kívül 
1981-ben is elsősorban a műszaki tudományos to 
vábbképzés, kerekasztal megbeszélések és a nem
zetközi kapcsolattartás szélesítése terén tevékeny
kedtek.

Legfontosabbnak a következő szempontokat 
tartották: /

— hatékony közreműködés az iparvállalatok és 
irányító szervek általános központi gazdaságfej
lesztési célkitűzésének megvalósításában, szoros 
együttműködés és kapcsolattartás az Ipari Minisz
tériummal, az OMFB-vel és az MTESZ-hez tartozó 
társegyesületekkel;

— fokozott foglalkozás a kohászati környezet- 
védelemmel és hathatós bekapcsolódás a kohászati 
energiatakarékossági munkába;

— fiatalok bevonása az egyesületi és társadalmi 
munkába, a hagyományápolás kiszélesítése.

A kidolgozott ötéves munkaprogramnak meg

felelően külön gondot fordítottak az új ciklus be
indulásakor a szakosztályi munka decentralizá
lására és a helyi szervezetek, valamint szakcsopor
tok tevékenységének támogatására.

A titkári értekezleteken nagy súlyt fektettek 
az új vezetőség egységes irányelvek szerint törté
nő munkájára. A szakosztály vezetősége arra tö 
rekszik, hogy vezetőségi üléseiket elsősorban a vi
déki szervezeteknél tartsák, ezzel is elismerve a 
legjobb vidéki csoportok munkáját.

1981-ben egy kiemelkedő nagyrendezvényük 
volt, a nemzetközi részvétellel megrendezett ICSO- 
BA konferencia. A nagysikerű rendezvény tapasz
talatairól szóló beszámolót elnökségünk elfogadta. 
A szakosztály arra törekszik, hogy minden évben 
egy, esetleg két nagyrendezvényt tartson hiszen 
ez jelentős tényező a szakosztály gazdasági stabi
litásának megteremtésében is. Az ötéves ciklusban 
is folytatni kívánják a már korábban megszerve
zett kötött tematika köré csoportosuló rendez
vénysorozataikat. Rendezvényeik sikere nagymér
tékben meghatározza a szakosztály eredményes
ségét is.

Publikációs tevékenységükben 1981-ben első
sorban a szerkesztőségi munka kiszélesítésével és a 
fiatalok cikkírásra való ösztönzésével léptek előre. 
Tagjaik szakcikkeit folyamatosan jelentetik meg 
egyéb lapokban is, így az Alumínium c. szaklap
ban, az Elektronikában, a Fizikusok Lapjában és 
egyéb kiadványokban.

Összegezve az elmúlt év munkáját és tapaszta
latait, a leglényegesebb tennivalóikat az alábbiak
ban látják.

Erősíteni kell a munkamegosztást a vezetőség 
és a helyi, valamint szakcsoportok között a mun
kák tudatos decentralizálásával, de ugyanakkor a 
központilag elhatározott munkaterv program
pontjainak egyértelmű végrehajtásával. Továbbra 
is szélesíteni kívánják a fiatalok bevonását a szer
vezeti életbe, a tudományos munkába és a hagyo
mányápolásba. Növelni kívánják a külföldi gyárt
mányismertető előadások számát.

Az öntödei szakosztály az 1981. évi munkater
vében fő feladatként az anyag- és energiatakaré
kosságot, a környezetvédelem kérdéseit, a termék
szerkezetváltást, a technológiák javítását és a ter
mékek korszerűsítését, a fiatal szakemberek akti
vitásának fokozását, valamint a szakosztály tár
sadalmi és klubéletének javítását tűzte ki célul. 
E programot a szakosztály három szakcsoportjára, 
a helyi szervezetekre és a munkabizottságokra tá 
maszkodva sikeresen oldotta meg.

Az új szakosztályvezetőség üléseinek egy részét 
ugyancsak a vidéki szervezeteknél rendezi, azzal 
a szándékkal, hogy ezen szervezetekre a jövőben 
erőteljesebben kíván támaszkodni. A helyi csopor
toknál általában eddig is aktív egyesületi élet folyt, 
a tagság minden egyesületi rendezvényen nagy 
számban vesz részt, a szervezést a szakcsoportok 
és a helyi szervezetek mindig szívesen vállajá.k és 
mintaszerűen bonyolítják le. A szakosztályvezető
ség a jövőben erre aza kativitásra különösen kíván 
támaszkodni.
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A szakosztály rendezvényei közül kiemelkedik 
a Balatonalmádiban és Ajkán 1981. október 1—3. 
között megrendezett „VI. nyomásos öntészeti na
pok”, valamint Budapesten 1981. november 18— 
19-én megrendezett „Öntödék környezetvédelme” 
című szeminárium. E legfontosabb rendezvények 
mellett több szakmai konzultációt szervezett a 
mintakészítő és a fémöntő szakcsoport is.

Az öntészettörténeti és múzeumi szakcsoport 
aktivitása és tevékenysége különösen példamutató 
volt. Irodalmi munkásságuk ugyancsak jelentős. 
Jelenleg a magyarországi kohászat bibliográfiájá
nak a kiadásán munkálkodnak, egy szakosztály
közi munkabizottság közreműködésével.

Ki kell emelni az ifjúsági bizottságnak és az 
oktatási bizottságnak a szakemberképzéssel és 
-továbbképzéssel kapcsolatos lelkes munkáját, az 
öntödei szakember-ellátottság biztosítására.

A szakosztály a nemzetközi tevékenységét rész
ben nemzetközi szervezetek tagjaként végezte, 
részben külföldi cégek gyártmányismertető elő
adásait szervezte. Ez utóbbi keretek között 1981- 
ben nyolc információs előadássorozatot szervez
tek, ezzel is jelentősen bővítve hazai szakembereink 
ismereteit.

Az egyetemi osztály az 1981. évi célkitűzéseit 
csak részben érte el. Ennek okát elsősorban abban 
látják, hogy a vezetőség választás határidejének 
többszöri módosítása miatt a régi vezetőség már, 
az új vezetőség még nem tudta úgy szervezni az 
egyesületi életet, mint más években.

Munkatervüknek megfelelően 1981-ben is ki
adták 100 példányban a KBFI segítségével a „Ba
lek tudnivalói” és a „Mi nótáink” című kiadványo
kat.

Tanulmányi kirándulást szerveztek a Zempléni 
hegységbe. A kisebb szakmai rendezvényeiket 
— szakmai körök, szakestek — a tervnek megfe
lelően teljesítették.

A Szovjet Tudomány és Technika Házával 
együtt közös rendezvényt szerveztek „Szovjet 
fémkohász nap” címen. Három hallgatói csoport
juk vett részt kisebb hazai tanulmányutakon. 
Az ICSOBA rendezvényén előadással vettek részt.

A nemzetközi kapcsolatok építése, ápolása, 
egyesületünk tagjainak a nemzetközi eredmények
kel való megismertetése mindig is az OMBKE fon
tos feladatai közé tartozott.

A nemzetközi kapcsolatok bizottságának fel
adata az öt szakosztály és az egyetemi osztály 
nemzetközi kapcsolatainak egységes irányítása, az 
igényeknek a lehetőségekkel való összehangolása, 
a hasznos tapasztalatok kölcsönös átadása, a nem
zetközi szervezetekben az egyesület megfelelő 
szintű képviseletének biztosítása, az egyes kiemelt 
külföldi rendezvényeken egyesületi szintű delegá
ciók részvételének megszervezése, az MTESZ 
irányelvek kialakításában való részvétel és annak 
érvényesítése az egyesület sajátosságati figyelembe 
véve. Ezeket a fontos feladatokat a nemzetközi 
kapcsolatok bizottsága 1981-ben is igyekezett jól 
végrehajtani, azonban a célkitűzések maradéktalan 
teljesítéséhez a szakosztályok eddiginél is hatáso
sabb támogatása és megértése szükséges.

A 69. közgyűlés után nemzetközi kapcsolataink 
tovább fejlődtek. Képviselőnk részt vett a Nem
zetközi Bányamérési Szervezet londoni és várnai 
vezetőségi ülésén. Az ICSOBA elnökségi ülésén 
Zágrábban — egyesületünk képviseletében is — 
a szervezet alenöke vett részt és itt véglegesítették 
a Tihanyban 1981. október 6—10. között — kiváló 
eredménnyel — megtartott szimpózium program
ját. Az OMBKE kőolaj-, földgáz- és vízszakosz
tálya 1981-ben bekapcsolódott a Nemzetközi Gáz
unió munkájába és ott jelenleg három szakbizott
ságban tevékenykednek tagjaink. A Vízkutató és 
Fúró Vállalat keretén belül együttműködési meg
állapodást kötött a Zsolnai Vízkutató Vállalat 
mérnök egyesületével.

Az elmúlt évben szeptember 21—25. között az 
NDK-ban került sor a szocialista országok bányá
szati egyesületi vezetőinek IV. tanácskozására, 
amelyen egyesületünket 3 fős delegáció képviselte. 
A tanácskozáson értékelték az eddigi kapcsolato
kat és megállapodtak az azok fejlesztéséhez szük
séges intézkedésekben. A magyar delegáció elvál
lata az 1983-ban sorrakerülő V. tanácskozás Mis
kolcon történő megrendezését.

Az OMBKE a finn testvéregyesület meghívásá
nak eleget téve megbeszéléseket folytatott a két 
egyesület együttműködésének lehetőségeiről. 
A vaskohászati szakosztály vezetősége pedig a 
Düsseldorfban rendezett UDEH közgyűlés alkal
mával az NSZK, az osztrák, az angol, a japán és a 
svéd társegyesület vezetőivel folytatott hasznos 
konzultációt. Ennek során felkérést kaptunk az 
1981-ben nagy sikerrel megrendezett „Nagytisz- 
taságú acél” nemzetközi konferencia 1986. évi 
megrendezésére is.

Az öntödei szakosztály a Szlovén Öntőegyesület
tel vette fel a kapcsolatot.

A bányászati szakosztály meghívására a lengyel 
egyesület elnökhelyettese és főtitkára 1981. no
vember 23—26. között Budapesten tárgyalt a kap
csolatok továbbfejlesztéséről. A jegyzőkönyvben 
rögzített megállapodásuk realizálása azonban je
lenleg nehezen valósítható meg.

Az 1981. évi külföldi kiutazásoknak és a külföl
diek magyarországi látogatásának adatait a 2.,
3. és 4. táblázat mutatja be. Az adatokból látható, 
hogy a kiutazók száma az 1980. évihez képest lé
nyegesen alacsonyabb. Különösen nagy a csökke
nés lengyel relációban.

A tőkés és fejlődő országok területére történt 
kiutazások száma ugyanakkor lényegesen meg
emelkedett, elsősorban az öntödei szakosztály 
Ausztriába szervezett 32 fős csoportos útja követ
keztében.

A kiutazásokkal kapcsolatban megmlítem, hogy 
az 1981. első félévében az utazásokra fordított költ
ségek az OMBKE anyagi lehetőségeit annyira ki
merítették, hogy a IV. negyedévre programozott 
néhány útról már le kellett mondanunk. 1982-ben 
ezért nemcsak a kiutazók számát és az utazá relá
cióját leszünk kénytelenk szakosztályonként figye
lemmel kísérni, hanem az utazásokra fordított 
költségek összegét is. Olyan intézkedéseket vol
tunk kénytelenek hozni, hogy amennyiben vala-
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K iutazók 1981-ben
2. táblázat

ICSOBA B ánya- O lajba- V askohá- Fém ko- Ö ntödei K özpont
szati nyászati szati hásza ti

Ország szakosztály

Bp. Vi- Bp. Vi- Bp. Vi- Bp. Vi- Bp. Vi- Bp. Vi- Bp. V i
dék  dók dék dék dék dék dék

Szocialista országokba
B ulgária  —  —  2 5 —  —  — —  —  —  9 17 —  —
Csehszlovákia —  —  3 8 —  22 12 14 —  4 4 —  3 —
Jugoszláv ia — —  —  — 15 7 —  —  —  —  —  —  — —
Lengyelország —  —  —  —  —  —  5 3 —  —  —  —  —  —
N D K  2 1 6 4 11 14 6 2 8 4 4 1 4 2
R om ánia  — —  —  — — —  —  —  —  —  —  — 3 —
Szovjetunió — —  — 1 —  —  2 —  —  —  3 1 —  —

Tőkés országokba
A nglia —  —  —  1 —  —  3 —  —  —  3 — 2 —
A usztria  —  —  2 1 —  1 —  l 1 —  —1 — —  —
Finnország  —  — —  —  —  —  —  —  —  -— —  — 3 —
F ranciaország  —  —  —  —  2 1 —  —  —  —  — — —  —
N SZK  _ —  —  1 2 3 —  2 —  —  —  2 —  —  —.

Csoportos k iu tazások
A usztria  —  —  —  —  —  —  —  —  —  ,  —  15 1 7 -  —  —  ,
Csehszlovákia —  —  —  — —  23 —  —  —  —- —  —  20 15
N D K  —  15 24 —  -

3. táblázta

Beutazások szocialista országokból 1981-ben

Ország EIgyéni Csoportos Összesen

Szovjetunió 29, _ 29
Bulgária 10 — 10
Csehszlovákia 31 43 74
Lengyelország 23 — 23
N D K 20 — 20
Jugoszláv ia . . 44 41 85
R om ánia 9 — 9

Összesen: 166 84 250

Cserés és vendég b e u tazó k  szocialista  o rszágokból 1981-ben: G7 fői

melyik szakosztály a részére megállapított éves 
keretet felhasználja, annak további külföldi út 
csak egy másik szakosztály lemondása esetén, kö
vetkező évi visszatérítés konzekvenciájával biz
tosítható.

Tájékoztatásul elmondom, hogy az MTESZ által 
az 1982. évre biztosított utazási keret, az emelkedő 
költségek figyelembevételével, szocialista reláció
ban 209 fő (ebből 77 fő csere látogató) és tőkés relá
cióban 20 fő kiutazását teszi lehetővé. E keret 
szakosztályok közötti felosztása megtörtént.

Az előző közgyűlés során említés történt arról, 
hogy a Központi Bányászati Eejlesztési Intézet
ben elhelyezett könyvtárunk könyv- és kiadvány
állománya az elmúlt években gyakorlatilag nem 
szaporodott. Amikor örömmel állapíthatjuk meg, 
hogy az utóbbi években egyesületünk tagjainak, 
valamint a bányászati és kohászati vállalatoknak

1. táblázat

Beutazás lökés és fejlődő országokból 1981-ben

Ország
Vendég 

és cserés 
fő

S ajá t
költségen

fő

Összesen
fő

Anglia 8 8 16
A usztrália I 6 7
A usztria 2 20 22
Belgium ---, 2 :2
D ánia — 3 3
E gyip tom — 1 1
Finnország 1 9 10
F ranciaország 2 27 29
Görögország 1 4 5
G uinea — 1 1
G uyana — 1 1,
H ollandia — 8 8
In d ia 3 7 10
Indonézia ---. 2 2
J  am aica — 5 5
Ja p án 3 14 17
K anada —•• 1 1 11
K ína :— 5 5
Colum bia — 1 l
L íbia 2 — 2
Mexikó . --- 1 1
M ozam bique — 1 1
N igéria — 1 1
N orvégia / --- 10 10
NSZK 17 61 78
Olaszország — 17 17
P ortugá lia — 1 1
Spanyolország 1 6 7'
Spanyolország 1 6 7.
Surinam — 1 1
Svájc — 12 12
Svédország 5 17 22
U N ID O — 2 2
USA — 15 15

Ö sszesen: 46 280 326
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a közreműködésével szakterületeinket tárgyaló 
több, nagyon jelentős könyv és kiadvány jelent 
meg, sajnálattal kell lerögzítenünk, hogy ezekből 
a könyvekből és kiadványokból központi könyv
tárunkban alig-alig lelhető fel egy-egy példány. 
Elnökségünk véleménye szerint nagyon sürgős in
tézkedésekre van szükség ahhoz, hogy ezen a szo
morú állapoton mielőbb változtassunk és az 
OMBKE központi könyvtárában a bányász-ko
hász utókornak át tudjuk adni és meg tudjuk őrizni 
mai szakmai eredményeink jelentős irodalmi ter
mékeit.

Tudjuk, hogy könyvtárunk jelenlegi elhelyezése 
nem éppen ideális, de bízunk abban, hogy ezek a 
gondok is megszűnnek, így a kiadványok elhelye
zésének és a könyvtár bővítésének nem lesznek 
objektív akadályai.

A könyvállomány gyarapítása azonban nagy
mértékben a szerzők és vállalataink segítőkészségé
től is függ, ezért e helyről is kérem tisztelt szerző 
tagtársainkat és az érintett vállalatokat, hogy az 
általuk írt vagy megjelentetett könyvekből és 
kiadványokból egy-egy példány elküldésével já
ruljanak hozzá az OMBKE központi könyvtárá
nak gyarapításához. Segítőkészésgüket előre is há
lásan köszönjük.

Az előző években, sőt több mint egy évtized óta, 
a szaklapjaink helyzetéről szóló elnökségi beszámo
lókban minden alkalommal arra utalt a beszámoló, 
hogy a Szegeden nyomott KŐOLAJ és FÖLDGÁZ
c. lapunk kivételével többi lapunk, a BÁNYÁSZAT 
és KOHÁSZAT fő problémája a szinte rendszeressé 
vált, több hónapos megjelnési késés. Lapjaink 
szerkesztőségei mindent elkövettek a késések meg
szüntetésére, de tartós eredmény mindeddig nem 
mutatkozott. A sok ábrát és bonyolult képleteket 
is tartalmazó cikkek szedése igen munkaigényes és 
a nyomdák részére nem gazdaságos. Lapjainkat 
1980-ig a budapesti Révai Nyomda állította elő, 
azóta lapjainkat több más MTESZ lappal együtt a 
Révai Nyomda Egri Gyáregysége készíti.

Örömmel jelenthetjük, hogy — amint ezt tag
jaink az utolsó hónapokban tapasztalhatják — a 
késést sikerült gyakorlatilag megszüntetni, az új 
nyomdával kiépített jó kapcsolat révén, valamint 
szerkesztőink szívós munkájának eredményeként. 
A KOHÁSZAT utolsó, 7. száma már a tárgyi hó
napban, a BÁNYÁSZAT hasonlóan a tárgyi hó
napot követő héten megjelent. Minden remény 
megvan arra, hogy ez a jövőben is így lesz.

Lapjaink szakcikk ellátottsága kielégítő, a ré
gebbi cikkíróink és új, fiatalabb pályakezdő kollé
gáink is rendszeresen jelentkeznek szakcikkeikkel 
lapjaink Szerkesztőségeinél. Továbbra is fennáll 
azonban az, hogy az üzemekben dolgozó tagjaink
tól kevesebb cikket kapnak szerkesztőségeink, 
mint a kutató- és tervezőintézetekben, valamint az 
egyetemen működő tagjainktól.

További problémája lapjainknak, hogy a helyi 
csoportjaink életéről beküldött híranyag még min
dig kevés és nem rendszeres. Ezúton is kérjük helyi 
Csoportjaink vezetőit* gondoskodjanak arról, hogy 
rendezvényeikről lapjaink rendszeres tudósításo
kat kapjanak.

Egyesületünk feladatainak valóraváltásában 
szoros kapcsolatokra törekszünk az állami irányí
tó szervekkel — elsősorban az Ipari Minisztérium
mal — valamint a szakterületeik szakszervezetei
vel is. Szorosabban kívánunk együttműködni az 
MTESZ-be tömörült társegyesületekkel, különös 
tekintettel:

— a Magyarhoni Földtani Társulattal,
— az Energiagazdálkodási Tudományos Egye

sülettel,
— a Gépipari Tudományos Egyesülettel,
— a Magyar Geofizikusok Egyesületével,
—.a Szilikátipari Tudományos Egyesülettel,
—- a Magyar Hidrológiai Társasággal és
— a Híradástechnikai Tudományos Egyesület

tel.
Fejleszteni kívánjuk kapcsolatainkat a Magyar 

Tudományos Akadémia egyes, területeinket érintő 
osztályaival is.

A továbbiakban néhány szóval szeretnék kitérni 
az MTESZ és az egyesület kapcsolataira.

A jelenlevők előtt ismeretes, hogy néhány évvel 
ezelőtt az egyesületek részéről több, tegyük hozzá 
sok esetben jogos, negatív észrevétel hangzott el 
az MTESZ és az egyesületek, köztük az Országos 
Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület kap
csolatáról is. A negatív észrevételek egy részében 
azt kifogásolták, hogy az MTESZ nem veszi kellő 
mértékben figyelembe az egyesületek önállóságát 
és társadalmi jellegét, más részük inkább pénzügyi 
természetű volt. Mintegy másfél évvel ezlőtt azon
ban a szemléleti változásik örvendetes jelei mutat
koztak, elsősorban annak köszönhetően, hogy az 
MTESZ élére új vezetőség került. Az MTESZ és az 
egyesület megváltozott kapcsolatára már az előző, 
a 69. tisztújító közgyűlés főtitkári beszámolója is 
utalt, azt pozitívan értékelte.

Időközben az MTESZ 1981. október 3-án meg
tartotta a XIII. küldöttközgyűlését. A közgyűlés 
határozata többek között hangsúlyozza az egyesü
letek és az MTESZ jó együttműködésének fontos
ságát, azt, hogy a szövetség biztosítja az egyesüle
tek messzemneő önállóságát, a társadalmi munka 
decentralizált, demokratikus irányítását. A jó 
együttműködés elősegítése érdekében a szövetség 
felülvizsgálja belső szervezetét is, fejleszti az egye
sületi munka feltétel- és gazdálkodási-érdekeltségi 
rendszerét, valamint az egyesületek számára tör
ténő szolgáltatási tevékenységét. A magunk részé
ről már a gyakorlatban is tapasztaltuk az MTESZ 
megváltozott munkastílusának előnyeit, bízunk 
abban, hogy a jó kezdeményezések minden szinten 
megértésre találnak. Messzemenően segítséget kí
vánunk nyújtani az MTESZ vezetőinek feladataik 
ellátásában, egyúttal kérve támogatásukat az Or
szágos Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület 
tevékenységének további javításához.

Megemlítem, hogy elnökségünk döntése értel
mében az MTESZ megyei területi szerveiben egye
sületünket a jövőben az alelnökök képviselik. Ez
zel is hangot kívánunk adni annak, hogy az 
OMBKE elnöksége magas szintű, szoros és gyü
mölcsöző kapcsolatokat kíván kialakítani a me
gyei MTESZ szervezetekkel.
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Itt szeretnénk tájékoztatni tagtársainkat arról, 
hogy valószínűleg még ez évben sor kerül az 
MTESZ és az egyesületek központ átköltöztetésére 
a volt Könnyűipari Minisztérium épületébe, a 
Budapest, II. kerület Fő u. 68. szám alá. E helyről 
is kérjük az MTESZ támogatását ahhoz, hogy egye
sületünk apparátusának és központi könyvtárunk
nak a megfelelő elhelyezését biztosítsák és ezzel is 
segítsék elő az egyesületi élet aktívabbá tételét.

Tisztelt Közgyűlési

Egyesületünk 69. tisztújító közgyűlésén meg
választott és részben új tisztségviselői alig 10 hó
nappal ezelőtt kaptak felhatalmazást arra, hogy 
az ez évben 90 éves fennálását ünneplő Országos 
Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület tevé
kenységét öt éven keresztül irányítsák és folytas
sák jeles elődeink eredményekben gazdag munká
ját.

Az elnökség elhangzott beszámolójának össze
állításánál arra törekedtünk, hogy a végzett mun
ka és az eredmények ismertetése mellett elsősor
ban az új ciklus munkaprogramját, egyesületünk 
elnökségének terveit, elképzeléseit ismertessük 
meg tagtársainkkal. Ügy vélem, hogy ez, a rendel
kezésre álló rövid idő kereteik között is, többé- 
kevésbé lehetséges volt.

Az elnökség nevében arra kérem valamennyi 
tagtársunkat, hogy az elkövetkező években mun
kájukkal, javaslataikkal, esetleges kritikai észre
vételeikkel is segítsék az Elnökséget abban, hogy 
feladatát egyesületünk valamennyi tagja és a nép
gazdaság érdekeinek szolgáltáéban végezhesse.

*

Soltész István elnök ezután Bandi Józsefet, 
az ellenőrző bizottság vezetőjét kérte fel a bi
zottság jelentésének előterjesztésére.

Az ellenőrző bizottság jelentése

Tisztelt Közgyűlési

Az ellenőrző bizottság az alapszabálynak meg
felelően megvizsgálta egyesületünk 1981. évi pénz
ügyi gazdálkodását és azt kiegyensúlyozottnak, 
szabályosnak találta.

Az 1981. évi pénzügyi mérleg főbb adatai a kö-
vetkezők:

1980-hoz
viszonyítva

bevétel 15 008,5 E Ft+4282,7 E Ft
kiadás 14 349,9 E Ft+4796,— E Ft

egyenleg , +  658,6 E Ft— 513,— E Ft
Az 1981. évi számadatokból kiemelésre méltó a 

bevételeknél az 
egyéni tagdíj
bevétel 1873,0 E F t + 147,1 E Ft
egy tagra eső 227,63 Ft 203,59 Ft 
jogi tagdíj
bevétel 1695,2 E Ft—454,8 E Ft
egy tagra eső 206,02 Ft 258,40 Ft 
rendezvények

bevétele 6459,3 E F t-f 3547,5 E Ft
deviza bevétel 3538,6 E D F t+ 2027,4 E DFt 
13%-os visszatérítés (külföldi utazásokra):

463 745,78 D Ft+274 461,— DFt 
egyesületi szaklapok támogatására:

3343,2 E Ft+819,2 E Ft
A kiadások'közül kiemelem az 

egyesületi szaklapok kiadási költségét:
5937,— E Ft+2320,—E Ft

Az egyesületi lapok közül a BÁNYÁSZAT, a 
KOHÁSZAT és az ÖNTÖDE behozta a több hóna
pos megjelenési lemaradását. Ebben az évben 17 
lapszám kiadását finanszíroztuk 969,5 E Ft több
let értékben a fenti lapoknál.

Ezenkívül a KŐOLAJ ÉS FÖLDGÁZ — szak
cikk bibliográfiát tartalmazó — különszámát fi 
nanszíroztuk 369,0 E Ft értékben.

Az évvégi zárásnál igen jelentős volt az 1982. 
évre áthúzódó tételek nagysága: 
a bevételeknél a külföldi gyárt- 
mányismeretetők miatti (1982. év 
elején nagyrészt már befolyt) 
követelés
jogi tagdíjak miatti követelás

áthúzódó bevétel összesen 
amelyet az átjövő tartozás csök
kent
így az átjövő tételek követel 
egyenlege

Egyesületünk kapcsolatát a jogi tagvállalatok
kal megkötött szerződések szabályozzák, helyes 
volna, ha a jogi tagvállalatok a vállalt tagdíj fize
tésüket a jövőben —  minden felszólítás nélkül — 
az év végéig teljesítenék.

Az ellenőrző bizottság az egyesület teljes körű 
pénzügyi elszámolása után megvizsgálja a szak
osztályok 1981. évi pénzügyi gazdálkodását, és 
értékeléséről jelentés ad az elnökségnek.

A beszámolási időszakban az ellenőrző bizottság 
részletes vizsgálattal ellenőrizte az 1980. évi ren
dezvények elszámolásait és megállapította, hogy 
azok az előírásoknak megfelelően készültek a rep
rezentációs keretek betartása mellett. A vizsgálati 
jelentés felhívta a figyelmet, az érvényben levő 
rendezvény kalkulációs MTESZ utasítás egyszerű
sítésére, szükségességére, továbbá annak fontos
ságára, hogy a rendezvények szervező bizottságai
ban — a szabályos, áttekinthető elszámolás elké
szítésének érdekében — titkársági pénzügyi dol
gozó részvételét is biztosítsák.

Vizsgálatot végeztünk az öntödei szakosztály 
és csepeli csoportjának 1979—1980. évi tevékeny
ségével kapcsolatban. A vizsgálat megállapította, 
hogy a szakosztály az alapszabály szerint, munka
terv alapján tevékenykedett. Tevékenységükkel jól 
azonosultak az ipar problémáival, támogatták a 
bázisvállalatok célkitűzéseit. Két nagyrendezvé
nyükkel és több országos jelentőségű ankétjukkal 
elősegítették az ipar műszaki fejlődését. A szak
osztályi vezetőségi ülést rendszeresen, valamelyik 
helyi csoportnál tartják, így a vezetőség jobban 
megismeri a bázisvállalatok problémáit, a helyi 
csoportok pedig közelebb kerülnek a vezetőséghez.

241,9 E Ft 
744,2 E Ft

986,1 E Ft

653,4 E Ft

332,7 E Ft
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Az ifjúság egyesületi munkájával kapcsolatban 
figyelemre méltó megállapítást tett a vizsgálat, 
ugyanis észrevételezte, hogy a csepeli helyi cso
portban a fiataloknak csak 20%-a kapcsolódik 
aktívan be az egyesület munkájába kb. még 30%, 
akik még részt vesznek a rendezvényeken. A vizs
gálat megállapította, hogy egyesületünknek na
gyobb szerepet kellene betölteni a pályakezdő fia 
talok hivatástudatának kialakításában, a műszaki 
feladatok megkedveltetésében.

T isz te lt K ö zg y ű lé s!
Az elmondottakkal vázlatosan kívántam ismer

tetni vizsgálataink főbb megállapításait. Kérem 
az ellenőrző bizottság jelentésének elfogadását. 
Jó szerencsét!

S oltész I s tv á n  elnök megköszönte az ellenőrző 
bizottság vezetőjének a jelentést, majd a szünet 
elrendelése előtt javaslatot tett a jegyzőkönyv 
hitelesítésére. Egy bányamérnököt, i f j .  d r . G a g y i 
P ú lffy  A n d rá s t , és egy kohómémököt, M a ro svá ry  
L á sz ló t javasolta erre a tisztre, akiket a küldött- 
közgyűlés egyhangúan elfogadott.

A szünet után S oltész I s tv á n  elnök bejelentette, 
hogy indítvány az alapszabályban meghatározott 
időn belül nem érkezett a titkárságra, így a hozzá
szólásra jelentkezettek kapnak szót.

Hozzászólások

M o ln á r  L ász ló  oki. bányam érnök

T isz te lt  K ö zg y ű lé s!

Olyan javaslatot vetek fel, amelyről nálam mél
tóbbak és a témában tájékozottabbak már évti
zedekkel ezelőtt szóltak. Agricola: „De re metallica 
libri X II.” című művének magyar nyelvű kiadását 
F aller  Jen ő , G y u la y  Z o ltán , P o d á n y i T ib o r  és P a n tó  
D énes kollégáink korábbi közgyűléseinken is java
solták.

Agricola művének rajzait ismerjük, az ábrák egy 
részét rendezvények meghívóin gyakran felhasz
náljuk, a szöveget azonban nagyon is kevesen ol
vasták. Pedig bányászatunk és kohászatunk egy
ségét is kifejezi ez a könyv, amelynek legújabb 
— Nyugat-Németországban készült — példánya 
van a kezemben, ennek mintájára, hasonló nagy
ságban, minőségben akarjuk magunk is elkészíteni 
a magyar kiadást.

Szakmáink egységét is kifejezi ez a könyv, már 
a címében is. „A bányászatról és a kohászatról” 
lesz a mű magyar címe.

Georg B au er, aki később magát G eorgius A grico -  
lán ak  nevezte, német humanista, orvos, termé
szettudós, bányatechnikus, az ásványtan első rend
szeres feldolgozója, a bányaművelés úttörője és a 
kohászat megalapítója volt egyszemélyben. A bá
nyászatról és kohászatról szóló 12 könyvében leír- 
takkkal — a középkori skolasztikus világszemlé
let béklyóitól felszabadultan — hatalmas lépések
kel vitte előre a műszaki tudást és gondolkodást, 
ezzel megkönnyítve az emberiség munkáját. Műve, 
melyben ismerteti a korabeli magyarországi érc
bányák gazdagságát, fejlett technológiai színvona

lát is, betekintést nyújt a középkor gondolkodás- 
módjába és világképébe. A mű a bányászat és ko
hászat alapvető kézikönyve még a 18. század kö
zepe táján is.

Agricola műve eddig 22 kiadást ért meg, a 6 la
tin és 9 német nyelvű kiadáson kívül olasz, lengyel, 
angol, orosz és cseh nyelvű kiadásait ismerjük. 
Érdekes, hogy a 22 kiadásból 9 a második világ
háború után jelent meg, ami jelzi, hogy a mű 
iránt az érdeklődés századok múltával sem csök
kent.

Mit tettek elődeink és mit tettünk mi a könyv 
kiadása ügyében?

Először dr. M ih a lo v its  J á n o s  (1877—1939) jo
gász, bányamérnök professzorunkról kell említést 
tenni, aki egyesületünk alelnöke is volt és 27 éven 
át a bányajogot tanította egyetemünkön. Ő az első 
6 könyvet latinból magyarra fordította és közölte 
a Bányászati és Kohászati Lapok mellékleteként 
1929— 1933. években.

A kohászati részt T o m a so vszk y  L a jo s  (1878— 
1944) fémkoliómérnök, a Bánya és Erdőmérnöki 
Főiskola bányavegytani, majd általános kémiai 
tanszékének professzora fordította le magyar 
nyelvre. Később ezt a fordítást dr. G yu la y  Z oltán  
professzor, egyesületünk elnöke M ih á ly i E rn ő  nyu
galmazott pannonhalmai tanárral átdolgoztatta.

Ugyancsak dr. G y u la y  Z o ltán  megbízása alapján 
B echt R ezső  (1893—1976), Lipcsében végzett köz
gazdász, a soproni Vasgyár és Öntöde 27 éven át 
volt igazgatója, író és műfordító — az előző három 
fordítás felhasználásával, valamint az 1953. évi 
düsseldorfi kiadású német fordítással egybevet
ve — végleges szöveget írt. Ez a mű a Központi 
Bányászati Múzeumban van.

Becht Rezső fordítása kiadásra — szerkesztés, 
munkával — kiválóan megfelelő. A bányászatróli 
és kohászatról, illetve a két szakma német szakki
fejezéseiről nagyfokú tájékozottsággal rendelke
zett. Az Agricola mű egyeztetett fordításának el
végzése előtt éveken át közép- és koraújkori bá
nyászat- és kohászattörténetrel foglalkozott. B echt' 
R ezső  készítette el — ugyancsak dr. G yu la y  Z oltán  
megbízása alapján — 1959—60. években F ranz
A n to n  S c h m id t:  „Chronologisch Systematische 
Sammlung der Berggesetze der Österreichischen 
Monarchie” című, 1834—38. években megjelent 
25 kötetes sorozat 13 670 oldalt tartalmazó, egye
dülálló művének tartalmi kivonatait, majd név-, 
helység- és tárgymutatóját. Ez a gyűjtemény 
1035-től kezdve, tehát I. István első bányászatra 
vonatkozó rendeletétől kezdve 1834-ig 2564 rövi- 
debb-hosszabb rendeletet tartalmaz, köztük pél
dául akadémiánk alapításával kapcsolatos rende
leteket is.

Az Agricola mű Becht R ezső  által készített for
dítását átnézte és részben javította dr. G yu la y  
Z oltán . A végleges szerkesztést a Központi Bányá
szati Múzeum munkatársaival együtt el tudjuk vé
gezni.

A mű kiadásáról az elnökségünktől kapott tá 
mogatás és felhatalmazás alapján tárgyaltunk a 
Műszaki Könyvkiadóval. A kiadás előfeltétel, hogy
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a mű dotációmentes legyen. A könyvek példány
számát általában a könyvterjesztőtől kapott igé
nyek alapján állaptíják meg. Az így kialakult pél
dányszámokról, igényekről néhány kedvezőtlen 
tapasztalatunk van a bányászati és kohászati szak
könyvek terén.

Ezért úgy gondoljuk, hogy a könyvet előzetes 
megrendelés alapján terjesztjük.

A kötet terjedelme kb. 650 oldal, nagysága 
24 Xl6 cm, tokkal együtt jelenik meg, ez utóbbi a 
terjesztést is megkönnyíti. A kötet 273 kiváló met
szetet, 5—5 oldalas fakszimile képet tartalmaz az 
1556. évi latin és az 1557. évi első német nyelvű 
kiadásból, továbbá egy rövid tanulmányt Agricola 
életéről, munkásságáról. Egész vászon-kötésben, 
műnyomó papíron készül. 5000 példány esetén a 
kötet ára 210 Ft. Megkíséreljük 1000 példány bőrbe 
köttetését, ennek előkalkulációját most készíttet
jük el.

Amennyiben a Műszaki Könyvkiadó május vé 
géig megkapja a legalább 5000 db-ra szóló meg
rendelést, akkor 1983. I. negyedév végére előállítja 
a könyvet. Akinek némi tapasztalata van a könyv
kiadásunk gyorsaságáról, az megelégedhet a határ
idővel.

A könyv előjegyzéséhez, terjesztéséhez Lapjaink 
segítségét kérjük. Az áprilisi vagy májusi számhoz 
mellékelünk egy A/4-es lapot, mely tartalmazza a 
mű lényegét és két magyar vonatkozású képét. 
A Tatabányai Szénbányák támogatásával készülő 
megrendelő lapok mielőbbi visszajuttatását kérjük 
a Központi Bányászati Múzeum címére. A könyv 
nem kerül könyvárusítási forgalomba, csak meg
rendelés útján szerezhető be!

T isz te lt J u b ile u m i K ö zg yű lé s , kedves B a rá ta im l

Kérem, hogy a megrendelő lap beérkezése után 
az igényléseket minél hamarabb megtenni szíves
kedjenek, hogy egyesületünk azok birtokában for
dulhasson a Műszaki Könyvkiadóhoz. Az egyesü
leti helyi csoportok vezetőit kérem, hogy hívják 
fel a gazdasági vezetők figyelméet a könyvre. 
A g r ic o la :  ,,A bányászatról és kohászatról” című 
művénél szebb könyvet nem adhatunk a bányász
kohász műszakiak, a szocialista brigádtagok ke
zébe. Szereteném, ha ez a könyv minél előbb vala
mennyiünk könyvtárának a dísze lenne.

Köszönöm figyelmüket, jó szerencsét!

H orvá th  G yu la  oki. kohóm érnök

T isz te lt K ö zg y ű lé s !

A főtitkári beszámolóhoz csatlakozva a vasko
hászati szakosztály részéről egyesületünk közép 
távú munkatervével, ezen belül a vaskohászati 
szakosztálynak, az anyag- és energiatakarékossági 
kormányprogram megvalósításában és a hosszú 
távú fejlesztési célkitűzések kidolgozásának előse
gítésében való részvételével, valamint a szakosz
tályközi kapcsolatok fejlesztésével szeretnék fog
lalkozni.

Az anyag- és energiatakarékossági kormány- 
program elősegítése közép távú munkatervünk 
fontos feladata. Megvalósításában helyi csoport

jaink, szakcsoportjaink aktívan közreműködnek. 
Elősegítésére rendezzük meg ez év őszén a 8. Or
szágos nyersvas és acélgyártó konferenciát, mely
nek fő célkitűzése az anyag- és energiatakarékos 
technológiákkal kapcsolatos külföldi és hazai ered
mények ismertetése, azok hazai elterjesztésének 
elősegítése. A konferencia eredményeit ezúttal is 
ajánlásokban foglaljuk majd össze, amit az Ipari 
Minisztériumnak és az érdekelt vállalatoknak • 
megküldünk.

A vaskohászati szakosztály közép távú munka
tervének másik fontos célkitűzése a vaskohászat, 
— ezen belül a vállalatok —- hosszú távú fejlesz
tési koncepciója kidolgozásának elősegítése, azok 
társadalmi vitájának megszervezése.

1981 augusztusában az Ipari Minisztérium fel
kérésére szerveztük meg a vaskohászat 1990-ig 
történő fejlesztése című koncepció társadalmi vitá 
ját. A szakosztály az Ipari Minisztérium rendelke
zésére bocsátotta véleményét. A szakosztály-veze
tőség örömmel állapította meg, hogy a miniszté
rium javaslatainkat messzemenően figyelembe 
vette a 2000-ig tervezett fejlesztési koncepció meg
alapozásában. A koncepció a szakosztály ajánlá
sainak megfelelően tartalmazza

— a gazdaságosság fokozására a termelés kor
szerűsítését és centralizálását,

— a minőség javítására a fél- és késztermékek 
folyamatos minőségellenőrzéséhez szükséges anyag- 
vizsgálati rendszerek fejlesztését és alkalmazását,

— az energiafelhasználás csökkentésére pedig 
az érc vastartalmának jelentős mértékű növelését.

A fejlesztési koncepció megvalósíttsa után a vas
kohászatban egy tonna késztermék előállításához 
a jelenleg szükséges mintegy 29 Gjoule energia 
29 Gjoule energia 21 Gjoule körüli értékre csökken, 
vagyis az iparág korszerűsége és az arra legjobban 
jellemző mutató vonatkozásában az egyes válla
latoknál elérjük, átlagosan pedig megközelítjük 
a nemzetközi színvonalat.

T isz te lt K ö zg y ű lé s!

A műszaki fejlődés, a fokozódó specializálódás, 
a hivatali feladatok növekedése és a mindennapi 
élet általános felgyorsulása olyan tendenciát ered
ményezett, hogy a bányászat és kohászat külön
böző területén dolgozó szakemberek kapcsolata 
egyre lazábbá, formálisabbá vált. Egyesületünk, 
amely ezeket a rokon szakmájú szakembereket 
összefogja, véleményünk szerint sokat tehet azért, 
hogy ezt a tendenciát ellensúlyozza. Néhány ezzel 
kapcsolatos eredményünket a következőkben soro
lom fel.

A kohászati szakosztályok együttműködését jól 
példázza a kétévenként, — az idén is — sorra ke
rülő kohászati anyagvizsgáló napok. Ezen vala
mennyi kohász szakosztály anyagvizsgáló szak
emberei rendszeresen részt vesznek. Jó példa ez a 
rendezvény az egyesületközi kapcsolatok fejlesz
tésére is. Az OMBKE tagjain kívül a Gépipari 
Tudományos Egyesület, a Magyar Kémikusok 
Egyesülete, az Eötvös Lóránd Fizikai Társulat 
szakemberei is jelentős számmal vettek részt a 
konferencián. A meleg- és hidegalakítással foglal-
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kozó konferenciáink elsősorban a fémkohászati 
szakosztállyal való együttműködésre adnak jó al
kalmat.

Az egyetemi osztállyal közösen, több alkalom
mal is foglalkoztunk a kohómérnökképzés problé
máival. Elsősorban a kohómérnöknek jelentkezők 
kis számával. Az előbbrelépés érdekében kidolgoz
tuk javaslatainkat. A nehézségek sajnos azóta 
sem oldódnak meg és mivel e témában minden 
szakosztály érdekelt, a továbbiakban közös, koor
dinált munkára van szükség. A helyzeten vélemé
nyünk szerint javítana, a műszaki értelmiség, az 
alkotó műszakiak nagyobb mértékű erkölcsi és 
anyagi megbecsülése, mint amit M éhes L a jo s  mi
niszter elvtárs legutóbb, az Akadémián megtar
tott beszédében is fontos tényezőként említett.

A szakosztályközi együttműködést az elnökség 
mellett működő bizottságok erősítik. Különösen 
eredményesnek ítéljük az ipargazdasági bizottság 
eddigi tevékenységét. A bányász és kohász szak
osztályok közös munkáját olyan témákban szerve
zett tanácskozások, konferenciák segíthetnék elő, 
amelyek mindkét szakosztály szakterületét érin
tik. Az anyag- és energiatakarékossággal kapcsola
tos megjegyzésünk tükrében erre bőséges lehető
ség van.

A szakmai javaslatok, szakmai kapcsolatok fej
lesztése mellett fontosnak tartjuk az egyesületi 
tagok személyes emberi kapcsolatainak javítását. 
Bizonyos nosztalgiával gondolunk vissza azokra az 
időkre, amikor az egyesület baráti találkozók he
lye is volt. Javasoljuk, hogy az erre hivatott elnök
ségi bizottság irányításával élesszük fel egyesületi 
életünknek ezt az oldalát is.

T isz te lt K ö zg y ű lé s !

Hozzászólásommal szemléltetni szerettem volna 
azt, hogy a vaskohászati szakosztály az MTESZ 
XIII. közgyűlésének és az OMBKE új közép távú 
munkatervének megfelelően feladatának tekinti 
szakterülete fejlődésének társadalmi eszközökkel 
való fejlesztését, a társszakosztályok és társegye
sületek bevonását ezen feladatok megoldásába és 
ennek elérése érdekében kívánjuk a további mun
kát végezni. A főtitkári beszámolóval egyetértek 
és azt elfogadásra javaslom. Köszönöm szépen.

S oltész I s tv á n  elnök

Többen nem jelentkeztek hozzászólásra. Mielőtt 
következő napirendi pontunkra áttérnénk, szeret
nék egyet s mást hozzáfűzni az elhangzottakhoz.

M o ln á r  L á sz ló  tagtársunk kezdeményezését 
örömmel üdvözöljük. Hatalmas cél megvalósításá
ról van szó, és mint a témának kedvelője és jó is 
merője, nagy lelkesedéssel adta azt elő. Tréfásan 
fogadásról is beszélt. Én is mernék ahhoz csatla
kozni, talán még nagyobb példányszámhoz is. Egy 
a lényeg. Szerintem mindenképpen ki kell adni 
magyarul Agricola könyvét. Ha ennyi erőnk sincs, 
az egyesületnek, hozzátéve háttériparunkat, tehát 
a vállalatokat, akkor legfeljebb szép szavakat 
mondhatunk, de hát hol a tartalom mögötte? 
•Én biztos vagyok abban, hogy ezt meg lehet csi
nálni! Talán úgy kellene folytatni a munkát

— azon túl, amit Molnár László tagtársunk el
mondott — hogy össze kellene gyűjteni a jelentke
zéseket, de már most meg kellene rendelni a felté
telezett példányszámot úgy, hogy azt garantáljuk 
mi. Egyrészt az egyesület, másrészt a vállalatok, 
gyárak, üzemek és majd mi megszervezzük hozzá 
a vevőket. Mert nyilvánvaló, hogy még a vállala
tok is fognak venni könyvtáraik számára — és 
nemcsak a bányászattal és kohászattal foglalko
zók, hanem mások is —, sőt magánszemélyek is.

Ami H orvá th  G yu la  tagtársunk javaslatait il
leti — aki több témát is felvetett —, ezek nagyrészt 
szerepelnek az elnökség munkatervében, kezdve 
az oktatástól egészen az együttműködésig.

A szakmai kapcsolatokat illetően ragadta meg 
a figyelmemet az, hogy tulajdonképpen nemcsak a 
bányászok és kohászok között kellene erősíteni 
ezeket a kapcsolatokat, hanem más egyesületek
kel is. Egyre gondolok csak most és ez összefügg 
azzal a tegnap délelőtti programmal, amikor M éhes  
miniszter elvtárssal a nagy kohászvállalatok vezér- 
igazgatóival egy szűk körű, őszinte baráti beszél
getést folytattunk. A kohászokat nagyon sok kri
tika éri a felhasználók részéről. Ebben nagyon sok 
igazság van, hiszen a mi technikánk olyan, ami
lyen, vagy nagyon jó, vagy nagyon alacsony szín
vonalon áll. Hozzá a szakemberek lényegében meg
vannak, vannak értelmes szakembereink, mérnö
köktől kezdve szakmunkásokig, ugyanakkor van
nak gyenge pontjaink a szakmunkásképzésben, 
öntőnek nem igen mennek már. Hengerésznek, 
martinásznak sem. Tehát vannak objektív és van
nak szubjektív okai, hogy a kohászatunk olyan 
amilyen. Ezzel együtt azonban nem minden igaz, 
amit a felhasználók mondanak, mert sok dologról 
nem tudnak, ezért tehát mindenképpen jó lenne 
az, hogy akár szervezett formában, akár két gyár 
egymás között, akár a két egyesület szakcsoportjai 
egymás között a kapcsolatokat erősítenék. Beszél
tünk a kohászokkal, hogy most már offenzív ma
gatartást kellene tanúsítanunk. Jobban kellene 
reklámozni, hogy mit tudunk. Tegnap szétosztott 
a kutatóintézet néhány brossurát. Hány fajta 
szerszámacélt tudnak csak a kutatóban csinálni, 
ha kis mennyiségben is. És mégis szidják a kohá
szokat, hogy nem tudnak szerszámot készíteni. 
Igaz is, meg nem is. Ezt szeretném én is erősíteni és 
mi is megpróbálunk szervezni, de ez főleg a szak
osztályoknak a feladata.

Egyébként majd meghallgatjuk a határozati ja
vaslatot és remélhetőleg el fogjuk azt fogadni. 
Abban is szerepelnek hasonló témák.

Ezzel befejezhetjük a hozzászólásokat. Bejelen
tem, hogy a napirend szerint az egyesületi emlék
érmek átadására kerül sor. Felkérem T ö rö k  F r i 
g yest, az érembizottság vezetőjét, ismertesse a ki
tüntetésre vonatkozó előterjesztést.

Az érembizottság előterjesztése

T is z te lt  K ü ld ö ttk ö zg yű lé s! K ed ve s  T a g tá rsa k \

K ed ve s  V endégeink.

Egyesületünk elnöksége a szakosztályok javas
lata alapján a 70. küldöttközgyűlés alkalmával a
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kiváló egyesületi, szakmai és tudományos munka 
elismeréseként egyesületi emlékérem kitüntetésben 
részesíti a következő tagtársainkat;

Egyesületünk elnöksége
a Z sig m o n d y  V ilm os em lékérm et adományozza 
dr. Bálint Valér oki. olajmérnök tagtársunknak, 

az Olajipari Tervező Vállalat igazgatójának, aki 
1964 óta tagja egyesületünknek. Neve mind a szak
mai, mind a társadalmi tevékenysége kapcsán 
összetört a hazai kőolajbányászat második felének 
történetével. A zalai kőolajbányászat szakmai 
irányítójaként, majd az OLAJTERV igazgatója
ként a szakosztály és egyesületünk meghatározó 
személyisége. Egyesületi munkájának jelentős ál
lomásainak tekinthető a Szakmai Ifjúsági Napok, 
a Gázos Vitaülések és nemzetközi méretű vándor- 
gyűlések irányító szervezése. Jelenleg a kőolaj,- 
földgáz- és víz-szakosztály budapesti szakcsoport
jának elnöke.

' Egyesületünk elnökésge
a M ik o v in y  S á m u e l em lékérm et adományozza 
Feigly Béla oki. bányamérnök tagtársunknak, 

nyugdíjasnak, aki 1960 óta tagja egyesületünk
nek. Az utóbbi években az Oroszlányi Szénbányák,

' majd 1974-től a Magyar Szénbányászati Tröszt 
bányamérési osztályának vezetője volt egészen 
nyugdíjazásáig. Pályafutása alatt számos szakcik
ket közölt, szakmai előadásokat tartott mind ha
zai, mind külföldi rendezvényeken. Alapító tagja 
volt az egyesület oroszlányi csoportjának. Egye
sületi tevékenységének kezdete óta szorgalmazta az 
egész magyar bányamérő szaktársadalom össze
fogását célzó szervezet létrehozását, amely 1966- 
ban, mint bányamérő munkabizottság jött létre. 
Ennek vezetője volt az elmúlt ciklusban. Most is, 
mint a szakcsoport elnökségi tanácsadója részt vesz 
az egyesület, ill. a szakcsoport munkájában.

Egyesületünk elnöksége
a M ik o v in y  S á m u e l em lékérm et adományozza 
Ferencz István oki. kohómérnök tagtársunknak, 

a MOFÉM műszaki fejlesztési osztálya vezetőjé
nek, aki 1951 óta tagja egyesületünknek. A sárga- 
rézöntészet kiváló szakembere, a hazai kokilla- 
öntés robotokkal történő automatizálásának hazai 
úttörője és bevezetője. Nagy fontosságot tulajdo
nít a fiatalok nevelésének és tanításának. Moson
magyaróváron kezdeményezője volt a helyi cso
port megalakításánaks kezdettől fogva annak tit 
kára. Irányítása alatt számos sikeres helyi rendez
vényt bonyolítottak le, s elismerésre méltó, aktív 
helyi csoportot hoztak létre.

Egyesületünk elnöksége 
a Péch  A n ta l em lékérm et adományozza 
Jármai Ervin' oki. bányamérnök tagtársunknak, 

a Veszprémi Szénbányák bányamérési osztálya 
vezetőjének, aki 1955 óta tagja egyesületünknek. 
1957 óta dolgozik jelenlegi beosztásában. Ezen idő 
alatt történt meg Dudar és Padrag községek alá- 
fejtése. Az ő kezdeményezésére végeztek kísérle
teket az aláfejtett objektumok, házak megelőző 
védelmével kapcsolatban és a megelőző védelmi

munkát sikeresen bonyolították le. A veszprémi 
csoport titkára 1966 óta. A szakosztály a csoport 
munkáját mindig pozitívan értékelte és a legjobb 
vidéki csoportok között tartotta nyilván. Jelentős 
munkát fejtett ki a régi hagyományok, a bányász
múlt történetek ápolása terén, valamint elhunyt 
nagyjaink emlékének megörökítésével.

Egyesületünk elnöksége 
a Péch  A n ta l em lékérm et adományozza 
Krefíly (labor oki. bányamérnök tagtársunknak, 

az Országos Bányaműszaki Főfelügyelőség elnök- 
helyettesének, aki 1944 óta egyesületünk tagja. 
Eredményes tevékenységet fejtett ki az energia
felhasználás korszerűsítési folyamata, a szénhidro
gének fokozott felhasználása és a szénbányászat 
racionalizálása terén. 1976 és 1981 között egye
sületünk elnöke volt. Ezen tisztséget nagy oda
adással és körültekintéssel látta el. Erre az időre 
esik az egyesület 1985-ig terjedő közép távú prog
ramjának összeállítása, melyben tevékeny részt 
vállalt. Szaklapjaink anyagi támogatásának ügyé
ben személyes közreműködésével sikerült megol
dást találni. Sokat tett egyesületünk nemzetközi 
kapcsolatainak kibővítésére.

Egyesületünk elnöksége
a W ahlner A la d á r  emlékérmet adományozza 
Kroszner László tagtársunknak, a Dorogi Szén

bányák vezérigazgatójának, aki 1973 óta tagja 
egyesületünkenk. 1972 óta vezeti a dorogi szén- 
bányászatot és ugyanezen időtől a dorogi helyi cso
port elnöke. A vezetése alatti időszak a dorogi 
szénbányászat egyik legnehezebb korszaka volt. 
A sorozatos bányaelfulladások következtében a 
medence széntermelése az elmúlt tíz év alatt egy- 
harmadára esett vissza. Igen nagy érdeme, hogy 
lelkesedésével meg tudta tartani a jövőbe vetett 
hitet a dorogi bányászokban. Szervezőkészségével 
megtalálta azokat a megoldásokat, melyek lehetővé 
tették, hogy a bányaelfulladások következtében 
felszabaduló fizikai és műszaki dolgozók ne kény
szerüljenek a Dorogi Szénbányák elhagyására. 
A csoport taglétszáma a nehéz idők ellenére is nö
vekedett. Javult a különböző rendezvények láto
gatottsága is.

Egyesületünk elnöksége
a D ebreczen i M á r to n  em lékérm et adományozza 
Ládái Balázs oki. kohómérnök tagtársunknak, 

a Csepel Művek Vas- és Acélöntöde kutatómérnö
kének, aki 1970 óta egyesületünk tagja. Jelenleg 
kutatómérnöki munkakörben dolgozik, elsősorban 
az öntödei olvasztás technológiájával és a gömb
grafitos öntvénygyártás metallurgiai problémái
val foglalkozik. Több szakcikk szerzője. Az öntödei 
szakosztály fiatalokat szervező munkabizottságá
nak alapító tagja. Jelentős érdemei vannak az ak
tív, hatékony és eredményes bizottsági munka 
kialakításában. 1973—76 között múzeum és tör
téneti szakcsoport titkára. 1976 és 1981 között a 
szakosztály vezetőségének titkárhelyettese. Több 
nagyrendezvény szervezésének aktív résztvevője.
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Egyesületünk elnöksége
a Z orkóczy S a m u  em lékérem  a ra n y  fokoza tá t ado
mányozza
dr. Nagy Zoltán oki. kohómérnök tagtársunk

nak, a KOGÉPTERV fejlesztési főmérnökének, 
aki 1946 óta egyesületünk tagja. Pályáját, mint 
egyetemi tanársegéd kezdte. Hamarosan felcse
rélve az elméleti foglalkozást a gyakorlati üzemi 
tevékenységgel, a vaskohászati gyárak különbö
ző területein tevékenykedett, majd 1963 óta a 
KOGÉPTERV-ben dolgozik. A képlékeny alakí
tási ágazat kiváló és elismert hazai szakértője. 
Szakmai munkája mellett idejének nagy részét az 
egyesületi munkának szentelte. 1951 óta, több mint 
három évtizede végez kiváló munkát különböző 
tisztségekben. 1976-tól 1981 közepéig az egyesület 
főtitkára volt. Igen nehéz gazdasági körülmények 
között irányította az egyesületi munkát és ezzel 
múlhatatlan érdemeket szerzett.

Egyesületünk elnöksége 
a P éch  A n ta l em lékérm et adományozza 
Ősz Árpád oki. olajmérnök tagtársunknak, a 

Kőolajkutató Vállalat főosztályvezető-helyettesé
nek, aki 1969 óta tagja egyesületünkének, 1973 
óta aktív tevékenységet folytat, mint szakcsoport 
titkárhelyettes, majd 1975 óta, mint titkár. Nevé
hez fűződik az Alföld területén szétszórtan dolgozó 
tagok üzemi csoportokba való összefogása s ezen 
csoportok részére olyan működési forma kialakí
tása, amely lehetővé teszi a kívánalamaknak meg
felelő egyesületi élet folytatását. A mélyfúró szak
emberképzésben való részvétele és a műszaki fej
lesztés területén végzett munkája — egyesületi 
eszközöket felhasználva — a szakosztály ilyen 
irányú tevékenységében meghatározó. A Kőolaj és 
Földgáz című szaklap szerkesztésében is tevéke
nyen részt vesz.

Egyesületünk elnöksége 
a S ó ltz  V ilm os em lékérm et adományozza 
Pálvölgyi Henrik oki. kohómérnök tagtársunk

nak, a Dunai Vasmű fejlesztésvezetőjének, aki 
1967 óta tagja egyesületünknek. A dunaújvárosi 
helyi csoportban hosszú idő óta aktívan és ered
ményesen dolgozik. A nyersvas és acélgyártó kon
ferenciák rendezésében és irányításában végzett 
jelentős egyesületi munkát. A szakosztály vezető
ségi tagja.

Egyesületünk elnöksége 
a K e rp e ly  A n ta l em lékérm et adományozza

Schottner Lajos oki. kohómérnök tagtársunk
nak, az Ózdi Kohászati Üzemek műszaki-gazdasági 
tanácsadó szervezet vezetőjének, aki 1960 óta 
tagja egyesületünknek. Országszerte elismert acél
gyártó szakember, több új korszerű módszert dol
gozott ki az acéltermelés növelésére, az acélok mi
nőségének javítására, gyártási önköltségének csök
kentésére. Az Ózdi Acél című helyi szaklap főszer
kesztője. 1981 óta egyesületünk ózdi helyi csoport
jának elnöke, korábban alenökként vett részt a 
helyi csoport vezetésében.

Egyesületünk elnöksége
a S ze n tk irá ly i Z s ig m o n d  em lékérm et adományozza
dr. Somosvári Zsolt oki. bányamérnök tagtár

sunknak, a miskolci Nehézipari Műszaki Egyetem 
docensének, aki 1962 óta tagja egyesületünknek. 
Hosszú időn át, különböző funkciókban, jelentős 
munkát végzett az egyesületi élet szervezése, fej
lesztése, irányítása terén, tevékenyen részt vett az 
egyesület céljainak megvalósításában. Oktatói, 
kutatói munkájában kiváló eredményeket ért el, 
tudományos eredményeit a BKL-Bányászat c. 
folyóiratban rendszersen közli. 1976—1981 között 
az egyetemi osztály vezetőségi tagja, 1981-től pedig 
elnöke, az MTESZ Borsod megyei szerveznének 
elnökségi tagja.

Egyesületünk elnöksége
a Z orkóczy S a m u  em lékérem  a ra n y  fokoza tá t ado
mányozza
Üveges József oki. vegyészmérnök tagtársunk

nak, a Tatabányai Alumíniumkohó igazgatójának, 
aki 1959 óta tagja egyesületünknek. 1966 óta a 
helyi csoport elnöke, részt vesz a csoport munkájá
ban. Sokat tesz a szakmai ismeretek bővítéséért 
külföldi és belföldi tanulmányutak szervezésével. 
Javaslatára rendszeresen tart a csoport baráti ta 
lálkozókat a tagsági kapcsolatok ébrentartása ér
dekében. Az egyetem elvégzése után a Fémipari 
Kutató Intézetben dolgozott mint kutatómérnök, 
eredményeit több publikációban tette közzé. Tata
bányán a kohóban új tuskóöntödét és huzalöntve- 
hengerlő berendezést létesített, amellyel a minőség 
javítása mellett még az iL^m gazdaságosságát is 
javította.

Egyesületünk elnöksége
a C hristoph  T ra u g o tt D e liu s  em lékérm et ado

mányozza
dr. Várhegyi Győző oki. fémkohómérnök tagtár

sunknak, az ALUTERV-FKI igazgatóhelyettesé
nek, aki 1949 óta tagja egyesületünknek. Műszaki 
pályáját a Fémipari Kutató Intézetben kezdte, 
ahol mint kutatómérnök dolgozott, majd itt lett 
osztályvezető és 1959-től igazgatóhelyettes. 1978- 
ban a műszaki tudományok doktori címet szerezte 
meg. 1969-től a miskolci Nehézipari Műszaki Egye
tem címzetes egyetemi tanára. Egyesületünk ritka
fém szakcsoportjának elnöke és ezen minőségében 
az elmúlt 10 év alatt nyolc alkalommal szervezte 
meg a Ritkafém konferenciákat. Mintegy 120 pub
likációja jelent meg, melyek főleg a ritkafémek 
területére esnek.

Egyesületünk elnöksége
a D ebreczen i M á r to n  em lékérm et adományozza
dr. Zámbó János oki. vegyészmérnök, c. egy. 

tanár, állami díjas a műszaki tudományok doktora 
tagtársunknak, az ALUTERV-FKI igazgatójá
nak, aki 1963 óta tagja egyesületünknek. 1974 óta 
az OMBKE keretében működő ICSOBA Magyar 
Nemzeti Bizottság főtitkára. A bizottság szervezi 
a bauxikutatással és -bányászattal, a timföldgyár
tással és az alumíniumkohászattal foglalkozó in
tézmények, kutatóhelyek, termelő és kereskedelmi
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vállalatok szakemberei közötti együttműködést. 
Biztosítja az ICSOBA nemzetközi rendezvényein 
a magyar szakemberek részvételét és aktív közre
működését. A legutóbbi ICSOBA konferencián 
részt vevő hazai és külföldi szakemberek nagy el
ismeréssel nyilatkoztak a konferencia megalapozott 
és jó szervezéséért, melynek előmozdítója dr. Z ám - 
bó J á n o s  volt.

T isz te lt K ü ld ö ttk ö zg yű lé s!

Alapszabályunk előírásainak megfelelően köz
gyűlésünkön üdvözöljük a jubileumi 70, 60, 50 és 
40 éves tagságot elért tagjainkat. Megköszönjük 
az egyesületünkhöz való töretlen ragaszkodásukat, 
a szakma, ill. a társadalom érdekében végzett ered
ményes tevékenységüket. Egyúttal mindannyiunk 
nevében további sikeres és eredményes munkát 
kívánunk.

A S ó ltz  V ilm os em lékérm et kapja az ez évben 
70 éves folyamatos tagságot betöltő

dr. Erpf Ede oki. bányamérnök 60 éves folya
matos tagságot betöltő 

Pantó Endre aranyokleveles bányamérnök.
A Z orkóczy S a m u  em lékérem  bronz fokozatát 
kapják az ez évben 

40 éves folyamatos tagságot betöltő 
dr. B oczor E . I s tv á n  old. kohómérnök 
E sztó  Z o ltá n  oki. bányamérnök 
F o g a ra si J á n o s  oki. kohómérnök 
dr. G a g y i P á lf fy  A n d rá s  oki. bányamérnök

P oh l K á ro ly  oki. bányamérnök 
P á ra  Ferenc oki. bányamérnök 
K a ssa i L a jo s  oki. bányamérnök 
L assan  J ó zse f oki. bányamérnök 
S ey fr ie d  G yu la  oki. bányamérnök 
dr. T a r já n  G u sztáv  oki. bányamérnök 
T örök  F r ig y e s  oki. kohómérnök 
T örök  Z o ltán  oki. bányamérnök 
dr. Z am bó J á n o s  oki. bányamérnök

S oltész I s tv á n  elnök

Még egyszer, ehelyütt is gratulálok valamennyi 
kitüntetettnek. Engedjék meg, hogy két mondatot 
még hozzátegyek. A ma jubiláló tagjaink közül 
két tagtársunknak külön is szeretnék gratulálni. 
A már a közgyűlésünk megnyitásakor köszöntött 
dr. E r p f  E d e  tagtársunknak ismételten minden jót 
kívánok. D r. T a r já n  G u sztáv  tagtársunkat, aki 
most vette át a Z orkóczy S a m u  em lékérem  bronz 
fokozatát, közelgő születésnapja alkalmából sze
retném köszönteni. Március 16-án lesz 75 éves. 
Valamennyiünk nevében kívánok neki jó erőt, 
egészséget és boldog születésnapot!

T isz te lt K ö zg y ű lé s!

Elérkeztünk utolsó napirendi pontunkhoz, a 
határozati javaslat elfogadásához. Felkérem Ó vá ri 
A n ta l tagtársunkat, a határozatszövegező bizott
ság vezetőjét, hogy ismertesse a határozati javas
latot.

P in tér  A n d rá s  oki. kohóm érnök, E g ye 
sü le tünk  1945 ja n u á r  havában történt 
újjáélesztésében résztvevő 9 ta g társunk  
közül életben levő két tag társunk  egyike  

elism erő oklevelet kapott

Schottner L a jos oki. kohóm érnök K ér- P á lvö lgyi H e n r ik  oki. kohóm érnök Só ltz  
p e ly  A n ta l em lékérm et kapott ' V ilm os em lékérm et kapott

H orváth  G yula  oki. kohóm érnök, a Vas- 
kohásza ti Szakosztá ly  alelnöke ,,K ivá ló  

M u n ká é r t” m in isz ter i k itüntetést 
kapott

D r. N  agy Z o ltá n  oki. kohóm érnök Z o r 
kóczy S a m u  em lékérm et kapott

F ogarasi J á n o s  oki. kohóm érnök 40 éves 
tagságának elism eréséül Z orkóczy S a 

m u  em lékérem  bronz fokozatát kap ta
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A határozatszövegező bizottság előterjesztése]

T isz te lt  K ü ld ö ttk ö zg yű lé s!

A határozatszövegező bizottság nevében, az 
elhangzott elnökségi beszámoló, valamint egyesü
letünk középtávú munkaterve, szakosztályaink 
munkatervei alapján, valamint a hozzászólások 
figyelembevételével a következő határozati javas
latot terjesztjük a küldöttközgyűlés elé:
1. Egyesületünk sajátos eszközeivel segítse elő a 

bányászati és kohászati ágazatok műszaki és 
gazdasági célkitűzéseinek megoldását. Támogas
sa a fejlesztési programok értékelését, megvaló
sítását, továbbá szakterületeink műszaki fej
lesztését, amelynek eszközeként növelje tovább 
szaklapjaink színvonalát.

2. Egyesületünk segítse elő a hazai ásványvagyon 
minél nagyobb arányú felhasználását a hazai 
igények kielégítésében és törekedjék a hazai 
alapanyagok komplex hasznosításának előse
gítésére.

3. Egyesületünk fokozza tevékenységét az MTESZ 
által meghirdetett kiemelt témák művelése te 
rén, az anyag- és energiatakarékosság fokozásá
ban, vegyen részt a környezetvédelmi problé
mák megoldásában, segítse elő a KGST-n belül 
az integrációs törekvéseket.

4. Egyesületünk szélesítse kapcsolatait az állami 
irányító- és szakmai társadalmi szervekkel, 
elsősorban az Ipari Minisztériummal és az ága
zati szakszervezetekkel.

5. Egyesületünk fejlessze tovább az eddigi gyü
mölcsöző kapcsolatait a vállalatokkal, az egye
temmel és a társegyesületekkel, segítse eiő a 
tudomány és a gyakorlat, a vidék és Budapest 
kapcsolatának további fejlődését. Egyesületünk 
helyi szervezetei és üzemi csoportjai keressék 
a kapcsolatot a munkahelyeken működő társ
egyesületekkel az együttműködés további for
máinak kimunkálása érdekében. Egyesületünk 
bányatelepeken, gyártelepeken és intézmények
ben működő helyi szervezetei fokozzák tevé
kenységüket, munkahelyük innovációs felada
tainak kibontakoztatásában és végrehajtásá
ban.

6. Egyesületünk fokozottan segítse a szakmai kép
zést és továbbképzést. Keresse azokat a mód
szereket és eszközöket, melyek segítségével meg
ismerhetjük és megszerettethetjük az ifjúsággal 
a bányász és kohász hivatást. Ennek szellemé
ben támogassa az egyesület és tagsága A grico la  
könyvének magyar kiadását.

7. Az egyesületi munka erőteljesen támaszkodjék 
a bizottsági munkára, az elnökségi bizottságok 
mutassnaka fel nagyfokú önállóságot, kezdemé
nyezőkészséget a javaslatok kidolgozása és 
végrehajtása során, különösképpen a több, sőt 
minden szakosztályt érintő témkában.

8. Az Egyesület fejtsen ki továbbra is hatékony 
nemzetközi tevékenységet a legfrisebb hazai 
és nemzetközi szakmai információk széles körű 
és gyors elterjesztése érdekében. Kérem a javas
lat elfogadását.
S oltész I s tv á n  elnök észrevételeket, hozzászólá

sokat kérő felhívására S teh lik  L ász ló  oki. kohómér

nök javasolta, hogy a 5. határozati pontban a 
, , . . .  munkahelyük innovációs feladatainak kibon

takozásában . . . ” megfogalmazásában az „in
novációs” jelzőt megfelelő magyar szóval helyet
tesítsék. D r. P a tva ro s  J ó zse f a „megújhodás” , 
„megújulás” kifejezéseket ajánlott az innováció 
megfelelőjeként, több közbeszóló azonban ezt nem 
tartotta megfelelőnek.

S oltész I s tv á n  elnök megígérte, hogy megkísérlik 
egy megfelelő szót találni, majd mivel több észre
vétel nem volt, szavazásra terjesztette elő a hatá
rozati javaslatot.

A küldöttközgyűlés résztvevői egyhangúan el
fogadták a javaslatot, s ezután az elnöki zárszó kö
vetkezett.

Soltész István elnök zárszava

T isz te lt  K ö zg y ű lé s !
Ezzel közgyűlésünk végére értünk. A két nap 

munkájáról nagyon röviden, zárszó címén a követ
kezőket lehetne mondani.

A tegnapi ülésünk — mint mondottuk — emlék
ülés volt, ahol azt hiszem méltóképpen megünne
peltük egyesületünk 90. éves fennállását. A méltó
képp alatt azt értem, hogy nemcsak mi vagyunk 
büszkék erre a 90 évre és egyesületünkre, hanem 
ezt igazolja az is, hogy milyen magas szinten kép
viseltették magukat a párt, az állami és a társa
dalmi szervek. Ebből azt a következtetést lehet 
levonni, hogy nemcsak nekünk fontos és kedves ez 
az egyesület, hanem a megfelelő párt, állami és tár
sadalmi szerveknek is. Ez persze kötelez minket és 
ahogy mondottuk, 10 év múlva, a 100 éves jubi
leumon reméljük, hogy még szebb eredményekről 
fogunk tudni beszámolni.

A mai nappal kapcsolatban a főtitkári jelentés
ből is, és a határozatból is azt hiszem nyilvánvalóvá 
vált mindenki előtt, hogy amit az előző közgyűlé
sen vállalat az új vezetőség, hogy nem fog a folya
mat megszakadni, ezt próbáljuk teljesíteni. Eddig 
talán sikerült ennek eleget tennünk és bizonyíta
nunk, hogy ez a folyamat töretlenül megy tovább 
és hogy az elmúlt közel egy év alatt is elég sok 
konkrét eredményt és munkát végeztün el.

Harmadik megjegyzésem személyes vonatko
zású. Mondottuk, hogy a taglétszámunk nő, már 
közeledik a 9 ezer felé. Ebből adódóan talán ha 
matematikailag nézzük, természetes az, hogy 
többen kapnak elismerést, kitüntetést, többen 
érik el a 40, 50 vagy még több, 70 éves tagsági 
időt is. Van ennek viszont egy szomorú következ
ménye is. Az, hogy bizony Szomorú szívvel kell 
végighallgatni azt a hosszú listát, ami azt mu
tatja, hogy milyen sokan haltak meg közülünk 
nem egészen egy év alatt. Amikor kegyelettel 
emlékezünk meg róluk, ugyanakkor köszöntjük 
az idősebb kollégákat, akik megkapták az elis
merő emlékérmeket és a fiataloknak pedig azt kí
vánjuk, hogy idősebb kollégáinknak a példáján, 
azt követve, törekedjenek az egyesületünkben még 
nagyobb eredményeket elérni. Ezzel a közgyű
lést bezárom, köszönöm a megjelenést. Jó szeren
csét!

P—S
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Gáz- és olajtüzelésű izzító kovácskemencék energetikai
vizsgálata

D K .  S A S S  1 A J O S S É , ' — D K .  T Ö M P E  L Á S Z L Ó  oki. kohóm ém ökök  
T üzeléstechn ikai K u ta tó  In té z e t

DK:66.041.012.37

A  vonatkozó szakirodalom  áttekintése u tá n  hazai kovács- 
kem encéink állapotának fa jlagos m u ta tó inak  részletes 
elemzése. S zá m ítá so kka l alátám asztott javaslatok a kem en 
cepark korszerűsítésére, á ta lakítására  a  fa jlagos energia 
fe lhaszná lás csökkentése érdekében.

1. A szakirodalom és kutatás áttekintése

A kovácskemencéket a kovácsolási technológia, 
az alakítandó darab nagysága, a kiviteli forma és 
szerkezet, az acél minó'sége, a fűtési mód szerint 
igen sokféle kivitelben készítik.

A kis kovácskemencékben kisebb bugákat és 
néhány kg súlyú darabokat hevítenek. Ide tartoz
nak a kovácstűzhelyek, a gázzal fűtött forgó tűz
helyek, a csavarok és szegecsek hevítésére szolgáló 
kemencék, a szilárd-folyékony vagy gáztüzelő
anyaggal fűtött kamrás kemencék.

A közepes méretű kovácskemencékben bugákat 
és tuskókat hevítenek, 1 t súlyig. Ide tartoznak a 
különféle szerkezetű kamrás kemencék, bugatoló
gépekkel felszerelt tolókemencék, konvejoros ke
mencék, léptető fenekű és körkemencék.

A nagy kovácskemencék regeneratív vagy reku- 
peratív bőhasznosítókkal vannak ellátva.

A gyakorlati adatok alapján a kovácsolás maxi
mális hőmérséklete 150—200 K°-kal kisebb a 
vas-karbon ötvözetrendszer szolidusz vonalánál.

Gupkin professzor adatai szerint hipoeutektikus 
acélokból készült kovácsdarabok kovácsolásának 
véghőmérséklete 25—50 K°-kal ugyanazon acélok
ból készült, komplikáltabb gyártmányoknál pedig 
50—100 K°-kal nagyobb az Ar3-nál.

Eutektikus acélok kovácsolási véghőmérséklete 
25—50 K°-kal, a hipereutektikus acéloké pedig 
50—75 K°-kal nagyobb az Ar3 pontnál.

A kovácskemencékben a hevítés egyébként azo
nos feltételek mellett gyorsabb,- mint a hengermű
vek kemencéiben. Ez azzal magyarázható, hogy a 
kovácsdarabok hevítése általában kamrás kemen
cékben történik, a kemence itt rövidebb és ezért 
a betét helyén nagyobb a hőmérséklet. Ezen kívül 
a kovácsolási technológia kevésbé egyenletes 
hevítést és kisebb hőmérsékletet enged meg, mint 
a hosszirányú hengerel és.

Jelentős kutatómunka folyt az utóbbi években a 
Tüzeléstechnikai Kutató Intézetben, különösen az 
impulzuségők elterjesztésére kovácsüzemi izzító
kemencékben. [1]

A külföldi szakirodalomban Heiliegenstaedt, W. 
[2] és Tage, 1. J . [3] alapvető szakirodalomnak 
számítanak.

A kemencék matematikai modellezésével külö
nösen Jeschar és munkatársai foglalkoznak.

Új típusú kamrás kemencét ajánlanak impul
zuségőkkel Jungst, W. és Semran, Z. [4].

Az impulzuségők alkalmazásával az alábbi 
előnyökhöz juthatunk:

— a füstgázok nagysebességű kiáramlása,
— a térfogategységre jutó nagyon nagy hőin

tenzitás,
— az égéstermékek nagy hőmérséklete,
— kis hőtehetetlenség,.
— a hőmennyiség könnyű szabályozhatósága,
— a teljesítmény széles határok között szabá

lyozható,
— a teljesítményszabályozás tartományában az 

égési levegő mennyiségének viszonya állandó.

T. F. Kohmeyer [5] kovácsdarabok revementes 
melegítésére új kovácskemencét ajánl. A kemence 
egy anyagtá>'olóval ellátott adagolóberendezésből 
tolóhidas mozgatórendszerrel és födémen elhelye
zett sugárzó égővel ellátott melegítőkemencéből 
egy kihúzógépből és kapcsolóberendezésből áll.

A kemence feneke két mozgó tolóhídra, két oldal
só és egy középső rögzített fenékre tagozódik. A 
munkadarabok nem a fenékfelületen mozognak, 
így kopást a mechanikus' igénybevétel által nem 
lehet megállapítani. A hőátadás a betétre főleg 
sugárzás útján valósul meg.

Az égők a hevítés mellett, a védőgáz atmoszférát 
is előállítják és tüzelőanyag mennyiségmérővel, 
valamint tüzelőanyag égéslevegő arányszabályozó
val rendelkeznek.

A kemence füstgázát sugárzó rekuperátoron 
vezetik keresztül, mely az égéslevegőt 673 K-ra 
melegíti fel.

A kovácskemence hőtechnikai összhatásfoka 
50% fölött van és a fenékteljesítmény is kedve
zőbb, mint a hagyományos kovácskemencékben.

A kihúzható, osztott fenekű kamrás kovács
kemence laposlángú égőkkel [6] különösen alkal
mas az egyedi és kissorozatú gyártást folytató 
kovácsüzemekben, az egyidejűleg különféle fal- 
vastagságú darabok gazdaságos hevítésére.

A kemence kétkamrás, négy, külön-külön is 
kigördíthető fenékrésszel. így azonos hevítési idő 
mellett csökken a leégés és a gyakori fenékki
húzással járó hő veszteség.

Mindegyik fenékrész fölött, egy sorban öt darab 
laposlángú égő helyezkedik el. Az égősorok egy
mástól függetlenül szabályozhatók, hőmérséklet
szabályozóval.

A kamrás kemencék hatásfokának növelésére 
az áteresztő fal ill. boltozat alkalmas. Itt a kemence 
hatásfokának növelését a boltozat és a falsugár
zás intenzitásának növelésével valósíthatjuk meg. 
A boltozat és a falsugárzás adott kemencékben 
dötően a falhőmérséklet függvénye. A falazat és a 
boltozat a hőt a füstgázáramtól főleg konvektiv 
úton kapja. A hőmérséklet növelésének két új 
lehetősége van:

a.) A hagyományos kemencék munkaterében az 
égőből kilépő szabadsugárzás kis mértékben ütkö
zik a fallal, utána viszont párhuzamosan áramlik
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a falazat mentén. Áteresztőfalú és boltozati! 
kemence esetében a merőleges ütözést az egész 
fal felületén meg tudjuk valósítani, így meg
javul a konvektiv hőátadás és jelentősen nő a 
fal hőmérséklete is.
b.) A füstgáznak a falon vagy a boltozaton való 
ütközése és azokon keresztül történő eltávolítása 
esetén a füstgáz a vékony csatornákon való 
áthaladás közben hőtartalma egy részét a 
falazatnak átadja, vagyis a falazat hőmérsék
letét nagy mértékben emeli.

Az áteresztő boltozató kemencék beruházási költ
ségei nem haladják meg lényegesen a hagyományos 
kemencéket. Fajlagos energiafelhasználásuk és 
hasznos hatásfokuk lényegesen kedvezőbb, külö
nösen alkalmasak kovácskemencékként való alkal
mazásra.

A  T ü zeléstech n ika i K u ta tó  In té ze t 1959-től foglal
kozik áteresztőfalú kemencék fejlesztésével, és 
annak fenti előnyeit tudományosan, kísérleti 
úton és üzemi szinten is igazolta.

A kemence felfűtési ideje lényegesen rövidebb, 
ami szakaszos üzemeltetés esetén különösen nagy 
előny termelési szempontból.

Az NDK-ból vásárolt, mesterséges porozitású, 
tűzálló betonból készült kemencével kísérletezik a 
KGYV, a MEZŐGÉP érdi gyárában.

2. A kemencepark felmérése
A hazai kovácsipar folyékony acéltermelésünk

nek 5—6%-át dolgozza fel.
Kovácsiparunk alacsony műszaki színvonalát 

az elavult alakítóberendezések, nagy részaránya, 
korszerűtlen daraboló -hevítő és anyagmozgató 
berendezések, a siillyeszték szerszámok rövid élet
tartama és a gyártmányok kiinduló anyagának 
nem megfelelő minősége is jellemzi.

A fontosabb ipari kemencefajták között a ková
csoló üzemek kemencéi a legváltozatosabbak, a 
típust és a teljesítményt tekintve. A technológiai 
ágazatok kemencéi közül talán a hazai kovács- 
kemencepark áll a legalacsonyabb műszaki szín
vonalon.

A korszerű 6000—8000 kJ/kg fajlagos tüzelő
anyag-felhasználás helyett a kovácskemencék — 
KGM ipar szinten —, 1979. évben 10 660 kJ/k'g, 
átlagos felhasználással üzemeltek, 1975. évben 
[ledig 10 541 kJ/kg értékkel.

Tehát ebben a fontos energetikai mutatóban 
12%-os, növekedés következett be.

A volt KGM iparvállalatok kovácskemencéinek 
energetikai színvonalban történt, viszonylagos 
elmaradásának okai: i

— beruházási lehetőségek hiányában, elavult 
konstrukciójú kemencék alkalmazása,

— a kemencék alacsony névleges üzemidőki
használása,

— a kemencék tényleges üzemideje alatti, nem 
teljes kiterhelésű üzemvitel,

— tüzelési szabályozókkal csak elvétve vannak 
felszerelve, a műszerezettség hiányzik vagy 
alacsony fokú,

— a rekuperátorok hiánya, vagy a hőhasznosí
tás alacsony mértéke (323—473 K° égésleve
gő hőfok).

A KGM 8. sz. célprogram keretében 1980. évben 
energetikai veszteségfeltárást végeztünk az izzító 
lcovácskemencepark vonatkozásában. Munkánkról 
az alábbiakban számolunk be.

A kovácsüzemeink összes tüzelőanyag-felhasz
nálása 1979. évben 1,95 PJ
az 1975, évinek 92,6%-a.
Az összes energiafelhasználás 1979. évben

2,32 PJ,
az 1975. évi felhasználásnak 93,7%-a.

A termékegységre jutó fajlagos energiafelhasz
nálás 12 757 kJ/kg, melyen belül a fajlagos villa- 
mosenergia-felhasználás 0,266 kWh/kg.

A kovácsolt termékek előállítására fordított 
tüzelőanyag-felhasználás az összes energiafelhasz
nálásnak 84%-a, ezért is indokolt a kemencék 
hőgazdálkodásával foglalkozni.

A kovácsüzemek energiafelhasználását 1975. és 
1979. években az 1. táb láza t tartalmazza.

A táblázat szerint az 1975—79. években a 
kovácskemencék tüzelőanyag-felhasználásában 
struktúra változás nem volt. Az összes villamos
energia felhasználás 33,4%-kal, a fajlagos villamos- 
energia-felhasználás 46%-kal nőtt.

Az iparvállalatok kovácsüzemeinek izzító ke
mencéiről egyenként készült helyzetfelmérés. A 
termelés 97,5%-át 6 iparvállalat adja, ezeket az 
alábbiakban jellemezzük.

1. táblázat

A KOM kovácsipar energiafelhasználása 
1975 és 1979 években

E N E R G IA F E L H A SZ - 
Sor- Megne- M érték- NÁLÁS
szám  vezés egység .. .

bJ b 1975. 1979. Fejl.m -
év év  dex

1979 
.1975 
.100 %

/ . Term elés t 199 061 181 789 91,3
2 . F a ji. tűz . any..

felhaszn. 107k J / t 2,557 2,557 101,4
3. Összes tűz . any.

felhaszn. 10°kJ 502 080 469 917 92,6
E b b ő l: szén 10% J — 18 —

koksz 10% J — 180 —

tű z ifa 10% J — 18 —

földgáz
PB -gáz

10% J 431 421 398 838 92,
10% J .— 816 —

kam ragáz 
városi gáz

10% J 5401 
10 350

4971
1649

92,0
15,

kohógáz 10% J 15 931 820 514,7
benzin 10%,J — 36 —

petró leum 10% J — 2 —

gázolaj -tüzelőolaj 10% J 1315 20 121 1530,1
fűtőolaj 10° k J 36 710 37 448 102,0

4. F ajlagos vili. en.
felhaszn. k W /t 181,95 265,7 146,0

5. Összes vili. en.
felhaszn. 10-kcal 31 148 41 549 133,4

6. F a ji. gőz és mel.
víz felhaszn. k ca l/t 295 859 266 000 89,9

7. Összes gőz és mel.
víz felhaszn. 10-kcal 58 894 48 363 82,1

8. Összes energia-
fe lh aszn .: 10-kcal 592 122 554 829 93,7

Bányászati és K ohászati Lapok — KOHÁSZAT 115. évfolyam , 1982. 7—8. szám 323



a. ) A L e n in  K o h á sza ti M ű v e k  kovácsüzem ei

A Nagykovácsüzem vasúti kerékpárokat gyárt 
és 100—25 000 kg súlyú egyéb nehéz kovácsda
rabokat szabadalakítással.
A Nemesacél Kovácsüzem közepesen és erősen 
ötvözött rúdacélt, kismértékben tárcsákat, töm 
böket készít, szabadalakító kovácsolással.
A VI. sz. tolókemence égői korszerű В  típusúak 

a levegő előmelegítése tűs rekuperátorban történik. 
A kemence üzemidőkihasználása alacsony, jó 
huzatviszonyai nincsenek biztosítva.

Az I, II, II. sz. regeneratív izzító kemencék 
tüzelésváltása kézzel történik. A kemencék kor
szerűtlenek, nem minden esetben elégítik ki a 
melegítés technológiai előírásait.

A gurítókemencék, tárcsa, abroncs, melegítésére 
szolgálnak. Korszerű Bx égőkkel vannak ellátva. 
A 88. sz. kemence homloktüzelésű, előmelegítő és 
izzító zónából áll.

A betét és a füstgáz a kemencében ellentétes 
irányban mozog. A hasznos hőmennyiség méréseink 
szerint az összes bevitt hőmennyiség 5—8%-a, 
lényegesen alatta marad — a jelenlegi üzemelte
tési feltételek mellett —, a szakirodalomban talál
ható 25—30%-os értéknek. Az égéslevegő elő- 
melegítési hőmérséklet 473 К  körül ingadozik, 
amely szintén nem elégíti ki a korszerű követel
ményeket (673—773 K).

A nagyterű kocsizókemencék (90, 91, 92. sz.) 
kétoldali tüzelésűek, valamennyi korszerű B*,ill. 
EFI égővel van felszerelve.

A mélykemencék közül a M ü lle r  kemencék 
rendeltetése előmelegítés, visszahűtés, hőkezelés, 
így a füstgázhőmérséklet nem indokolja az égés
levegő előmelegítését.

Megemlítjük, hogy a Nemesacélkovácsműhely 
kemenceparkját két fő csoportra oszthatjuk: 
izzító és hőkezelő kemencékre.

Az izzító kemencék fix fenekű, kisterű, földgáz- 
tüzelésű kemencék, melyek korszerű Bx égőkkel 
vannak felszerelve. A füsgtázelszívás a boltozatra 
telepített kémények segítségével történik, füst
gáz hőhasznosítás nincs. Műszerezésük alapfokú.

Csak a 88. és 90. sz. kemencék tüzelésszabályo
zása korszerű, automatikus.

A kemencék falazatkonstrukciója hőveszte
ségek és élettartam szempontjából nem korszerű.

b. )A C sepel M ü vek  V asm ű ve N agykovácsüzem é- 
ben 100—1000 kg súlyú kovácsdarabok szabad
alakító kovácsolását végzik. A Kovácsüzemben 
1—100 kg súlyú kovácsdarabokat szabadalakító 
kalapácsokon és nyújtó kovácsológépeken állí
tanak elő. A Mechanikus présüzem süllyesztékes 
darabokat, a Hidraulikus présüzem gázpalackokat 
állít elő.

A kemencék elavultak, sok közülük 30—40 
éves. Az égéslevegő előmelegítése megoldatlan, a 
fajlagos tüzelőanyagfelhasználás — egyes kemen
cékben —, egészen nagy értéket ad.

A Nagykalapácsüzem szabadalakító kovácsolást 
végez és túlnyomó részben bérmunkát végez. Az 
üzemet évek óta nem fejlesztik, tisztázatlan a 
jövőbeni helyzete is.

A Palacküzemben és a Mechanikus üzemben az 
indukciós kemencék számának növelését terve
zik 1985-ig. A kemencék kivétel nélkül csak a 
legalapvetőbb mennyiségmérő és hőmérséklet- 
mérő műszerekkel rendelkeznek, tüzelésszabályo
zók nem tartoznak hozzájuk.

A gyártmány minőségének javítása és energia
takarékosság szempontjából gazdaságosnak tart
juk, hőmérséklet szabályozók, földgáz-égéslevegő 
arányszabályozók és térnyomásszabályozók fel
szerelését a kemencékre. A falazatkonstrukciók 
nem korszerűek.

c. ) A  G a n z-M á va g  K ovácsü zem ei 

Szabadalakított és süllyesztékes kovácsdarabokat 
gyártanak. Az égéslevegő előmelegítés hőmérsék
lete viszonylag alacsony. A fajlagos tüzelőanyag
felhasználás értéke lényegesen meghaladja a kor
szerű irodalomban közölt értékintervallum felső 
határát, a 18 810 kJ/kg értéket. Hozzájárul ehhez 
az alacsony színvonalú névleges üzemidőalap ki
használás is, mely 1000—3000 óra/év érték között 
változik. Műszerezés, automatika a kemencékhez 
nem tartozik, csak mennyiségmérőkkel van ellátva.

d. ) A  D ió sg yő r i G ép g yá r K ovácsü zem ei J
A földgáztüzelésű izzítókemencék kettő kivételével 
rendelkeznek elsősorban tüsrekuperátorral. Az 
égéslevegő előmelegítési hőmérséklete kicsiny, 
393—473 K°. A kemencékhez alapvető műszere
zés sem tartozik, csak munkatér hőmérsék let mérés 
van, így a megadott fajlagos energiafelhasználási 
mutatók becslésen alapulnak, nem megbízhatóak.

e. ) A  M a g y a r  V agon- és G ép g yá r  K ovácsü zem ei 

A nem villamosfűtésű izzítókemencék fűtőolaj 
tüzelésűek. Az égéslevegő előmelegítése ellenára
mú sugárzó rekuperátorban történik. A kemence
park egyáltalán nincs műszerezve.

f. ) A  S a lg ó ta r já n i K o h á sza ti Ü zem ek K ovácsü zem e  

A nem villamosfűtésű kemencék tüzelőanyaga 
földgáz. Az alkalmazott rekuperátortípusok: tűs, 
lemezkéményes. A karusszel típusú kemencék tűs 
rekuperátorai az égéslevegőt kb. 323 K°-ra mele
gítik elő, a gazdaságos 623—673 K° helyett. 
Veszteségfeltáró méréseink szerint a fajlagos fenék- 
teljesítmény, a kemence pirometrikus hatásfoka 
alacsonyabb a kemencetípusra jellemző értéknél. 
A kemencék csak kézi üzemmódban üzemeltet
hetőek, földgáz-égéslevegő arányszabályozás nincs. 
Az alapvető műszerezés sem teljes, a tüzeléssza
bályozók teljesen hiányoznak.

A  R ockw ell kemencék tűs rekuperátorai konvek
tiv jellegei üzemelnek, kis fűtőfelületűek, így nem 
használható ki teljes értékkel a hőcserélőn keresz
tül haladó füstgáz hőtartalma. A hasznos hő meny - 
nyiség alacsony, a fajlagos hőfogyasztások és a 
kemencék hőgazdasági hatásfoka elmarad a kor
szerű követelményektől. A megfelelő műszerezés és 
szabályozás hiánya miatt a kemencék munkája 
nem ellnőrizhető, és csak a kezelő személyzet érzé
kére van bízva.

A gáz- és olajtüzelésű kovácskemencék értexe- 
lését összefoglalva megállapíthatjuk, hogy az a
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vállalat által szolgáltatott adatok, a helyszínen 
végzett veszteségfeltáró vizsgálatok és hőtechni
kai mérések alapján történt.

3. Javaslatok a kemencepark átalakítására, 
korszerűsítésére

A javaslatok vállalatonként összefoglalása előtt 
talán nem felesleges ismertetni azokat a szempon
tokat, amelyeket magunk elé tűztünk az értékelés 
előtt.

a. )  A kemence munkatér nagyságának és geo
metriai formájának ellenőrzése.

b. )  A betét minősége és geometriai formája, a 
betét elhelyezési módjának helyessége.

c. )  Az égők típusának számának, elhelyezés
módjának helyessége.

d  )  A kemence teljesítőképességének kihaszná
lási foka.

e .)  A távozó füstgáz hőmérséklet a kemence és a 
rekuperátor után.

/. A betét revésedésének mértéke és annak 
csökkentési feltételei.

g )  Az izzítási idő igénye, a számítás és a gya
korlati kemencében tartózkodási idő összevetése

h )  A hőcserélő berendezés működésének para
méterei.

i )  Mennyiségmérők, tüzelési szabályozók, auto- 
matikák mennyisége és állapota.

j )  A kemence falazatának megfelelősége, a 
javítások gyakoriságának indokoltsága.

k )  Az optimális hőterhelés, hatásfok, valamint 
fajlagos tüzelőanyagfogyasztás biztosításának fel
tételei.

l)  A melegalakítógépek és a kemencék együtt
futása.

m )  Javaslatok a kemencék korszerűsítésére.
n )  A korszerűsítések tervezett ráfordításai, gaz

daságossági számítások.
o )  A  biztonságtechnikai előírások betartása.
Az energiaárak gyors növekedési üteme egyre

szükségesebbé teszi a kemencék konstrukciójának 
helyes kialakítását, a fajlagos hőfelhasználás csök
kentése érdekében.

A hazai kovácsipar nem rendelkezik tipizált 
korszerű kemencekonstrukciókkal, a különböző 
színvonalú, sokféle szerkezeti anyag és alkatrész
ből álló kemencék szintentartása nehézséget okoz.

A hazai kovácskemenceparkban az alábbi kemen
cetípusokat üzemeltetik:

V á l la la t
K e m e n c e

t íp u s  L K M  CSM  S K Ü  g T a g  G É P  M V G

T o ló -
k e m e n c e 1 2 3
K a m r á s
k e m e n c e 13 14 18 21 23 11 100
G u r í tó 
k e m e n c e 1 1
K a ru s s z e l
k e m e n c e 3 1 4
M é ly 
k e m e n c e 3 — — ____ ____ ____ 3

8 14 21 21 26 11 111

A sorozatgyártó süllyesztékes kovácsüzemekben 
fejlesztés során alkalmazni kell a :
— parciális elégetéssel védőgázt biztosító kemen

céket,
— a léptető fenekű gyorshevítő kemencéket,
— a parciális tüzelést és gyorsizzítást biztosító 
kemencéket,
— áteresztő falú és boltozatú kemencéket. 

Energiamegtakarítást, energiaracionalizálást cél
zó javaslatainkat üzemenként ismertetjük.

Lenin Kohászati Művek
A  LKM Nagykő vácsműhely kemenceparkja 

teljes rekonstrukciót érdemel. Ennek elhúzódása 
vagy elmaradása esetén a legfontosabb részfelada
toknak tartjuk az alábbiakat.
— Új léptetőgerendás kemence építése a 88. sz. 
abroncsgurító kemence helyett,
— Űj karusszel kemence a Davida kemence helyett,
— A Müller mélykemencék megszüntetése,
— A regeneratív kemencék átalakítása rekupera- 

tív rendszerűre. Annak ellenére, hogy a fajlagos 
tüzelőanyag-felhasználás nem nagy, a tüzelés
szabályozás nem biztosítható és a tapasztalat 
szerint nagymértékű a betét revésedése.

Az égéslevegő előmelegítési hőmérséklet nem 
kielégítő. A TÜKI-ben végzett fejlesztőmunka 
alapján megállapítást nyert, hogy nagy füstgáz- 
hőmérséklet (1273—1573 K°) esetén 0,1—1MW 
hőterhelés tartománya az ismert és intézetünk 
által kifejlesztett és gyártott, olcsó, egyszerű 
sugárzóköpenyes rekuperátort célszerű alkalmazni.

Az LKM, de a többi kovácsüzem kemencéi is 
többségükben ebbe a tartományba tartoznak 

A nagyobb hőterhelések esetén a kazettaelemes 
és robbantott csöves rekuperátor kombinációját 
célszerű alkalmazni, hogy minél nagyobb hőmér- 
hőmérsékletű égéslevegőt nyerjünk, és a csöves 
rekuperátort védjük a túl nagy füstgázhőmérsék
lettől.

A közepes füstgázhőmérsékleti tartományban 
(673—1273 K°) minden hőteihelésre a robbantott- 
csöves rekuperátort javasoljuk.

A KGYV együttműködési szerződést kötött az 
Industrie Companie ( Kleinewefers)  nyugatnémet 
céggel, a rekuperátorok közös gyártására. Ezáltal 
még nagyobb lehetőség van megfelelő, jó konstruk
ciójú, üzembiztos, tartós rekuperátorok — első
sorban hajlított csöves és sugárzó rekuperátorok
— gyártására és alkalmazására.

Jól tervezett kazettaelemes rekuperátorral a 
füstcsatorna méreteitől és füstgázhőmérséklettől 
függően 723—823 K° égéslevegő hőmérséklet 
érhető el és a megtakarított tüzelőanyag 25—30%. 
A várható megtérülési idő kb. 1 év.

A tüzelés, a földgáz bevitele és elégetése a 
kemencében általában korszerű B, Bx égőkkel 
történik.

Az elkövetkező években szükségessé és gazda
ságossá vált a kemencék műszerezettségének foko
zása, tüzelési szabályozók alkalmazása, (gáz-levegő 
arányszabályozása, munkatér hőmérsékletszabá
lyozás.)

A kemencék építőanyagai: samott, szilika, 
magnezit, thermolit és tűzálló beton kombináeiói-
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ból áll, természetesen egy kemencénél nem 
mindegyiket nem alkalmazzák.

Az általunk vizsgált 88. és 90. sz. kemencékben 
veszteség 6—12% között volt, amely eddig köze
pesen megfelelt a hazai színvonalnak.

Az utóbbi években azonban a kemence falazat 
tartósságának növelése mellett, egyre nagyobb 
ielentőségűvé vált a falazati hőveszteségek csök
kentése. Az OMFB tanulmányok [7], [8] mellett, 
konkrét gazdaságossági szempontokat és számí
tásokat taralmaz A ltn éd er  tanulmánya [9].- 
Megállapítja, hogy az lm 3 falfelület falveszteségé
nek fedezéséhez szükséges tüzelőanyag mennyi

sége 1573 K° hőmérsékletnél egy:
125 mm habsamott DVM 5
125 mm habsamott DVM 1
100 mm ásvány-gyapot

összetételű falnál 93,3 GJ/m2 évre csökkenthető, 
ami a samottbélésű, gyengén szigetelt falazatok
nál (pl. 250 mm samott, 65 mm habsamott) 259,3 
GJ/m2 értékű. Az energetikai gazdaságosságot 
Ft-ban kifejezve, a habsamott munkabélés alkal
mazásával a falazaton keresztül évente elvesztett 
tüzelőanyag értéke 12 262 Ft-ra csökkenthető, a 
samott munkahélések 34 000—36 000 Ft energia- 
veszteségeihez képest.

A falazat egy évre jutó üzemköltségét a falazat 
amortizációjának és a tüzelőanyag költségének az 
összegéből számolta.

Legkisebb az évi üzemköltsége a már fentebb 
említett habsamott munkabélésű falazatnak: 13 328 
Ft/m 2, ami a leggazdaságosabb samott munkabélés 
költségének csak 38%-a. Ezt a bélést egyértel
műen ajánljuk 1373—1573 K° nmnkatérhőmérsék
letű kemencékhez.

A tűzálló és könnyű betonból kialakított bélés, 
a szakaszos üzemű, hetente leállításra kerülő 
kemencékhez gazdaságtalan.

A kemencék falazatának javasolt gazdaságos 
kialakítását az építendő új és az építésre kerülő 
régi kemencéknél egyaránt meg kell valósítani. 
Biztosítani kell a szükséges mennyiségű habsamott 
tégláknak a szálasanyagoknak és az ,,Iso lith ” 
ásványgyapotnak a gyártását.

A habsamott munkabélés hátránya, hogy a 
betét beadásánál, kivétele során előforduló ütések
től rövid idő alatt tönkremegy. Ezért, ilyen üzemi 
viszonyok mellett a kemence falazatának betéttel 
érintkező részét, továbbra is samottból célszerű 
építeni.

C sepel M ü vek

Elsősorban a rekuperátorok' alkalmazása cél
szerű az LKM-nél leírtak szerint ezzel kb. 20%-os 
tüzelőanyag-megtakarítás érhető el.

Az SK 35 falazatokat, DVM 5, DVM 1, ásvány
gyapot szeikezetűre kell az átépítések során 
kicserélni.

A tüzelés műszeres szabályozását gáz-levegő 
arányszabályozók és hőmérsékletszabályozók fel
szerelésével meg kell oldani.

Ganz-Mávag

A kemencéken alkalmazott rekuperatív hőcseré
lők munkája nem kielégítő. Az általunk javasolt 
rekuperátorok felszerelésével átlagosan kb. 10%-os 
tüzelőanyag-felhasználás csökkenés érhető el. A 
kemencék falazatának anyaga SK 35 samott, ezzel 
a falveszteség elérheti a 10— 15%-ot is. A DVM 5, 
DVM 1, ásványgyapot falazatkonstrukcióval a 
falveszteség 35%-kal csökkenthető, így további
3,5—5%-os tüzelőanyag-megtakarítás várható.

A tüzelés műszeres szabályozását az anyagi 
lehetőségek határain belül fokozatosan, de feltét
lenül javasoljuk bevezetni. Rontja a kemencék 
hőgazdálkodásának színvonalát, az üzemórák 
2500—3500 ó/év értéke, a kemencék kihasználat
lansága, melyet felülvizsgálni és termelésszervezési 
intézkedésekkel csökkenteni kellene.

D ió sg yő r i G épgyár

A DIGÉP kovácskemencéin a kemencék műsze
rezése alacsony színvonalú, vagy teljesen hiánV- 
zik. így  az üzem által megadott fajlagos tüzelő
anyag-felhasználások és hőmérséklet adatok csak 
becsült értékeknek minősíthetők.

A füstgázveszteségek csökkentését, itt is rész
ben az égéslevegő előmelegítési hőmérsékletének 
fokozásával, a tűs rekuperátorok kicserélésével és a 
sugárzóköpenyes rekuperátorok alkalmazásával 
érhetjük el. További fejlesztési feladat a kemencék
nek műszerekkel, tüzelésszabályozókkal történő 
felszerelése.

A kemencék falazatának anyagai: kor visit, 
samott, azbeszt szigeteléssel.

Folyamatban levő hőtechnikai vizsgálataink, 
méréseink során megállapíthatj u к, hogy a kemen
cék oldalfalain gyakori a 390—400 K° külső hőmér
séklet, a megengedhető 333 K° helyett.

Javasoljuk a habsamott -f- ásványgyapot faJ- 
konstrukciók alkalmazását.

Magyar Vagon- és Gépgyár

A kovácsüzemekben fűtőolaj tüzelésű kamrás 
kemencéket és egy födgáztüzelésű karusszel ke
mencét üzemeltetnek.

A rekuperáció fokozására és a falazati hő veszte
ségek csökkentésére az előzőekben tárgyalt üze
meknél elmondottakat javasoljuk. A tüzelés gazda
ságosságának további javítására, a műszerezés és 
tüzelésszabályozás elérendő színvonalát, helyi 
gazdasági felülvizsgálat döntheti el.

Salgótarjáni Kohászati Üzeniek

A z  SKÜ kemencéinek energiaracionalizálására 
javasolható a 423—473 K° égéslevegő előmelegítési 
hőmérséklet növelése sugárzóköpenyes rekuperá
torok alkalmazásával.

Javasolható a földgáz-levegő arányszabályozók 
felszerelését a hőmérsékletszabályozást a kemencék 
tüzelési rendszerének korszerűsítésére, a hőgazdál
kodás javítására.
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4. A várható ráfordítás ős gazdasági eredmények 
becslése

A KGM iparvállalatok kovácsüzemeiben kb. 
80 energiafogyasztás szempontjából jelentős ke
mencét kell ellátni új rekuperátorral, korszerű 
égőkkel és tüzelésszabályozokkal. Ezek a korsze
rűsítések a helyi viszonyoktól függően átlagosan 
600—700 eFt-ba kerülnek kemencénként. A vár
ható gazdasági eredmény 10—30%-os tüzlőanyag- 
megtakarítás, állandó termelést feltételezve.

A kemencék hőterhelését áltagosan 3 GJ/h 
értéknek választva, a korszerűsítésre javasolt 
kemencék fogyasztása 4500 óra/év, üzemidő alatt:

3 GJ/h 80 db, 4500 h/év — I 080 000 GJ/év. 
Átlagosan elérhető 20%-os tüzelőanyag-megtakarí
tás :

1 080 000 GJ/év. 0,20 =  216 000 GJ/év.
Ez a jelenlegi 74,3 Et/GJ népgazdasági áron 
(földgáz)

216 000 GJ/év, 74,3 Ft/GJ =  16 049 000 Ft/év. 
Prognosztizált energiaáron 1985. évben:

216 000 GJ/év. 119,7 Ft/GJ =  25 855 520 Ft/év. 
Megtérülési idő 1980. évi népgazdasági áron: 3,74 
év, 1985. évi prognosztizált áron: 2,32 év.

A kemencék tüzelési rendszerének korszerűsí
tésével, a revésedés mértéke csökkenthető, az
anyagkihozatal pedig nő. Ez közvetett módon
szintén jelentős energiamegtakarítást jelent.
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Szerszámacélok hőkezelése vákuumkemencékben
H O D V O f i S B E  K A T A L I N  —  D R .  G Í C S I  Z O L T Á N — S Z E M  M E L V E I S Z  T A M Á S  oki. kohóm érnökök  

N ehézipari M űszaki E g yetem , F érn tan i T anszék . T ü ze léstan i T anszék
D K :  6 6 9 .1 4 .0 1 8 .2 5  :6 2 1 .78 .061

A  dolgozat a szerszámacélok vákuumkemencében 
történő hőkezeléséről ad rövid áttekintést. Ism erteti a 
vákuum ban való hőkezelés fizikai-m atem atikai modelljét. 
Bemutat egy — az elemi hőmérlegek alapján működő — 
számítógépes programot, amelynek segítségével a hőkezelés 
fémtani-energetikai szempontból optimalizálható.

Bevezetés

Az alumíniumiparban használt rpelegalakító 
szerszámok előállítási költsége nagy, amelyből 
jelentős hányadot a hőkezelési költségek tesznek 
ki. A hőkezelésnek közvetlen hatása van a szer
számok élettartamára, mért a szerszámanyag tulaj
donságai hőkezeléskor alakulnak ki és válnak 
véglegessé. Ugyanakkor a hőkezelési technológiá
val szemben támasztott fontos követelmény, hogy 
az irányítható és reprodukálható ’egyen.

A fenti kívánalmaknak vákuumkemence alkal
mazásával eleget tehetünk. Vákuumkemencében a 
teljes hőkezelési folyamai automatizálható, fém
tiszta szerszámfelület nyerhető, valamint a szer
szám vetemedése is kisebb mértékű [1].

A vákuum hőkezelő berendezések elterjedését a 
repülőgépipar fejlődése segítelte elő. A fejlett ipari 
országokban ma a hőkezelések 25—35%-át végzik 
vákuumban. Becslések szerint tíz év múlva ez az 
arány 50%-ra emelkedik [2], így hazánkban is 
elkerülhetetlen e korszerű hőkezelési technológia 
elterjedése.

A fenti problémák felismerése irányította figyel
münket a vákuum hőkezelés tanulmányozására. 
A teljes hőkezelési taechnológia fizikai-matemati

kai modelljének és számítógépes programjának 
elkészítésével és felhasználásával a hőkezelési 
folyamat optimalizálható fémtani, gazdaságssági 
és energetikai szempontok szeiint egyaránt.

A kemencében végzett üzemi kísérletek nagyon 
drágák és rendszerint kevesebb információt szol
gáltatnak mint a számítógépes programok futta
tási eredményei. Néhány üzemi kísérlettel a szán- 
mítógépes program pontosítható és ilyen módon 
gokféle feladat elvégzésére alkalmassá tehető.

Vákuum hőkezelő berendezések

A velük szemben támasztott követelmények 
közül két lényeges dolgot kell kiemelni. Egyrészt 
tegyék lehetővé, hogy a berendezéseben a teljes 
hőkezelési folyamat (hevítés, hűtés) elvégezhető 
legyen. Másrészt ehhez kapcsolódik a másik fontos 
igény: automatizálható legyen a hőkezelési folya
mat. A felsorolt követelményeknek eleget tevő 
berendezés, az 1. ábrán bemutatott IP SÉ N  gyárt
mányú egykamrás, gázhűtést biztosító vákuum 
hőkezelő kemence [3]. Általában valamennyi vá 
kuumkemence indukciós vagy ellenállás fűtésű. 
Fűtőelemük lehet Mo, Ta, W vagy grafitt ezek 
alkalmazását a hőkezelési hőmérséklet ill. a hő
kezelt fém minősége határozza meg. Az ábrán 
bemutatott kemencét grafit ellenállásfűtéssel lát
ták el. A hűtési módokat illetően leggyakoribb 
megoldás a gázhűtés, melynél N2, H2 és He jöhet 
szóba, ezeket nyugvó vagy áramoltatott közeg
ként egyaránt alkalmazzák. A három gáz közül a

Bányászati és K ohászati Lapok — KOHÁSZAT 115. évfolyam , 1982. 7—8. szám 327



ГкПизЪ
1. ábra. Ip s é n  gyártm ányú , vízszin tes, egykam rás V T G —  

324 típ u s ú  vá k u u m  hőkezelő kemence [3]

A hőcsereí'olyamat matematikai modellje

A kemence munkaterében a hevítés és hűtés 
során lejátszódó hőcserefolyamatokat két részre 
oszthatjuk, úgymint a betét felülete és a kör
nyezet közötti külső, és a betét belsejében kiala
kuló belső hőcserére. A két folyamatot modellünk
ben úgy kapcsoltuk össze, hogy a belső hőcserét, 
tehát a hővezetést tekinthettük meghatározónak, 
a külső hőcserét (sugárzást, ill. konvekciót) mint 
peremfeltételt vettük figyelembe a hőmérséklet
eloszlás számításánál.

Minden hővezetési feladat megoldásának kiin
duló pontja a Fourier- féle hő vezetési törvény és 
az ebből levezethető hővezetési differenciál-egyen
let:

H2 hűtéserélyessége a legnagyobb, a felhasználás
kor fellépő íobbanásveszély miatt azonban csak 
kivételes esetekben alkalmazzák. Ez a probléma 
elkerülhető a nitrogén alkalmazásával, melynek 
hűtési erélyessége kisebb ugyan, de még mindig 
nagyobb mint a He-é. A gázhűtés elsősorban az 
egykamrás kivitelű kemencékre jellemző. A két
vagy több kamrás kemencéknél szóbajöhet az 
olaj illetve kivételes esetekben a vízhűtés is. Utób
bi széleskörű felhasználásnak gátja a rendkívül 
magas beruházási költsége [4].

Hőátadás vákuumban
• jţ’■;'  ■'Г Ц + Г , ' -«>  - , л  * ? X '’ • ’’“ "■i

A vákuumban történő hőkezelés alapja az, 
hogy minden reakcióképes gázalkotórész eltávo
lítása révén kizárja a felületi reakciók lehetőségét. 
Itt két egymással ellentétesen ható je’enségről 
kell szólni. Egyrészt olyan vákuumot kell létre
hozni, amelyben az oxigén parciális nyomása a 
fémoxidok parciális nyomásánál kisebb legyen. 
A 2. ábrából megállapítható, hogy az ehhez elmé
letileg szükséges vákuum technikailag csak na
gyon nehezen valósítható meg. Másrészt az oxi
dációs viszonyok figyelembevétele mellett jelentős 
hatást gyakorol a megengedett vákuum nagyságá
ra a fémek elgőzölgésének lehetősége is. Míg az 
oxidációs viszonyok egyedüli alapulvétele mellett 
lehetőleg kis kemencenyomásokra kellene töre
kedni, addig a 3. ábra szerinti fémgőznyomás 
görbékből látható, hogy az alkalmazott vákuum 
nagyságának határt szab a fémek elgőzölgésének 
veszélye is. E szerint a hőkezelés során alkalmazott 
vákuum nagyságát egyértelnűen meghatározza a 
hőkezelendő darab ötvözőinek minősége és mennyi
sége. Fenti szempontok figyelembevételével a 
gyakorlatban 10~2 — 10~3 Pa  vákuummal hőke
zelnek, amely biztosítja a fémtiszta felületet és az 
ötvözök elgőzölgése sem túl jelentős.

A vákuum kemencék sajátossága, hogy bennük 
a hőátadás sugárzással történik. A kemencék 
belső falfelületének mindössze 10%-a fűtőfelület, 
amely elegendő — ha a többi falfelület tükröző — 
a megfelelő hőmérsékletegyenletesség eléréséhez 
[6], ugyanis a betét szempontjából mindegy, hogy 
a fűtőfelületről kilépő fotonok közvetlenül a be
tétre kerünek-e, vagy a tükröző falakról jutnak a 
betét felületére.

=  div (A grad T) (1)

ahol:
c — fajlagos hőkapacitás, J kg-1K~ 1 
Q — sűrűség, kg/m3
T  — T ( x , y ,z , t ) ,  a hevített darab egy tetszőleges 

P(X, y, z) pontjának hőmérséklete a t idő
pillanatban, °K 

t =  idő, s
X — hővezető képesség, Wm_1K _1.
A hővezetés differenciál-egyenletének megoldá

sára számos analitikus és numerikus módszer

2 . á b r a .  F o n to s a b b  ö tv ö z ő e le m e k  o x i d j a i n a k  d i s s z o c iá c ió s  
n y o m á s a  [4]

3. ábra. N é h á n y  jóm  gőznyom ásának a  hőmérséklettől és a 
vá k u u m  nagyságától fü g g ő  változása  [5]
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ismeretes. Az analitikus megoldásokat elsősorban 
speciális feladatoknál alkalmazzák. A digitáli- 
számítógépek elterjedésével előtérbe kerültek a nu
merikus megoldások. Ilyen módszer az általunk 
alkalmazott elemi hőmérlegek módszere is, amely
nek lényege röviden a  következő.

A vizsgált testet olyan elemi geometriai alak
zatokra bontjuk, amelyek határain belül a hőmér
sékletet térben állandónak tekinthetjük. Ezekre az 
elemi geometriai alakzatokra alkalmazzuk az 
energiamegmaradás elvét és számítjuk a hőmér
sékletet. Az a körülmény, hogy a vizsgált elemi 
geometriai alakzatok az egész rendszer méretéhez 
képest kicsinyek, lehetővé teszi, hogy az alábbi 
feltevéseket tegyük.
— A At idő alatt egy tetszőleges felületen keresztül - 

való hőáramlás középértéke arányos a hőmér 
sékleti gradiens kezdeti értékével.

— Az elem hőtartalmának növekedése arányos az 
elem hőmérséklet növekedésével.

A fenti általános feltételek mellett a konkrét 
matematikai modell kidolgozásakor további egy
szerűsítéseket is alkalmaztunk.
— A lejátszódó hőcserefolyamatokat kétdimen

ziós esetre parabolikus típusú parciális diffe
renciálegyenlettel írtuk le :

dT
dt я í' d 2T d 2T  i

CQ {. dx* + d y 2 j
( 2 )

— A betétet a hőátadási folyamatokra nézve telje
sen szimmetrikusnak tekintettük és csak egyik 
felét vizsgáltuk (4. ábra).

— Hevítéskor peremfeltételként nem a betét köz
vetlen környezetében uralkodó viszonyokat, 
hanem a fűtőfelület hőmérsékletének időbeni 
lefolyását vettük figyelembe.

— A számítások során a kemence alja és a betét 
közötti hőátadást elhanyagoltuk.

— A hűtőgáz hőmérsékletét a lehűtés során kons
tansnak feltételezzük.

— A parabolikus típusú parciális differenciál 
egyenlet elemi hőmérlegek módszerrel történő 
számítása esetén a megoldás konvergenciája 
és a stabilitása igen lényegessé válik. A vizsgált 
esetben a konvergenciához és a stabilitáshoz az

a Z lí( ' 3 ^ '  +  ^ y F ) “ 0 ’5 (3)

feltételt kell kielégíteni, ahol: 
a =  hőmérsékletvezetési szám, m2s_t 
At — időbeli lépésköz, s 
Ac, Ay =  rácstávolságok, m.
Az egyszerűsítő feltevések rögzítése után a diffe

renciálegyenlet megoldása (azaz a T  =  T (x , y, t) 
függvény előállítása) adott kezdeti és peremfelté
telek mellett lehetséges.

Kezdeti feltétel hevítéskor:

T(X, y, 0) =  T 0 (4)

illetve hűtéskor:

T (x , y, 0) =  Tedz(X, y, t hevítés)  (5)
Peremfeltétel (4. ábra alapján:)

Y
éо

dT  1
дх |z = o

д №  1
dy \v = Va

ahol: qlt q3 =  hőáramsűrűség, Wm~2.

A fentiek figyelembevételével például a betét 
hőmérsékletmezejének TV1 pontjában a következő 
módon számítható a t-\~ At időpillanatba a hőmér
séklet :

mi>i Cm ATVÍ =  At(qx Ay -  q2 Ay +  q3 A x-  qx Ax) (7) 
ahol :

т ш =  a P ( l ,l)  ponthoz tartozó térfogatelem 
tömege, kg
q2,qi =  hőáramsűrűség, Wm~2 
A hőáramsűrűség meghatározása a következő

képpen lehetséges:

?2 =
Т у  1 ~ T y  

Ax (8 )

2> 1
4 Ay

Sugárzásos hevítésnél:
- T i  j) 

q3 =  z 3a(T*F - T i  i)

ahol:

V

( 9 )

Zj és z3 =  a sugárzási alaktényező 
<5 =  a Boltzmann állandó, <5 =  5,67 10~8

W m -2'K -4

Т р =  a fűtőfelület hőmérséklete, °K
Konvektiv hűtésnél:

Qi— — аГ̂ 71>1 Tgbz) q3 — a(T v l -Tg^J (16)
ahol:

a = a z  összetett hőátadási tényező, Wm~2 
K"1

P gá7 =  a hűtőgáz hőmérséklete, К
A fentieket behelyettesítve az energiaegyenletbe 

a TV1 rácselem hőmérsékletét a következő módon 
számíthatjuk.

Sugárzásos hevítés feltételezve:
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I. ábra. A  szám ításhoz használt rács
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Az ismertetett elv felhasználásával a teljes hőmér
sékletmező számítható.

A számítógépes program

Az ismertetett matematikai modell és algorit
mus alapján a számításokat P D P  11/04 típusú 
számítógépen végeztük el. Az ORACL nyelvű 
program lehetővé teszi a konkrét problémán 
(sugárzásos hevítés, konvekciós hűtés) 
túl mutató, hasonló hőátadási folyamatok model
lezését is.

A program segítségével kiszámíthatunk számos 
olyan paramétert amelyekkel a betétben kialakuló 
hőmérsékleteloszlást jellemezhetjük. így  pl. a 
betét és a felületek átlagos hőmérsékletét, a max, és 
min. hőmérsékletű helyeket, de kinyomtathatjuk 
a teljes hőmérsékletmezőt is.

Eredmények

A konkrét számításokat K 13 -as szerszámacél 
vákuumkemencében való hevítése és különböző 
nyomású A72-el való hűtése esetén végeztük el. A 
hőmérséklet függvényében változó fizikai paramé
tereket (а, Я, c) az irodalomból vettük [7].

A betét hevítésekor kialakuló hőmérséklet
eloszlás számításánál három lényeges szempontot 
tartottunk szem előtt:
— a betétben kialakuló hőmérsékletkülönbség 

minimális legyen,
— a betét élei, sarkai a megengedett értéknél ne 

melegedjenek jobban,
— a hevítés időszükséglete minimális legyen.

E követelmények eleget tevő hevítési mód kia
lakítására többféle vizsgálatot végeztünk. Vizs
gáltuk azonos méretű betét esetén, a hevítési idő 
konstans értéken tartása mellett, hogy milyen 
hatással van a hevítési ciklusok száma a kialakuló 
hőmérsékleteloszlásra (5. ábra). A kapott ered
mények jól igazolják azt a gyakorlatban is elfoga
dott hevítési módot, hogy rövid hevítési, hosszabb 
hőntartási szakaszok több ciklusban történő alkal
mazása vezet a legjobb eredményre. Más anyag

minőség vagy más geometria esetén az opti 
mális hevítési mód a számítógépes program segít
ségével könnyen meghatározható.

A 6. ábrán látható a betét tömegének függvényé
ben a hevítés időszükségletének változása. A szá
mítási eredményekből az is megállapítható, hogy 
kb. 20%-kal nő a hevítés időszükséglete, ha úgy 
hevítjük a darabot, hogy egyetlen pontja se lépje

\KL-M-5\

5. ábra. A  hevítési ciklusok szá m á n a k  hatása a  k ia lakuló  
hőmérsékleteloszlásra

6. ábra. A  hőkezelendő betét töm egének hatása a  hevítés 
időszüksé gletér e

Idő, s *

ШШШ

7. ábra. A  hűtési sebesség hatása a  hőmérsékleteloszlásra 
H ő á ta d á s i t é n y e z ő :  a; W /m 2K  

L eh ű lési s e b e ssé g :  v; IC/h
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8. ábra. A  betét töm egének hatása a hűtési sebességre 
H ő á tad á s i tén y ező : » = 1 0 0  W /m 2K 

A b e té t töm ege: m; kg 
A lehűlési sebesség: v, K /m in

összefoglalás

A vákuumban történő hőkezelés—előnyös tulaj
donságai miatt — egyre nagyobb jelentőségre 
tesz szert. Ebből kiindulva röviden ismertettük az 
alkalmazható kemencetípusokat és a vákuum hő
kezelés feltételeit. Elkészítettük a vákuumkemen
cében végbemenő hőcsere matematikai modelljét 
a teljes hőkezelési ciklusra. Ennek alapján PO P  
TI 104 számítógépre programot készítettünk, amely 
alkalmas a betétben kialakuló hőmérsékletmező 
számítására különféle feltételek esetén. A hőkezelés 
optimális feltételének meghatározására példaként 
bemutattuk, hogy a hevítési ciklusok száma, a 
betét tömege, és az alkalmazott hűtőgáz nyomása 
miként befolyásolja a hőkezelés minőségét.

A bemutatott számítási eredmények realitását 
szeretnénk a jövőben — ha erre lehetőségünk lesz 
— konkrét eredményekkel is bizonyítani.

túl a kívánt hőmérsékletet. (A vizsgált K13-sls 
acélnál az austenitesítési hőmérséklet 1323 °K.)

A lehűlési viszonyok modellezésénél azonos 
méretű betétet különböző nyomású A 2-vel hűtöt- 
tünk, az ekkor kialakuló hűlési sebességeket hő
átadási viszonyokat mutatja a 7. ábra. A 8. ábrán 
a betét tömegének függvényében ábrázoltuk (azo
nos hőátadási viszonyok mellett )a lehűlési viszo
nyokat. E két diagramból megállapítható, hogy az 
adott betét kívánt lehűlési sebessége milyen N 2 
nyomás mellett biztosítható.
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L e h e t ő s é g e k  a  h a z a i  i p a r i  k e m e n c é i n k  
e n e r g i a f o g y a s z t á s á n a k  c s ö k k e n t é s é r e

A 1 T N É D B E  J Á N O S  oki. kohóm érnok  
E n erg iagazdálkodási In té z e t

A z  ip a r i kem encék jelentősége hazánk energia- 
gazdálkodásában. A  kem encék fejlesztésének leg 
fontosabb általános irá n yvo n a la i (kö n n yű  tűzálló  
anyagok, rekuperátorok, égők). A z  ú j kem encék  
építésével és a meglevő kem encék korszerűsítésével 
kapcsolatban szükséges legfontosabb intézkedések. 
A  kem encék fejlesztésének h á tté r ip a ra : kö n n yű  
tűzálló anyagok, égők és rekuperátorok gyártása, 
kemence tervezői és gyártó kapacitás.

Bevezetés

A hazánkban üzemben levő ipari kemencék 
hőenerigafogyasztása igen jelentős. A folyékony 
gáz és szilárd tüzelőanyaggal fűtött kemencék 
1981. évi fogyasztása 186 PJ volt, ami az ország 
közvetlen energiafogyasztásának kb. 22 %-a, míg 
a villamos energiával fűtött kemencék 1 181 000 
MWó-t fogyasztottak. Az elfogyasztott energia 
túlnyomórészt nemes tüzelőanyag: földgáz, fűtő
olaj vagy koksz. A kemencék nagyobb része kohá
szati és gépipari vállalatoknál van üzemben (a ke
mencék fogyasztásának mintegy 60 %-a), de sok 
kemence van az építőanyagiparban (cement, 
mész, tégla és üvegipar) és egyéb iparágaknál is.

D K : 66.041.012.37

Az ipari kemencék energiafogyasztása megfelelő 
intézkedésekkel vizsgálataink szerint 15—20 %-kal 
csökkenthető lenne.

A hazánkban levő ipari kemencékkel kapcsolat
ban különböző OMFB tanulmányok és különböző 
vizsgálatok készültek abból a célból, hogy meg
állapítsák a kemencék műszaki állapotát, azok kor
szerűségét a fennálló hiányosságokat és a kemencék 
energia fogyasztásának csökkentéséhez szükséges 
teendőket [1, 2, 3, 4, 5]. A tanulmányok és vizsgáig - 
tok megállapítása szerint igen sok ipari kemence 
elavult és korszerűsítésre szorul.

Az ipari kemencék konstrukciójában külföldön 
az utóbbi 10—-20 évben komoly változások történ
tek, amelyek lényegében az energiafogyasztás csök
kentését célozzák. Ezek közül a legfontosabbak az 
alábbiak:

— Új típusú tüzelőberendezéseket (égők) fej
lesztettek ki, amelyekben az égés a régebbiekhez 
képest gyorsabban és tökéletesebben megy végbe, 
miáltal megjavul a hőátadás.

— Tartós, üzembiztos és aránylag olcsó rekupe- 
rátorokat fejlesztettek ki a füstgázveszteség csök
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kentése céljából (ami sokszor a kemencébe bevitt 
hőnek 50 %-a felett van). A korábban gyártott 
rekuperátorok gyorsan tönkrementek és drágák 
voltak, ezért beépítésüktől sokszor tartózkodtak. 
A rekuperátorok költségei a tüzelőanyag megta
karításból legtöbbször 1—3 éven belül megtérül
nek. Alkalmazásukkal a tüzelőanyag fajtájától és 
az előmelegítési hőmérséklettől függően a tüzelő
anyag-fogyasztás kb. 10—30 %-kal csökken a 
rekuperátor nélküli üzemhez képest.

— Kis testsűrűségű tűzálló anyagokat (habsa- 
mott, könnyűbeton, szálas anyagok stb.) fejlesz
tettek ki, amelyek felhasználásával egyrész kisebb 
a kemencék falvesztesége (tárolási hővesztesége) és 
ezzel a hőenergia-fogyasztás, másrészt a szakaszos 
üzemü kemencék rövidebb idő alatt felfűthetők az 
üzemi hőmérsékletre. Az újfajta tűzállóanyagok
ból készült kemencebélések alkalmazásával szaka
szos üzemű kemenecéknél lm 2 kemencefalazaton 
keresztül a munkatér hőmérséklettől függően a 
régebben általában alkalmazott kemencebélések
hez képest 40—160 GJ/m2 év energiamegtakarítás 
érhető el.

Az új kemencék építésével és a meglévő kemencék 
korszerűsítésével kapcsolatos intézkedések

Az alábbiakban javaslatot teszünk arra, hogy 
a fenti fejlesztések megvalósítása céljából mit volna 
célszerű tenni, egyrészt a jövőben épülő kemencék
nél, másrészt a meglevő kemencéknél.

A jövőben megépülő kemencéket rekuperátorok- 
kal vagy egyéb hőhasznosító berendezésekkel kell 
ellátni minden esetben, amikor ezek költsége a 
gazdaságossági számítások szerint az energia
megtakarításból 3—5 éven belül megtérül, és 
amikor a berendezés létesítésének nincs valami 
akadálya. A kemencebélést gazdaságossági számí
tások alapján úgy kell megtervezni (anyagminőség, 
vastagság), hogy az energiaköltség és a falazat 
amortizációjának összege minimális legyen.

Sajnos nincsenek olyan szabványok vagy ható
sági előírások, amelyek a kemencék energiagazdál
kodás szempontjából megfelelő tervezésre vonat
koznának. Ezért szükség lenne a 3/1978/V. 4. rende
letet korszerűsíteni, úgy hogy az az alábbiakat is 
tartalmazná: I

— az ipari kemencéket úgy kell megtervezni, 
hogy a berendezés üzemeltetési költsége — beleért
ve az amortizációt és az energiaköltségeket, vala
mint egyéb tényezőket — a minimális legyen, 
így többek között meg kell vizsgálni a hűtővíz és a 
füstgáz hőhasznosítás (elgőzölögtető hűtés,reku
perátor, kazán) gazdaságosságát, a hőhasznosítás 
leggazdaságosabb módját, a levegő vagy tüzelő
anyag előmelegítés optimális hőmérsékletét stb;

— a hűtővíz vagy füstgáz hőhasznosító beren
dezéseket minden esetben meg kell tervezni és be 
kell építeni, amikor annak költségei 4—5 éven 
belül megtérülnek. Ezek a berendezések szerves 
részét képezik;

— a kemencék bélését több béléskombináeió 
közül úgy kell megtervezni, hogy a kemencebélés 
amortizációjának és az energiaköltségének összege 
minimális legyen;

— a gyártási engedélykérelem benyújtásánál a 
terveken és a műszaki előírásokon kívül mellékelni 
kell az elvégzett gazdaságossági számításokat.

A fenti rendelet kiegészítésével vagy végre
hajtási utasítás kiadásával egyrészt a kemence 
tervezői kötelezve volnának arra, hogy korszerű 
energiagazdálkodás szempontjából megfelelő ke
mencéket tervezzenek, másrészt az Energiafel
ügyelet érdemben tudná elbírálni a berendezésre 
vonatkozó gyártási engedélykérelmet.

Szükségesnek tartjuk az egyes vállalatok által 
gyártott típuskemencék (mint pl. a KGYV által 
gyártott KI izzító és KH hőkezelő kemencék) 
felülvizsgálatát energiagazdálkodási szempontból 
az előzőekben leírtak alapján, mivel ezekre az 
Energiafelügyelet már korábban gyártási enge
délyt adott, de ezeknél csak a biztonságtechnikai 
szempontokat vették figyelembe és nem vizsgálták 
energiagazdálkodási szempontból. A felülvizsgálat 
során meg kell vizsgáim a rekuperátor vagy egyéb 
hőhasznosító berendezés beépítésének gazdaságos
ságát és a kemencék falazását: olyan kemencebé
lést kell tervezni, amelynek üzemköltsége (falazat 
amortizációja-)-hőenergia költsége) a minimális.

Fentieken felül a kemencék hőtechnikai mére
tezésével és a bélés kialakítával kapcsolatban szab
vány vagy műszaki előírások kiadására volna 
szükség, különös módon ez a lakóépületekre 
vonatkozóan már korábban megtörtént, pedig ez a 
kemencéknél még jobban indokolt volna, mivel 
ezeknél a belső tér és a külső hőmérséklet közötti 
nagyobb hőmérsékletlépcső miatt nagyságrendileg 
nagyobbak a hőveszteségek, igaz ugyan, hogy a 
kemencék falfelülete sokkal kisebb, mint az 
épületeké.

A megépített és üzemben levő kemencék kor
szerűsítése — véleményem szerint — az alábbi 
módon lehetséges.

A kemencéket bizonyos időnként (1—10 éven
ként) javításra leállítják. Ennek során kicserélik 
vagy kijavítják a kemence falazatát és egyéb 
részeit. Általában ezen átépítéseket az eredetileg 
tervezett kivitelben végzik a karbantartási költ
ségekre elszámolva és nem veszik tekintetbe azt, 
hogy a kemence energiagazdálkodási szempontból 
ma már nem megfelelő. Szükségesnek tartjuk a 
kemencék felújítását a korszerűsítéssel egybekap
csolni, mely korszerűsítés során meg kell vizsgálni 
a kemencék falazatát, a füstgáz hőhasznosítás 
gazdaságosságát stb. A korszerűsítés költségeihez 
csak a szokásos felújítási költség feletti részt 
kellene számolni, melyet pl. energiaracionalizálás 
keretében lehetne finanszírozni. A karbantartásra 
vonatkozó eddigi rendelkezések azonban ezt nem 
teszik lehetővé. A felújításra vonatkozó rendelet 
olyan módosítására volna ezért szükség, amely 
előírja, hogy a kemencéket karbantartásra történő 
leállítás alkalmával korszerűsíteni kell, továbbá 
intézkedni kell a költségek elszámolására vonat
kozólag is.

Vannak azonban olyan — elsősorban nagyobb — 
kemencék, amelyeknél gazdaságosabb a kemencék 
külön leállítása energiaracionalizálás (hőhaszno
sítás, falazat) céljából, még mielőtt a szokásos 
karbantartási idő bekövetkezne. Ezeknek a fel-
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újítási költsége az energiamegtakarításból 4—5 
éven belül meg kell térüljön. Ezekhez tartoznak a 
jelenlegi energiaracionalizálási-beruházások. Ezek 
átfutási ideje a megvalósításig elég hosszú, kívá
natos volna ezen idő lerövidítése.

Az országban hozzávetőleg 9—10 ezer ipari 
kemence van, amelynek 3/4-e tüzelőanyag-fűtésű 
és 1/4-e villamos energia-fűtésű. Ezek között 
azonban sok olyan van, amelyek ̂ évi energia- 
fogyasztása igen kicsi. így 2000 kemence (amely
ből 1700 tüzelőanyag és 300 villamos energia 
fogyasztásának 92%-át. Elsősorban ezen kemencék 
és ezek közül is a nagyobb kemencék korszerűsí
tésére kell koncentrálni, mivel ezeknél érhető el a 
legnagyobb energiamegtakarítás!

A kemencék javítását és felújítását sokszor az 
üzemek saját munkaerőivel végzik el, akik nem 
mindig tudják, hogy hogyan lehet a meglevő 
kemencék falazatát az eddiginél jobban és energia
takarékosabban kialakítani.

Ezért egy szaktanácsadói szolgálatot kellene 
létrehozni valamelyik intézetnél (pl. ÉGI, TÜKI) 
vagy kemenceépítő vállalatnál (KGYV, Hőtech
nika, Prometheus), amely javaslatot tenne a 
kemencék falazatának korszerűsítésére, az üzemel
tetés megjavítására vagy egyéb energiamegtaka
rítási lehetőségekre, továbbá megvizsgálná a hő
hasznosító berendezések beépítésének gazdaságos
ságát.

A meglévő kemencék elvégzendő munkákra 
vonatkozólag a kohó- és gépipar területén veszte
ségelemző vizsgálatokat végeztek, melyeknek során 
kb,. 1200 kemencét és technológiai berendezést 
(nagyolvasztók, léghevítők, mélykemencék, toló
kemencék léptetőgerendás kemencék) vizsgáltak 
meg, melyek a kohó- és gépiparban levő kemencék 
hőfogyasztásának mintegy 95%-t teszik ki. A 
veszteségelemző vizsgálatok eredményképpen kü
lönböző javaslatokat tettek az energiafogyasztás 
csökkentésére. Ezek egy része már megvalósult, a 
másik részét a VI. ötéves tervben és az után 
tervezik kivitelezni, főként energiaracionalizálás 
keretében.

Háttéripar

Az ipari kemencék építéséhez és energetikai 
korszerűsítéséhez megfelelő háttériparra van szük
ség, mint például tűzálló anyagok, hőszigetelő 
anyagok, műszerek, tüzelőberendezések, rekupe- 
rátorok és füstgáz hőhasznosító kazánok gyártása, 
valamint megfelelő kemencetervező és kiviteli 
kapacitás. Ezeknél a helyzet sajnos nem kielégítő.

Tűzálló anyagok

A hagyományos nagy testsűrűségű tűzálló 
anyagokkal és az előregyártott tűzálló betonnal 
itt nem foglalkozunk (ezek gyártása többé-kevésbé 
megoldottnak tekinthető).

A meglévő kemencék korszerűsítésekor vagy új 
kemencék építésekor a kemence béléséhez kis 
testsűrűségű könnyű tűzálló téglára, valamint 
szálas anyagokra van szükség, melyeket hazai 
gyártás vagy import útján kell biztosítani.

Könnyű habsamott téglák gyártása a Magnezit- 
ipari Műveknél folyik. A gyártási kapacitás meg
felelő létszám és gépek beállításával a jelenleginek 
duplájára fokozható. A habsamott téglák nagy 
részét jelenleg nem munkabélésként használják 
fel, hanem külső hőszigetelésre, amelyre ásvány
gyapot szigetelés vagy hőszigetelő téglák (pl. 
rioporit) is megfelelnének. El kellene-érni, hogy a 
habsamott téglákat csak a kemencék munka
béléseként építsék be és a fal külső hőszigetelésére 
más anyagokat alkalmazzanak.

Amennyiben a habsamott téglákat csak munka
bélésként használják fel, és a külső hőszigetelésre 
más anyagokat, úgy az évi habsamott szükséglet 
nagyrésze a megemelt hazai gyártásból kielégít
hető. A hiányzó mennyiséget import útján beszer
zendő habsamottból vagy szálas anyagokból kel
lene biztosítani. A habsamott téglagyártás kapaci
tásának bővítésén kívül kívánatos volna a szálas 
tüzelőanyagok gyártására rátérni. A tűzálló és 
egyben jó hőszigetelő szálas anyagokat a kemencék 
munkabéléseként lehet felhasználni. Ezeket Ma
gyarországon nem gyártják, ezért importból kell 
beszerezni, ami nagyon drága. Célszerű volna a 
szálas anyagokat hazánkban is gyártani. A gyár
tásra a Könnyűbeton és Szigetelőanyag Gyár 
látszik a legalkalmasabbnak.

A kemencék külső hőszigetelésére nálunk hab
samott téglákat és különböző hőszigetelő téglákat 
(thermalit, rioporit) használnak. A habsamott tég
lákat külső falszigetelésre nem szabadna használni, 
mivel egyrészt drága, másrészt kiesi a gyártási 
kapacitás. Külső hőszigetelésre a hőszigetelő tég
lákon kívül célszerű volna a KOSZIG által gyártott 
Isolith ásványgyapot termékeket alkalmazni. A 
KÖSZIG termékválasztékát ki kellene bővíteni 
olyan filcek, lemezek és lapok gyártásával, amelyek 
700—800 °C hőmérsékletig használhatók, mivel 
ezek alkalmazási határa jelenleg csak 200 °C. 
A kemencék számára szükséges hőszigetelő ásvány
gyapot szükségletet a KÖSZIG valószínűleg bizto
sítani tudja.

500 °C hőmérsékletig jól használható a rizshéj
ból és rizsszalmából készült Aspur hőszigetelő 
anyag, amelyet szórópisztollyal lehet felhordani a 
szigetelendő felületre.

A meglevő szakaszos és folyamatos üzemű 
kemencék falazatának jobb hőszigetelésével és a 
könnyű tüzelőanyagok alkalmazásával elérhető 
megtakarítás évi 6—9 PJ-ra becsülhető.

A tüzelőberendezések (égők) a kemencék szerves 
részét képezik. Magyarországon több vállalat 
(KGYV, TÜKI, Pestvidéki Gépgyár, Ganz Villa
mossági Művek stb.) gyárt ipari olaj- és gázégőket. 
Mindegyikére jellemző a kis sorozat nagyság, 
ezért az égőgyártás nem gazdaságos. Célszerű 
volna a gyártást és fejlesztést (amelyet a TÜKI 
végez) 1—2 helyre koncentrálni, esetleg exportra 
is gyártani.

Rekuperátorok

Az égési levegő (vágy gáz) előmelegítésére 
szolgáló rekuperátorok gyártásához ötvözött hő
álló acélra (cső vagy lemez) van szükség, amelyet
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Magyarországon nem gyártanak. Elvileg gazda
ságosabb volna a rekuperátorokat import acélból 
Magyarországon gyártani, de ehhez a szükséges 
tervező és gyártó kapacitás nem áll rendelkezésre. 
A rekuperátorok hazai gyártásának átfutási ideje 
(anyagbeszerzés, tervezés, gyártás és szerelés) 
kb. 2—3 év. A nehézségek elkerülése céljából a 
KGYV együttműködési szerződést kötött a nyugat
német Industrie Companie (Kleinewefers) céggel a 
rekuperátorok közös gyártására, amelynek értel
mében a Magyarországon nem gyártható rekupe- 
rátor részeket az Industrie Companie, míg a 
Magyarországon gyártható részeket a KGYV 
gyártja. Így nincs szükség hőálló acél importjára. 
Ezáltal úgy az új kemencékhez, mint a meglevő 
kemencék korszerűsítéséhez aránylag rövid időn 
belül (kb. 1 év) üzembiztos és tartós rekuperáto
rokat lehet beépíteni.

így a rekuperátorok új vagy meglevő kemencék
hez történő beépítésének műszaki akadálya nin
csen. Ennek ellenére a kooperáció lehetősége 
nincsen eléggé kihasználva, mivel a vállalatok 
rekuperátor igényei csekélyek. Ennek egyik oka 
az, hogy a rekuperátorok beépítésének megtérülési 
ideje egyrészt a népgazdasági árnál kisebb vállalati 
energiaárak, másrészt az aránylag magas rekupe
rátor költség miatt hosszú, ami a rekuperátorok 
beépítésének gátló tényezője. Ennek elhárítása 
céljából szükség volna arra, hogy a beruházás 
gazdaságossági eredményének számításánál mind 
a rekuperátoroknál, mind az energiahordozó áránál 
a valós beszerzési árakat vegyék figyelembe.

A másik ok, amiért a vállalatok idegenkednek 
a rekuperátorok beépítésétől az, hogy a rekuperá- 
torokkal sokszor kedvezőtlen tapasztalatokat sze
reztek, mivel sok esetben rövid időn belül tönkre
mentek. Ez a helyzet azonban megváltozott, mivel 
ma már a legtöbb kemencéhez üzembiztos és nagy 
tartósságú rekuperátorokat lehet beszerezni.

A kooperáció útján gyártott rekuperátorok ára 
aránylag magas, azonban előnyük, hogy rövid idő 
alatt beszerezhetek és beépíthetők, ezért az 
energiaköltségek a gyorsabb beépítés miatt is, 
csökkennek. A rekuperátorok költségének csök
kentése céljából azonban szükségesnek látszik a 
rekuperátorok hazai gyártását megoldani kül
földről beszerzendő hőálló csövekből. Erre annál 
is inkább szükség volna, mivel a kooperációs 
gyártás eddigi tapasztalatai szerint nincs annyi 
ellentétel, mint amit szállítani tudunk. Ezért 
nem marad más hátra, mint az, hogy vagy a 
teljes rekuperátort importból szerezzük be, vagy 
csak a rekuperátor gyártásához szükséges csöveket 
hozzuk be importból és a rekuperátorokat mi 
gyártjuk le.

Ehhez azonban fel kell fejleszteni a rekuper- 
torok tervezésének és gyártásának kapacitását, 
továbbá célszerű volna külföldről licencet vásá
rolni (Kleinewefers, Gefi).

Hazánkban kimondottan rekuperátort gyártó 
üzem nincsen, jóllehet külföldön több vállalat van, 
amelyek csak rekuperátorok gyártására és terve
zésére vannak berendezkedve (pl. Industrie Com
panie, Gefi, Rekuperator KG, stb.). Több nagy 
vállalatunk (KGYV, Április 4. Hűtőgépgyár)

képes volna ugyan rekuperátorokat gyártani, 
azonban ezeknek más a fő profilja. Ezért a reku
perátorok tervezésére és gyártására a piaci igé
nyekhez gyorsan alkalmazkodó kis vállalatot vagy 
szövetkezetét kellene létesíteni.

Amennyiben a rekuperátor program beindul és 
az ehhez szükséges feltételek biztosítva lesznek, 
úgy évente kb. 50—100 kemencéhez kellene 
rekuperátort beépíteni.

Fontos volna felmérést végezni azzal kapcsolat
ban, hogy a meglevőkön kívül hány kemencéhez 
lehetne még rekuperátort gazdaságosan beépíteni. 
Figyelembe véve azt a körülményt, hogy sok 
kemencetípusnál a távozó füstgáz hőmérséklete 
kicsi (pl. forgódobos, alagútkemence) vagy a 
kemence kis hőfogyasztása miatt a rekuperátor 
beépítése nem gazdaságos. Kb. 400—500 között 
lehet azon kemencék száma, ahová rekuperátort 
még gazdaságos beépíteni. Az elérhető megtakarí
tás kb. 4—6 PJ/évre becsülhető országos viszony
latban. Talán még ennél is nagyobb megtakarítást 
lehetne elérni azáltal, hogy a rekuperátorral 
ellátott kemencéknél a levegő előmelegítési hőmér
sékletet a jelenlegihez képest megnövelnénk, mivel 
sok helyen a levegő hőmérséklete nem kielégítő.

A füstgázveszteség szekunder hőhasznosítására 
szolgáló füstgázkazánok és hűtővíz hőhasznosító 
berendezések (elsősorban a nagyobb kemencéknél) 
hazai tervezése és gyártása megoldott (ÉGI, 
KGYV). A berendezések tervezésének és gyártá
sának átfutási idejét kívánatos volna lerövidíteni.

Kemence tervező és gyártó kapacitás

A hazai kemence tervezői, gyártási és szerelési 
kapacitás nem elegendő a meglevő igények kielégí
tésére sem, ami a nagyon hosszú szállítási határ
időben fejeződik ki. A hosszú átfutási idő vonat
kozik a már üzemben levő kemencék energia
racionalizálással egybekötött vagy anélkül átépí
tésére is.

Kimondottan csak kemencét tervező vagy 
építő szakvállalat hazánkban nincsen. A Kohászati 
Gyárépítő Vállalat fő profilja kohászati üzemek 
építése, vasszerkezetek gyártása, nagyolvasztók, 
léghevítők, martinkemencék, konverterek falazása 
és építése, melyek termelési értékének mintegy 
80—90%-át teszik ki. Ezen felül gyártanak 
ívfényes kemencéket, olvasztó, izzító és hőkezelő 
kemencéket, valamint égőket, ezek azonban ter
melési értékének csak kis hányadát képezik. 
Érthető módon utóbbiakra csak kisebb súlyt 
helyeznek. A meglevő igényeket jelenleg is csak 
2—3 éves szállítási határidőre tudják vállalni. 
Nem elegendő a kemence tervező kapacitás sem.

Összehasonlításképpen megemlítjük, hogy pl. 
az NSZK-ban mintegy 60 kemenceépítő vállalat 
van, amelyek kizárólag kemencék tervezésével, 
gyártásával és szerelésével, továbbá rekuperátorok 
és tüzelőberendezések (égők) gyártásával foglal
koznak.

A magyarországi lényegesen kisebb igényeket 
figyelembevéve is feltétlenül szükség volna 
legalább egy olyan kemence szakvállalatra (kis 
vállalat vagy kis szövetkezet), mely a kemencék
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tervezésén és gyártásán kívül tüzeléstechnikai 
berendezések és rekuperátorok gyártásával is 
foglalkozna.

Egy ilyen kemence szakvállalat vagy részleg 
létrehozásáig is meg kell erősíteni a meglevő 
vállalatok (KGYV, Hőtechnika) kemencetervezői, 
gyártó és szerelő részlegeit és létre kell hozni a 
már említett tanácsadó irodát is.

Célul kell kitűzni, hogy a kemencéket és hőhasz
nosító berendezéseket a megrendeléstől számítva 
1—1,5 éven beiül üzembe lehessen helyezni.

A hazai kemencetervező és kivitelező kapacitás 
szűk volta miatt sok esetben szükség van arra, 
hogy a kemencéket importból szerezzük be vagy 
pedig licencet vagy know-how-ot vásároljunk 
tőkés, vagy szocialista relációból. Véleményünk 
szerint —- főként kevés számú igény esetében — 
ez még mindig gazdaságosabb, mint a hazai 
fejlesztés.

A kemencékkel és az annak tartozékait képező 
berendezésekkel (égők, rekuperátorok, tűzálló 
anyagok műszerek stb.) kapcsolatban ki kell 
bővíteni az együttműködést a KGST tagállamok
kal.

Szükségesnek tartjuk, hogy kemence szakválla
latok a kemencékkel kapcsolatos munkát —bele

értve az égőket, rekuperátorokat és segédberen
dezéseket — fővállalkozói minőségben végezzék.

A Tüzeléstechnikai Kutató Intézet tevékenysége 
során elsőbbséget kellene biztosítani azon munkák
nak, amelyek a kemencék és azok segédberende
zéseinek fejlesztését, valamint az energiagazdál
kodási intézkedési terv megvalósítását szolgálják.

Összefoglalás

Az ipari kemencék energiafogyasztásának csök
kentése céljából az alábbi teendők szükségesek.

Az energiagazdálkodási programot célszerű lenne 
kibővíteni az ipari kemencék fejlesztésével kapcso
latos intézkedésekkel.

A jövőben épülő kemencéket rekuperátorral 
vagy egyéb hőhasznosító berendezésekkel kell 
ellátni minden esetben, amikor ezek költsége az 
energiamegtakarításból 4—5 éven belül megtérül.

A hőhasznosító berendezések a kemencék szer
ves részét kell képezzék és ezek nélkül a kemencé
ket nem szabad megépíteni.

A jövőben épülő kemencék bélését gazdaságos- 
sági számítások alapján úgy kell megtervezni, 
hogy az energiaköltség és falazat amortizációjának 
összege minimális legyen.

A 3/1978̂  V. 4./sz. NIM rendeletet egy végre
hajtási utasítással volna célszerű kiegészíteni, 
amely a kemencék energiagazdálkodás szempont
jából megfelelő tervezésére és a gyártási engedély 
megadására vonatkozó szempontokat tartalmazná.

Kötelezővé kellene tenni a meglevő kemencék 
felújítása során a kemence energiagazdálkodás 
szempontjából történő korszerűsítését, amennyi

ben a felújítás során felmerülő többletköltségek 
az energiamegtakarításból 4 éven belül megtérül
nek. A felújításra vonatkozó jélenlegi általános 
rendelkezések ezt nem teszik lehetővé, ezért egy 
rendelet kiadására volna szükség, amelyben intéz
kedés történik a költségek elszámolására vonat
kozólag is.

Célszerű lenne egy szaktanácsadói szolgálat 
létrehozása, amely javaslatot tenne a kemencék 
falazatának korszerűsítésére, az üzemeltetés meg
javítására, egyéb energiamegtakarítási lehetőségre 
és megvizsgálja a hőhasznosító berendezések 
beépítésének gazdaságosságát.

A habsamott téglagyártást fel kellene fejlesz
teni.

Habsamott téglákat csak a kemence munka
béléséhez célszerű felhasználni. A kemencék külső 
hőszigetelésére egyéb hőszigetelő anyagokat cél
szerű alkalmazni.

A tűzálló szálasanyagok gyártására kívánatos 
volna berendezkedni a Könnyűbeton és Szigetelő- 
anyag Gyárnál, figyelembe véve az export lehető
ségét.

A rekuperátorok hazai gyártását meg kellene 
oldani vagy import útján kellene ezeket beszerezni. 
A rekuperátorok tervezésére és gyártására kis 
vállalatot vagy szövetkezetét lenne célszerű létre
hozni.

Meg kellene erősíteni a meglevő vállalatok, 
kemencetervező, gyártó és szerelő részlegeit 
(KGYV, Hőtechnika, Prometheus).

Szükségesnek látszana egy olyan szakvállalat 
(kis vállalat vagy szövetkezetét) létrehozása, 
amely csak a kemencék és azok segédberendezései
nek (rekuperátorok, égők stb.) tervezésével, gyár
tásával és szerelésével foglalkozna.

A kemencék és segédberendezéseinek fejlesz
tésekor elő kellene segíteni licenc és know—how 
vásárlását mindazon esetekben, amikor a hazai 
fejlesztés esetén valamely akadály merül fel.

A kemencékkel és annak tartozékait képező 
berendezésekkel (égők, rekuperátorok, tűzálló 
anyagok műszerek stb.) kapcsolatban ki kellene 
bővíteni az együttműködést a KGST tagállamok
kal.
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Menetbordás betonacél gyártása
M O L N Á R  L Á S Z L Ó  oki. kohóm érnök , gazdaság i m érnök  M O K R I  P Á L  oki. kohóm érnök  

M A  R O Z I S  G Á B O R N É  oki. kohóm érnök  
Ózdi K ohásza ti Ü zem ek

D K : 669.14.018.291.3

A z  Ó zdi K o h á sza ti Ü zem ek R úd-dróthengerm ű- 
vében kifejlesztett eljárással lehetővé vált a  bordák 
csavarm enet szerin ti eg yü ttfu tá sá n a k  biztosítása, 
í g y  a  haza i gyártású  m enetesen toldható beton 
acélok az ép ítő ipar területén széleskörű alka lm azást 
nyerhetnek.

Bevezetés

1973-ban az ÉPTEK-től, 1976-ban a Fővárosi 
Vízművektől nagyszilárdságú, BSt 85/105 minő
ségű import betonacélt kaptunk vizsgálatra. A be
tonacélok jobb menetű csavarmenetes bordázatúak 
voltak és hosszborda nélkül lettek hengerelve. 
Vizsgálataink azt mutatták, hogy az import menet
bordás betonacél (GEWI-acél), amit feszített 
betonszerkezetekhez használnak, olyan bainites 
szövetszerkezetű, Mn és Si ötvözésű, mikroötvöző- 
ket is tartalmazó acél, melynek folyáshatárát 
hidegalakítással, azaz az eredeti folyáshatárt meg
haladó hideghúzással, majd kikeményítő hőkeze
léssel növelték meg. Ilyen nagyszilárdságú és 
folyáshatárú acélminőség gyártására akkor még 
nem volt lehetőségünk. Nem tudtuk biztosítani a 
menetes hüvelyekkel való toldhatóság érdekében 
azt, hogy a ferde bordák az alsó és felső hengerben 
folytonosan együttfussanak.

A fenti követelményeket hosszú ideig biztosítani 
nem lehetett, míg a szerzői kollektíva a Rúd-drót- 
hengermű rúdsorán meg nem oldotta a termék 
geometriai és mechanikai előírásait biztosító gyár
tásifeltételeket. Az azóta eltelt idő alatta szabályo
zott hűtés és mikroötvözés terén szerzett tapasz
talatok lehetőséget adtak arra, hogy az e téren 
jelenleg kis mennyiségben megjelenő belföldi igé
nyeket kielégíthessük.

Eddig az 0  15—40 mm-es méretintervallumban 
négy méret ( 0  15,1; 20; 26,5; 40) gyártását végez
tük.

A tőkés importból beszerzett menetbordás 
betonacéloknál balmenetes bordázattal különböz
tetik meg a melegen hengerelt normál szilárdságú 
betonacélt a nagyszilárdságú, jobbmenetes minő

~ K L - 7 á 8 - f \

1. ábra. Jobbm enetes betonacél a hozzátartozó hüvellyel

ségtől. Egy ilyen BSt 835/1030 minőségű, jobb
menetes, 0  26,5 mm-es import betonacélt a hoz
zátartozó hüvellyel együtt az 1. ábrán mutatunk be.

Kísérletek a menetbordás betonaeélgyártás 
kifejlesztésére

ElőkísérleteJc

A trapézmenetű bordák - töltési viszonyainak 
tanulmányozására, a bordák dőlésszögének beállí
tására, a bordatávolság meghatározására és a 
bordák csavarmenet szerinti együttfutásának biz
tosítására előkísérleteket végeztünk 0  20 mm-es 
balmenetes betonacéllal. Az itt szerzett tapaszta
latok alapján a bordák együttfutását úgy oldottuk 
meg, hogy a felső hengert hajtó fogazott tengely- 
kapcsolót szétszereltük és a próbadarabon mért 
meneteltérésnek megfelelő fogszám átállítása után 
a kapcsolót visszaszereltük. A kapcsoló egy fogá
nak elfordításával a hengerlendő darabon a mene
tek egymáshoz való változása számítható, tehát a 
kívánt helyzetet be lehet állítani.

N  agyüzemi kísérletek
Ат. első nagyüzemi kísérletet 1980. máj. 23-án 

0  20 mm-es BSt 420/500 RU minőségű (69442 
adagszámú) betonacél hengerlésével végeztük. 
A hengerelt betonacél mind a bordaméreteket, 
mind a minőségi követelményeket tekintve meg
felelő volt. A 2. ábrán az általunk gyártott és tol
dott betonacél látható a rácsavart hüvellyel együtt.

A DIN 488 szabány szerint előírt min. 0,065 faj
lagos bordafelületet 0,075 értékre teljesítettük. 
A kísérletek során felhasznált betonacélok mecha
nikai tulajdonságait az 1. sz. táblázatban, vegyi 
összetételét pedig a 2. táblázatban tüntettük fel. 
Elszakítottunk hüvellyel összetoldott betonacélt is, 
amit a 3. ábrán mutatunk be. A szakadás a toldási 
helytől távol következett be.

A második kísérlet 1980. jún. 17-én 040 mm-es 
BST 420/500 RU minőségű betonacél hengerlésére

\KL-7b8-2\

2. ábra. Toldott betonacél a rácsavart hüvellyel
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1. tá b lá z a t

A kísérletek során hengerelt betonacélok 
szakítóvizsgálat! eredményei

ReH
M éret
m m Minőség N N -^lo

%
A dagszám Megjegyzés

m m 2 m m 2

0 6— 28 B St 420/500 R U 420 500 10,0 S zabvány előírás D IN  48S 
1. sz. kísérlet0 20 B S t 420/600 R U 432 689 21,0 69 442

0 40 B S t 420/500 R U 480 808 11,1 49 230 2. sz. k ísérlet
0 20 B S t 420/500 R U 480 769 16,9 49 230 3. sz. k ísérlet hű tés nélkül
0 20 BSt 500/600 R T 551 806 16,4 49 230 3. sz. k ísé tle t szabá lyozo tt hűtéssel
0 15,1 B St 420/500 R U 478 760 11,2 19 093 4. sz. k ísérlet
0 15,1 B St 500/600 R U 544 880 5,8 98 505 5. sz. k ísérlet
0 15,1 BSt 500/600 R T 560 904 5,8 98 505 5. sz. k ísérlet szab. hűtéssel
0 15,1 B St 420/500 RUS 468 591 21,7 99 049 5. sz. k ísérlet h ű tés nélkül
0 15,1 B St 500/600 RST 540 647 18,8 99 049 5. sz. k ísérlet szab. hűtéssel
0 26,5 B St 500/600 R U 554 866 5,1 98 505 6. sz. k ísérlet h ű tés nélkül
0 26,5 B St 500/600 R T 575 875 7,0 98 505 6. sz. k ísérlet szab. hűtéssel
0 26,5 BSt 420/500 RUS 463 608 18,7 99 049 6. sz. k ísérlet hű tés nélkül
0 26,5 B St 500/600 RST 546 664 15,8 99 049 6. sz. k ísérlet szab. hűtéssel
0 20 B St 500/600 R T 541 802 13,8 49 230 fél keresztm etszetű  gy alu lt p róba a 3. sz. 

k ísérletből szab. hűtéssel
0 26,5 BSt 835/1030 R T 958 1200 8,9 47 606 7. sz. k ísérlet szab. hűtéssel

M e g j e g y z é s :

A m inőségi je lben  haszn á la to s  be tű je lek  a  következők :
R  =  b o rd ás  (R ippen), U =  H engere lt á lla p o t (U n b eh an d elt), T  =  szab. 
h ű té s ű , vagy  hőkezelt (T herm ischbehandelt), S =  H egesz thető  
(Sch w eissbar).

2. táblázat
A kísérleti adagok vegyi összetétele %-ban

A dagszám C M n Si P s Egyéb

69 442 0,33 1,39 0,30 0,031 0,029
49 230 0,46 1,37 0,35 0,019 0,027 —

19 093 0,49 1,05 0,38 0,016 0,029 —

98 505 0,39 1,90 0,36 0,035 0,026 —

99 049 0,17 1,09 0,45 0,018 0,025 V = 0 ,l  1
47 606 0,69 1,41 0,63 0,019 0,027 V = 0 ,1 8

irányult. A 49230 számú adagból hengerelt beton
acél minőség megfelelt a DIN szabvány előírá
sainak. A menetes bordák ugyan még nem töltötték 
ki a henger üregét, de a számított fajlagos borda
felület itt is a 0,065 érték fölöttinek adódott, azaz 
megfelelt. A kísérlet tehát sikeres volt. Az 0  40 
mm-es menetbordás betonacélt már első esetben 
is gyártani tudtuk. A 4. ábrán egy 0  40 mm-es 
betonacélt mutatunk be.

A harmadik kísérlet 1980. jún. 20-án a menet' 
bordás betonacél és a szabályozott hűtés együttes 
kipróbálására irányult. Szabályozott hűtéssel 
(ugyanabból az adagból mint amit az 0  40 mm-nél 
használtunk) sokkal jobb eredményeket kaptunk 
0  20 mm-es méret hengerlésekor, mint hűtés 
nélkül.

Ez a betonacél szabályozott hűtéssel gyártva 
már átmenet a nagyszilárdságú és a normál szi
lárdságú betonacélok között. Annak ellenére, hogy 
az acél alapanyag csak III. minőségű betonacélnak 
felelt meg, szabályozott hűtéssel a folyáshatár 
meghaladta a 490 N/mm2 értéket, tehát IV. osz
tályú minőségnek is megfelelővé vált.

Az 0  20 mm-es menetbordás betonacélon a 
hűtött zóna kialakulását kereszt- és hosszirányú 
csiszolaton az 5: és 6. ábra, a keménység változását 
pedig a menetbordás betonacél félkeresztmetszeté
ben a 7. ábra szemlélteti.

3. ábra. H üvellyel összetoldott és elszakított betonacél

Щ упШ \

4. ábra. 0  40 m m -es m enetbordás betonacél
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5. ábra. K eresztirá n yú  csiszolat

6. ábra H o sszirá n yú  csiszolat

Az 0  20 és 0  40 mm-es kísérleti anyagot a 
Dywidag cég uttingi központi laboratóriuma meg
vizsgálta és a termékről az eredmények birtokában 
elismerően nyilatkozott.

A negyedik kísérlet során (1981. febr. 23-án) 
Magyarországon eddig használt menetesen toldható 
betonacélok közül a legkisebb, 0  15,1 mm-es 
méretet hengereltünk sikeresen a BSt 420/500 
minőségű, 19093 számú adagból. A mechanikai 
vizsgálatok eredménye minden tekintetben jó volt.

A kiértékelés során megállapítottuk, hogy a 
betonacélok hengereinek megmunkálásához hasz
nált Herkules bordamaró gép fogaskerék készletét

1 2 3  к  5  'Б 7 8  9 /0m m '
Távolság a próza szélétől

I KL-7P8- 7 [

7. ábra. A  kem énység a laku lása  a  szabályozottan hűtött 
m enetbordás betonacélok félkeresztmetszetében

'  +  B S t 420/500 R T , 49 230 eh 4 sz. p ró b a

bővíteni kell ahhoz, hogy a kis átmérőjű beton
acéloknál a viszonylag kis menetemelkedést tűrés
mezőn belül garantálni tudjuk.

Az ötödik és hatodik kísérlet (1981. febr. 27-én) 
alkalmával egy vanádiumos В 50.36 (adagszám: 
99049) és egy nagy Mn-tartalmú В 75.50 minőségű 
(adagszám: 98505) adagból hűtéssel és anélkül 
0  15,1 és 0  26,5 mm-es méretre végeztünk hen

gerlést.
A vizsgálati eredmények azt mutatták, hogy a 

termék jó, rendelésre beosztható. Kiváló ered
ményt adott a V-al is ötvözött В 50.36 minőség, 
amelynél 540 N/mm2 fölötti folyáshatár értéket 
kaptunk.

A hetedik kísérlet (1981. máj. 31-én) során ma
gasabb C, Mn és Si tartalmú, emellett vanádium- 
mal ötvözött adagból (adagszám: 47606) szabálya- 
zott hűtéssel 0  26,5 mm-es méretre végeztünk 
hengerlést. A vizsgálati eredmények bizonyították, 
hogy a fenti adag vegyi összetételéhez közel álló 
minőségből szabályozott hűtéssel a nagy szilárd
ságú BSt 835/1030 minőségre előírt mechanikai 
értékeket biztosítani tudjuk.

A kísérleti tapasztalatok alapján levonható 
következtetések

A termék vegyi összetételének megválasztása

Az építőipar különböző területeiről külföldi 
eredetű menetbordás betonacélpróbákat kaptunk,

Külföldi eredetű menetbordás betonacélok 
üzemünkben elemzett összetétele

3. táblázat

M éret
m m

C Mn

Vegyi összetétel 

Si

0//0

p s
E gyéb

0  15,1 0,78 1,27 0,70 0,014 0,033
0  26,5 0,70 1,30 0,75 0,012 0,020 —
0  32 0.70 1,45 0,62 0,012 0,022 —
0  26 0,70 1,51 0,68 0,030 0,011 —
0  26,5 0,70 1,38 0,84 0,014 0,029 V = 0 ,0 2 —0,05
0  15,1 0,69 1,29 0,69 0,010 0,029 V = 0 ,1 9
0  32 0,72 1,55 0,79 0,013 0,033 V = 0 ,0 2 — 0,06
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amelyeket megvizsgáltattunk. Az elemzett próbák 
összetételét a 3. táblázat tartalmazza.

Az eddig végzett kísérletek tapasztalatai és a 
külföldi eredetű próbadarabok vizsgálati eredmé
nyei alapján a min. 835 N/mm2 folyáshatár érték 
szabályozott hűtéssel történő biztosításához az 
alábbi vegyi összetétel szükséges:

0  =  0,65—0,80 % Mn= 1,10—1,70 %
Si =  0,60—0,85 %
P =  max. 0,035 % S =  max. 0,035 %
V  =  0 ,1 0 — 0,20  %

Gyártásra vonatkozó előírások

A kísérletek során a 8. ábrán látható szúráster
veket alkalmaztuk, melyek jól beváltak. A mére
tek és tűrések előírásait — a már gyártott termé
keknél — a 9. ábra és a 4. táblázat tartalmazza. 
Ezen előírásokat a Fővárosi Vízműtől kapott 
részanyagokból merítettük. A hengermegmunkálás 
során szerzett tapasztalatok, a kísérletek alkalmá
val gyűjtött ismeretek és az egységes méretsor ki
alakítására való törekvéseinkkel összhangban meg
határoztunk egy méretskálát 0  12—40 mm-es 
mérettartományban a tűrésértékekkel együtt.
A korábbi tizedes, illetve feles méreteket a mag
átmérő és szélesség, valamint a tűrésértékek cél
szerű megválasztásával kiküszöböltük. A menete
sen toldbató betonacélok méreteit és tűréseit 
— mely a jövőben a szabványosítás alapját is 
képezheti — a 10. ábra és a 5. táblázat adatai szem
léltetik.

A betonacélok méreteivel összhangban elkészí
tettük az összekötő anyák méreteinek és mérettű
résének táblázatát, melyet a 11. ábra ill. a 6. táb
lázat tartalmaz.

Az 0  15 mm-es menetesen toldható betonacélo
kat általában zsaluzatokhoz alkalmazzák, ezért 
nem hengeres, hanem füles öntött anya alkalma
zása célszerű. Ennek rajzát a 12. ábra szemlélteti.

Vizsgálati előírások

A menetbordás betonacélok szakítóvizsgálatánál 
a próba tömege és hossza alapján kiszámított 
keresztmetszetből 3,5 % borda részarányt le kell 
vonni. Ezzel az 1,035-ös osztóval számolt kereszt- 
metszettel kell tehát megállapítani a folyáshatárt, 
szakítószilárdságot és kontrakciót. A keresztbor
dák ugyanis a teherviselésben csak kisebb mérték
ben vesznek részt.

A nagy szilárdságú anyagok bemetszés érzékeny
ségéből adódóan szakításkor a szakítópofák által 
okozott befogási sérülésekből indul ki a szakadás.

A rossz befogás a szakítószilárdság és a folyás
határ mért értékeit kedvezőtlenül befolyásolja, 
azaz a ténylegesnél kisebb értéket kapunk. Szüksé
ges lesz tehát olyan muffos befogási rendszert 
kialakítani, ami a fenti hibákat kiküszöböli a 
mechanikai vizsgálatnál.

Az egyenletes nyúlás is fontos előírása a menet
bordás betonacéloknak. Az egyenletes nyúlás 
megállapításához meg kell mérni A 5 és A 10 jel- 
távban is a nyúlást. Az egyenletes nyúlás =  
2A10 — A5.

Szabályozott hűtéssel a BSt 420/500 minőségre

\KL-7W-8\
8. ábra. Szúrástervek

Ш Ш Ш Ш ]
{ ш з ш т з М

\ KL-748-3]

9. ábra. M éretek és m érettűrések előírásai a m ár gyártott 
term ékre

4. táblázat

A kísérleti betonacélok adatai

Névleges 
á tm érő  D ilim 15,1 20,0 26,5 40

M agátm érő m a 
gasság dj m m

+  0 ,2  

14,8-0,3 119,9 + 0 ,4  26,4 + 0 ,3  39,8 + 0 ,5
M agátm érő szé
lesség d2 m m 14,6+0.4 19 ,6+ 0 ,5 25,9 ±0 ,5  39,4 +0,6
Bordam éretek 
M agasság h m m  
Szélesség b m m

— 0,4
1,3 1,3 1,70 2,6

5,4 0,6 4,8 6,20 9,6
T ávo lság i m m 10 + 0,2 1 0 + 0 ,2 1 0 + 0 ,3  13 ,0+0 ,3
Dőlésszög a ° 1,44 2,56 4,40 1,20
Legöm b sugár 

r  m m 0,8 1,0 2,6 . 4,0
K eresztm etszet 
te rü le te  Fe m m 2 177 314 551 1257
F olyóm étersúly  

g kg/m 1,44 2,56 4,48 10,2

H osszborda nélkül kell hengereink

10. ábra. M éretek és m érettűrések a  jövőben gyártható  
term ékekre
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A menetesen toldható betonacélok méretei és mérettíírései
5. tá b lá z a t

N év 
leges
át-

K eresztborda
M agátm érő

d l
Mag szélesség 

d2
Távolság

( 1 )

M agasság
( h )

Szélesség
(b)

Névleges Névleges töm eg
Legömbö- kereszt-

m etszet
kg/m

merő
d M éret Tűrés M éret Tűrés M éret T űrés M éret T űrés M éret Tűrés su g ár Rsr m m 2 M éret

12 11,85 11,6 110 0,89
14 13,85 13,6 8 1,0 4,0 0,8 151 1,23

15 14,85 ± 0 ,3 5 14,6 ± 0 ,4 ± 0 ,2 + 0 ,3 0 173 1,41

16 15,85 15,6 10 1,25 —0,1 5,0 —0,6 1,0 197 1,61

18 17,8 17,6 249 2,03
20 19,8 19,6 308 2,51

22 21,8 ± 0 ,4 0 21,6 +  0,5 373 3,04
25 24,8 24,6 12 1,5 6,0 1,2 483 3,94
26 25,8 25,6 523 4,26
28 27,8 27,6 14 ± 0 ,3 1,75 + 0 ,4 7,0 0 1,4 607 4,95
32 31,75 31,5 16 2,0 —0,1 8,0 —0,8 1,6 792 6,47
36 35,75 ± 0 ,4 5 35,5 ± 0 ,6 18 2,25 9,0 1,8 1004 8,19
40 39,75 39,5 20 2,5 10,0 2,0 1241 10,13

Tűrés

± 6 %

szakítóvizsgálatát csak a régi hengerműben levő 
100 t-ás szakítógépen lehetne végezni. Kísérletet 
végeztünk hosszában félbegyalult próba szakítá
sára, melyhez fele terhelőerő szükséges, tehát a 
kisebb teljesítményű szakítógépeken is vizsgálni 
lehet Ugyanakkor nem kell lemunkálni a hőkezelt 
felületi réteget, tehát a valós szakítóeredményeket 
kapjuk.

11. ábra. Összekötő a n yá k  m éretei és mérettűrései

előírt legalább 6 % egyenletes nyúlást a mi anya
gaink biztonsággal teljesítették.

A rendkívül magas szilárdsági követelmények
nek megfelelő BSt 835/1030 minőségű betonacélok

A menetbordás betonacélok alkalmazása

A hazai felhasználók eddig a METALIMPEX-en 
keresztül a DYWIDAG cégől vásárolták a menete
sen toldható betonacélokat és az ahhoz szükséges 
toldóanyákat, melyeket utófeszített szerkezetek-

6. táblázat

Az összekötő anyák méretei nim-ben

K ülső
átm érő

H ossz L M enetprofil m éretei

leges
á t 

mérő
d

D S
d in a 
m i 
kus

s ta t i 
kus E llen

anya

belső átm érő külső átm érő szélesség b m enetem elk. 1 Legöm-
bölyítési

sugár
КЗГK ö r H a t 

szög
igénybevétel

M éret Tűrés M éret Tűrés M éret Tűrés M éret T űrés

12 26 24 80 60 30 12,2 15,5
2,7 8 0,8

14 26 24 80 60 30 14,2 0 17,5 0

15 28 27 100 80 30 15,2 + 0 ,2 19,0 + 0 ,4

16 28 27 100 80 40 16,2 20,0 0 + 0 ,05
3,4 — 0,4 10 1,0

18 34 32 120 100 40 18,2 22,0
20 34 32 120 100 40 20,2 24,0
22 38 36 120 100 40 22,2 26,5

0 +  0,45
25 42 41 140 110 40 25,2 + 0 ,2 5 29,5 4,0 12 1,2
26 42 41 140 110 40 26,2 30,5 0
28 50 46 160 120 40 28,2 33,0 +  7 —0,5 14 + 0,1 1,4
32 50 46 160 120 40 32,2 0 37,5 5,4 16 1,6
36 60 56 180 140 40 36,2 + 0 ,3 42,0 6,0 18 1,8
40 70 65 180 140 40 40,2 46,5 6,7 20 2,0
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nél, zsaluzatokhoz alkalmaztak. A DYWIDAG 
eljárásnál — a felhasználási célnak megfelelően — 
többféle kötőelem alkalmazható. A GEWI kötő
elemek főbb típusait a 13. ábra mutatja be.

Felhasználási területek:

— rendkívül hosszú vasalásoknál,
— nagyon sűrű vasalás esetén,
— csatlakozó vasalásoknál,
— támasztó vasalásoknál,
— tartó vasalásoknál,
— a lehorgonyzási hossz csökkentése esetén,
—- feszítő kötéssel csatlakoztatott szerkezeteknél,
— helyrögzítéshez és szállítóhorgokhoz (pl. beton

elemek emeléséhez),
— cölöpözésnél, feszítőhorgonyzásnál,
— külső függesztéseknél,
— keresztmetszetek kiegészítésénél,
—- felmenő tám- és falvasalásoknál,
— előregyártott elemek vasalásánál,
— acélszerkezeti részek csatlakozásánál,
— szerelési vasalásoknál,
— helyreállításoknál (pl. földrengésnél),
— bányászatban rögzítéshez,
— emelő eljárásoknál, 
stb.

A jelentősebb mérnöki létesítmények építésénél 
ma már szerte a világon feszített szerkezeteket 
alkalmaznak.

Hazánkban is számos műtárgy — közöttük sok 
víztároló medence — épült feszített kivitelben, a 
DYWIDAG-féle feszített és emelési eljárás alkal
mazásával.

Előnyei:

— egyszerű eljárás, kevés munkaerőt és gépi 
berendezést igényel,

— a lehorgonyzások csúszásmentesek,
— egy feszítőrúd is nagy érőt képes felvenni,
— a feszítőrudak a korrózióval szemben kevésbé 

érzékenyek,
— a feszítőrudak relaxiációjából származó veszte

ség elhanyagolható,
— az eljárás lehetőséget nyújt a műtárgyak szaka

szos betonozására,
—- a feszítési módszer a szabadszerelésű szerkeze

teknél való felhasználásra különösen alkalmas,
— az eljárás a mélyépítésben és magasépítésben 

egyaránt hasznosítható.
A fenti eljárással hazánkban eddig épült, kivite

lezés, illetve tervezés alatt álló műtárgyak:
— a rákosszentmihályi 10 000 m3-es kísérleti 

medence,
— 5000 m3-es óbudai víztároló,
— 2 x 4 0  000 m3-es Gellért-hegyi medence,
— Dayka Gábor utcai 10 000 m3-es medence,
— Békásmegyeren a 25x15 m2-es feszített tükrű 

úszómedence,
— rákoskerti 500 m3-es kísérleti víztároló,
— pécsi 9000 m3-es rothasztó,
— szolnoki Kisgyep-Széchenyi városrész 3000 m3- 

es víztornya.
A békásmegyeri úszómedence feszítési vázlatát 

a 14. ábra, a szolnoki víztorony feszítési vázlatát 
pedig a 15. ábra szemlélteti.

A menetesen toldható betonacélok alkalmazása 
hazánkban a mélyépítés és magasépítés területén 
a fenti feszítési eljárás során a következő műtár
gyak építésénél jöhet szóba:
— vízellátási műtárgyak (víztárolók, víztornyok,)
— víztisztítási műtárgyak (derítőmedencék, szű- 

rőházak),

c
Vég horgany zás rogzitödarobbat Veghorgonyzás rögzitölappa!

'statikus terheléssel stat. vagy dincmikus terhelésnél

-fr fr ir -S'L-
u

Hegeszthető karmontyú úezetókarmantyúk nyomóillesztésnel

í j ,

A karmantyú beépítési tehetősége záródugoval

шаЯлМаМлЛа£

kör ill. hatlap fejű karmantyú stat. vagy dinamikus tér belesne!

е Щ Ц
Átmeneti karmantyú eltérő átmérőjű rudak találkozási helyen

Ş K M m ţfi

Henetvá/tás feszítő karmantyú /jobb-bal m eneti

Ш ПШ Е
13. ábra. G É W I  kötőelemek
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A laprciz Metszet
14. ábra. B ékásm egyeri úszóm edence 
feszítési vázlata
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— szennyvíztisztítási műtárgyak (rothasztok, üle
pítő medencék),

— uszodák (úszómedencék, fürdőmedencék),
— közlekedési műtárgyak (hidak, hangárok),
— toronyszerkezetek (hűtőtornyok, antennator

nyok, silók),
— nagynyomású tartályok (atomreaktorok),
— magasépítési szerkezetek (csarnokok, terek lefe

dése),
— különleges alapozások (toronyszerkezetek alap

jai).

Összefoglalás

A Fővárosi Vízművek és az építőipar igényének
kielégítésére vállalatunknál megteremtettük a me
netesen toldható betonacélok gyártási feltételeit.
A rendkívül magas műszáki tartalommal rendel-

Vk l - Yü8-m \

kező termék gyártásával lehetőség nyílik a hazai 
építőipar egyik devizaigényes anyagának kiváltá
sára, a menetesen toldható betonacélok exportjára.

A probléma teljeskörű megoldásához az alábbi 
feladatok elvégzése szükséges:
— a menetesen toldható betonacélok rendelési 

hosszra való darabolásához profilolló kések 
tervezése és legyártása,

— a betonacélok toldásához szükséges muff ok, 
anyák és egyéb alkatrészek hazai gyártásának 
megteremtése,

— a kísérletek eredményeinek felhasználásával ki 
kell dolgozni a végleges gyártási és minősítési 
technológiát,

— a felhasználási céltól függő ösztönző árrendszert 
kell kialakítani, melynek kedvezőbbnek kell 
lenni az import beszerzési áraknál.
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Egyesületi hírek
Hengerész Szakcsoport ülése Székesfehérvárott

A V askohászati szakosztály  keretében m űködő H en 
gerész Szakcsoport soron következő összejövetelét 
m árc. 18— 19-én ta r to t ta  a  Székesfehérvári K ö n n y ű 
fém m ű k lub jában .

A vendéglátók  nevében Gsömöz Ferenc, a  hely i cso 
p o rt t i tk á ra  üdvözölte a  szakcsoport ta g ja it, m ajd  
dr. P á lvö lg y i Á rp á d , a  szakcsoport elnöke n y ito t ta  m eg 
a tanácskozást.

Az első napon  dr. Szabó L a jos, a  Székesfehérvári 
K önnyűfém m ű m űszaki igazgatóhelyettese „A z a lum í
nium  fé lgyártm ány  fejlesztés a  Székesfehérvári Köférn- 
ben, az alum ínium  félterm ékek értékesítésének jelenlegi 
helyzete és várh a tó  ten d en c iá i”  cím m el t a r to t t  előadást. 
G yim esi E lem ér, K öfém  fejlesztőm érnök pedig az új 
ja p á n  h ideghengersort ism erte tte .

Az első nap i szakm ai p rogram ot a  K öfém ről készült 
film vetítése és az A lum ínium ipari M úzeum  m eg tek in 
tése egészítette ki.

E s te  a  hely i csoport kellem es h an g u la tú  b a rá ti vacso 
rán  lá t ta  vendégül a  Szakcsoport ülés résztvevőit. 
A házigazda E gerszegi J á n o s  a  Székesfehérvári K ö n n y ű 
fém m ű term elési főm érnöke, a  helyi csoport e nőké volt.

M árcius 19-én a  H engerész Szakcsoport állandó ta g ja i 
n ak  ülésén az ak tuális  rpob lém ák és a  to v áb b i fe ladatok  
m eg v ita tásá ra  k e rü lt sor. A kétnapos összejövetel a 
Köfém  H engerm űvének m egtekin tésével é r t véget. 
Az üzem lá toga tás csem egéje a  m ár p róbaüzem ben  dol
gozó új ja p án  hideghengersor m egtekin tése volt.

Glement A ndor

Szakosztályvezetöségi ülés májusban Ózdon

A m ájus 5-én Ózdon, a  T echnika H ázáb an  ta r to t t  
szakosztályvezetőségi ülés nap irend jének  m egkezdése 
e lő tt H a m m er Ferenc elnök m egem lékezett a  közelm últ 
b an  v á ra tlan u l e lh ú n y t k é t vezetőségi tag u n k ró l, dr. 
Szeppelfe ld  Sándorró l és É les Lászlóról.

A napirend  első p o n tja k én t Schottner L a jos, a helyi 
csoport elnöke t a r to t t  röv id  előadást az O K Ü  fejlesztési 
eredm ényeiről. Főleg az acélm ű átép ítésé t, az intenzifi- 
kálás eredm ényeit, valam in t fo lyam atos ön tőm ű és az 
ú j d ró tso r ép ítését em elte ki. U ta lt  a  fejlesztés gazdasági 
eredm ényeire. Végül vázolta a  részben m ár fo lyam atban  
levő to v áb b i fejlesztési célkitűzéseket, ú j gyártm án y o k  
bevezetését, a  régi hengersorok fokozatos felszám olását, 
a  csőgyártás m egvalósítását.

E z t k ö v ette  M áté  L ászló  t i tk á rn a k , a  helyi csoport 
1976— 1981 k özö tti m u nkájáró l szóló beszám olója, 
am ely részletesen k ité r t  az elért eredm ényekre. A b e 
szám olóból k itű n t, hogy a 243 főnyi helyi csoport a 
S zakosztály  egyik legeredm ényesebb m u n k á t végző cso- 
.p o r tjá v á  fejlődö tt. A tö b b  év  ó ta  m űködő vezetőség 
nem csak a  helyi rendezvényeket, a  szakm ai előadásokat 
szervezi m eg sikeresen, hanem  jó néhány  szakosztály  
rendezvény, elsősorban a  hengerészkonferenciák lebo 
n y o lításá t is vállalni tu d ta  és tevékenyen  ré sz tv e tt a 
Borsodi M űszaki H etek  p ro g ram ján ak  lebonyolításában  
is. Végül vázo lta  a helyi csoport célkitűzéseit.

Az előadáshoz és a  beszámolóhoz dr. Szőke László , 
S ip o s  Is tv á n , dr. T ó th  Já n o s  és dr. T a rd y  P á l  t i tk á r  szól
ta k  hozzá.

H a m m er Ferenc  elnök elism erését és köszönetét fejezte 
ki az utolsó években végzett egyesületi m u n k áért a 
helyi csoport vezetőségének és tagságának .
A beszám oló u tá n  az elnök á ta d ta  az ózdi és a  miskolci 
p á ly ad íja t, valam in t cik k -n ív ó ju ta lm at n y e rt ta g tá r 
saknak  a p á ly ad íjak a t ill. cikk  n ív ó ju ta lm ak a t.

Végül dr. T a rd y  P á l  t i tk á r  a  következő vezetőségi 
ülésről a d o tt tá jé k o z ta tá s t, K ondorosy E g o n  pedig a 
M TESz felh ívását ism erte tte , am elyben m inőségellenőr 
zési és szabványokkal kapcsolatos egyesületi m unkáró l 
szóló beszám olókat kérnek  az utolsó 3 évről.

Az ülés u tá n  a  résztvevők  m eg tek in te tték  az OKV 
g y á rtö rté n e ti m úzeum át, am ely az u tóbb i években 
jelentősen k ibő v ü lt és rövidesen a  szűk helyiségeiből 
m egfelelőbb épü letbe költözik át. (OA)

Szakosztályvezetőségi ülés júniusban

A jún ius 2-án a M VAE K ISZ  K lub jában  ta r to t t  
vezetőségi ülésen először H orváth  G yula  alelnök a 
Szófiában a  szocialista országokban m űködő te s tv é r 
egyesületek vezetőinek értekezletérő l ad o tt tá jék o z ta 
tá s t .  E zen  az egyesületek képviselői beszám oltak  az 
utolsó k é t évben végzett m unkáról és ism erte tték  a 
te rv e z e tt nagyrendezvényeiket. A szakm ai té m a  a  szál
lítás  volt, a  hazai helyzetet S ch m id t G yörgy  tag tá rsu n k  
ism erte tte .

A tá jék o z ta tó h o z  dr. T em esy Sá n d o r  és dr. T a rd y  P á l 
szólt hozzá.

A m ásodik nap irend i p o n tk é n t dr. F uchs E r ik  a 
X I. K ohászati Anyagvizsgáló N apokról szám olt be, 
am elyét B ala tonaligán  április 26— 29-én sikeresen 
b o n y o líto ttak  le, nagyszám ú hazai és kb. 150 külföldi 
résztvevővel. A 12 p lenáris előadáson kívül kb. 150 
poszterelőadás h an g zo tt el és m űszerk iá llítást is szer 
veztek 20 külföldi cég korszerű te rm ékeit bem u ta tv a .

A beszám olót dr. R ép á s P á l  egészítette ki a  kém iai 
szekcióról; Ó vári A n ta l  és Selm eczi B éla  hozzászólásai 
u tá n  az elnök m egköszönte a  szervezők lelkes és sikeres 
m u n k á já t.

S ch m id t G yörgy  a  szept. 6— 8-án B alatonszéplakon 
sorrakerülő  VTIÍ. N yersvas- és A célgyártó K onferencia 
szervezésének állásáról ad o tt tá jék o z ta tá s t, am ely sze
r in t  az előadók felkérése fo lyam atban  van, a  je lentkezé 
sek m egkezdődtek, külföldről is szám osán érdeklődnek.

M arczis  László , I lly é s  Já n o s  és Selm eczi B éla  hozzászó 
lásai u tá n  az elnök kérte, hogy az előző konferenciák 
aján lásainak  te ljesülését vizsgálja m eg a  szervező 
bizottság .

Végül dr. T a rd y  P á l t i tk á r  beszám olt az angol egyesü 
le t közgyűléséről, am elyen dr. N  a g y  Z o ltán  alelnökiinket 
tisz te le ti tag g á  v á lasz to tták , m ajd  tá jé k o z ta tta  a  szak 
osztályvezetőséget a  te rv e ze tt külföldi konferenciákról, 
am elyekre egyesületünk is m eghívásokat k ap o tt.

H a m m er Ferenc  elnök a M űszaki É let rendezvény 
n ap táráh o z  ad a to k  szo lgálta tásá t h ozta  ism ételten  szó
ba, u ta lv a  a rra , hogy az egyesületi m unkánkró l ezen a 
fórum on rendszeresen h ír t kellene adni.

Végül m iu tán  m ost a  szakosztály.vezetőségnek szinte 
m inden ta g ja  jelen volt és az előző ózdi ülésen pedig 
csak kevesen v e ttek  részt, ism ételten  m egem lékezett 
dr. Szeppelfe ld  S á n d o r  és É les L ászló  vezetőségi tag ja in k  
v á ra tlan  haláláról. (OA)

Elnökségi ülés júniusban Székesfehérváron

E lnökségünk a F ém kohászati Szakosztály  m eghívását 
elfogadva, jún ius 9-én a  székesfehérvári K önnyűfém 
m űben  ta r to t ta  m eg soron következő ülését.

A m egjelen teket Soltész I s tv á n  elnök, m ajd  házigazda 
k én t T ó th  Géza, a  K önnyűfém m ű igazgató ja üdvözölte.

Az első nap irend i ponthoz az elnökség közép távú  
m unk ap ro g ram ján ak  m egtárgyalásához a  résztvevők 
előzetesen részletes írásbeli any ag o t k a p ta k  kézhez. 
C sicsay A lb in  fő titk á r  vezetőként hengsúlyozta, hogy 
ezt v itaan y ag n ak  szán ták  és végleges p rogram nak  a 
hozzászólásokat figyelem be véve fogják átdolgozni. 
A tém ához .a m egjelent elnökségi tag o k  közül sokan 
szóltak hozzá, így Jeszen szky  Is tvá n , S z í j  Z o ltán , S e l 
m eczi Béla, dr. T rethon  Ferenc, dr. B akó  K á ro ly , K a ssa i 
L ajos ,dr. P ilis sy  L a jos, Ó vári A n ta l  és V árhelyi Rezső.

A hozzászólásokra C sicsay A lb in  fő titk á r  válaszolt, 
m ajd  az elnök összegezte a  v ita  eredm ényét. Az elnök 
ség úgy h a tá ro zo tt, hogy b izo ttságo t lé tesít a  közép távú  
m unkaprogram  véglegesítésére, m egvárja  és felhasználja 
a  közeljövőben elkészülő M T E Sz-m unkaprogram ot, 
figyelem be veszik a  v itáb an  elhangzott jav asla to k a t, 
pl. a  b án y ásza tb an -k o h ásza tb an  dolgozó m űszakiak  
anyagi-erkölcsi m egbeszülése érdekében szükséges lépé 
sek kidolgozását, az egyesületi cen ten áriu m ra való fel
készülést. Az egyes té m ák ra  k o o rd ináto rokat jelöl ki az 
elnökség.

M ásodik nap irend i p o n tk é n t dr. B akó  K á ro ly  fő titkár- 
h e ly e ttes  te r je sz te tt elő jav as la to t egy kislétszám ú
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T ájékozta tási B izo ttság  létesítésére, am elynek fe lad a ta  
a  rendezv én y n ap tá rak  rendszeres összeállítása, a  ren 
dezvények propagálása lesz. V ezetőjéül dr. T em esi S á n 
dort kéri fel az elnökség. Az új b izottság  részletes fe la d a t 
kö rét és m u n k a te rv é t a  szeptem beri elnökségi ülés fogja 
m egtárgyaln i, m ajd  jóváhagyni.

B alogh B éla  és dr. M o ln á r Im re  alelnökök, beszáAol- 
ta k  a  M TESz te rü le ti szervezeteivel m ár m eg tö rtén t 
kapcsolatfelvételről. Selm eczi B éla , az A lapszabály 
B izottság  v eze tő je . ism erte tte  a  B izo ttság  m u n k á jára  
vonatkozó te rv ek et. Az elnökség ezt jóváhagyva , részle 
tes jav asla to k  kidolgozására kérte  fel a  b izo ttság  vezető 
jé t,

D r. Szabó László , a  K ö n y v tá r és K iadvány  B izo ttság  
vezetője, ism erte tte  az egyesületi k ö n y v tá r helyzetét. 
E szerin t a  B ányászati Tervező In téze tb en  rendelkezésre 
b o csá to tt helyiség tú lságosan szűk és a  k ö n y v tá r rendel 
te tésszerű  h aszn á la ta  jelenleg m ég nem  lehetséges. 
F o ly am atb an  van  a  katalógus szerin ti állom ányellenőr 
zés. A könyvállom ány rendszeres g y arap ítása  hosszabb 
idő ó ta  szünetel. ^

S z í j  Z o ltán , G sicsay A lb in , V árhely i R ezső  hozzászólása 
u tá n  az elnökség ügy  h a tá ro zo tt, hogy a  k ö n y v tá r elhe 
lyezése, ill. h aszná lhatóvá té te le  érdekében sürgős lépé 
seket kell tenn i.

G sicsay A lb in  fő titk á r  tá jé k o z ta tta  az elnökséget 
arról, hogy lá to g a tás t t e t t  az angol kohászati egyesület 
ben am ellyel m ár hosszabb idő ó ta  kapcso la to t ta r tu n k  
fenn és felve tte  a  kapcso la to t az angol bányász egyesü 
le tte l is, ahonnan  a közeljövőben egy delegáció érkezik 
B udapestre  a  kapcsola tok  kibővítésére. B eje len te tte , 
hogy dr. N a g y  Z o ltán  a lelnökünket az angol kohászati 
egyesület ezévi közgyűlésén az.eredm ényes m u n k á ján ak  
elism eréséül tisz te le ti tag g á  válasz to tták .

Szebenyi Ferenc, a  B ányászati szakosztály  alelnöke, 
részletes tá jé k o z ta tá s t a d o tt a V vII. B ányavízvédelm i 
K onferencia sikeres lebonyolításáról. A hazai és külföldi 
szakem berek á lta l ta r to t t  előadásoknak, a  lev e títe tt 
film eknek és a  k iá llításnak  nagy  sikere volt. M ost készül 
a  konferencia több n y elv ű  k iadványa.

Dr. B akó  K á ro ly  fő titk á rh e ly e ttes  beje len te tte , hogy 
elkészült az egyesületi nagyrendezvények szervezésének 
egységes forgatókönyve, am elyet Sá n d o r József, az 
Ö ntödei Szakosztály  titk á rh e ly e tte se  á llíto tt össze.

M ajd ja v as la to t t e t t  a  következő elnökségi ülés 
p rogram jára .

Selm eczi Béla, Török F rig yes  és V árhely i R ezső  hozzá 
szólása u tá n  az elnökség úgy h a tá ro zo tt, hogy a  legköze 
lebbi elnökségi ülésre az O k ta tási B izottság , valam in t a 
T ájékozta tási B izottság, to v áb b á  az Ö ntödei S zakosztály 
beszám olóját veszi fel a  program ba. A beszámolókról 
és a  tö b b i nap irend i p o n t anyagáról is előzetes írásos 
any ag o k at kell készíteni, és ezeket kellő időben az elnök 

ség tag ja in ak  tan u lm ányozás céljából m eg kell küldeni.
D r. P ü is s y  L a jos, az E rem  B izo ttság  új vezetője, 

beszám olt arról, hogy m egkezdik az egyesületi érem m el, 
MTESz d íjja l k itü n te te tt  egyesületi ta g o k  (kb. 240) 
életrajzi ad a ta in ak  begyűjtését. C sath Béla, a  T örténeti 
B izo ttság  vezetője, je len te tte , hogy a  R o zn a i M á rto n  
á lta l k ész íte tt egyesületi érm ekről szóló összeállítás 
k éz ira ta  elkészült. L ek to rá lása  m ost folyik.

Az ülés végén S z í j  Z o ltán  m eg h ív ta  az elnökséget, 
hogy a  következő ü lését K ecskem éten, az o tta n i helyi 
csoport rendezésében ta r ts a  meg. Az elnökség a m eghí
v ás t e lfogadta és a  következő ü lést szept. 22-re tű z te  ki.

A közös ebéd u tá n  a  résztvevők  m eg tek in te tték  a 
K önnyűfém m ű fon tosabb  term elő  üzem eit, m ajd  végül 
az A lum ínium -m úzeum ot keresték  fel. (OA)

Köszöntés
Balsay István nyug. egyetemi tanár 75 éves

t
Az egész hazai kohásztársadalom  nevében köszöntjük  

75. életévének betö ltésekor B a lsa y  Is tv á n  ny.egyetem i 
ta n á r t ,  oki. vaskohóm érnököt, m in d n y á ju n k  sze re te tt 
P is ta  bácsiját.

Sopronban szü le te tt, középiskoláit is o t t  végezte és a 
soproni Főiskolán szerzett 1929-ben vaskohóm érnöki 
oklevelet. E z t követően tö b b  m in t négy évtizeden á t 
végzett igen eredm ényes, lelkes m érnöki és o k ta tó i 
m u n k á t, egyre felelősségteljesebb m unkahelyeken, vas 
kohásza tunkban . E lőször üzem m érnök a diósgyőri, m ajd  
az ózdi acélm űben, 1938-tól pedig m ár u g y an o tt acélm ű 
főnök. P é ld á t ad v a  a  lelkiism eretes, pon to s és sikeres 
üzem i m unkáró l, tö b b  acélgyártó  generáció t nevelt 
D iósgyőrben és Ózdon. A felszabadulás u tá n  v á lto za t 
lanu l az acélgyártás fejlesztésén fá rad o zo tt Ózdon, 
m ajd  1957-től m in t a  V askohászat Igazgatóság  m űszaki 
vezetője, az egész ip a rág ra  k ite rjedően  fo ly ta tta  ered 
m ényes szakm ai tevékenységét. Je len tős fejlesztéseket 
kezdem ényezett és valósíto tt m eg acé lg yártásunkban  és 
an n ak  kapcsolódó szakterü letein .

E gyidejű leg  Miskolcon, a  N ehézipari M űszaki E g y e te 
m en egész generáció t v eze te tt be a  korszerű acélgyár 
tá sb a , a d ta  á t  hallgató inak  nagy  elm életi és gyakorla ti 
ta p asz ta la ta it. Szám os szakcikke, ta n u lm á n y a  és szak 
könyve je len t meg, ta p a sz ta la ta it  tü k rö z i a  V askohásza 
t i  Encik lopédia acélgyártási kö te te . É rték es ú jítá so k a t 
és külföldön is felhasznált ta lá lm án y o k a t dolgozott ki az 
acélgyártás te rü le tén .

U tolsó m unkahelyén, az OM FB kere tén  belül 1979-ig 
végzett igen eredm ényes m u n k á t, a hazai vaskohászat 
továbbfejlesztése és korszerűsítése érdekében.

Az évforduló alkalm ából jó  egészséget, és m ég sok 
boldog születésnapot k ív án v a szerete tte l és tisz te le tte l 
köszöntjük. (É — G—Ó)

Beszámoló külföldi konferenciáról
Osztrák Vaskohászati Napok Leobenben májusban

Az osz trák  vaskohászati egyesület (E isenhü tte  Ö ster 
reich) szokásos évi nagyrendezvényét ez évben m ájus 
17— 20-án ta r to t ta  m eg az egyesület székhelyén,Leoben 
ben. E gyesü le tünket ez évben az osz trák  egyesület köz 
gyűlésén dr. S ző ke  L ászló , L onga  E lem ér  és Ó vári A n ta l  
képviselték. Д  delegációt az osz trák  egyesület vezetői és 
a  rendezők k itü n te tő  figyelmességgel fogad ták  és az 
áprilisban  hazán k b an  já r t  és Miskolcon előadást ta r to t t ,  
A . Oberhoffer professzor is m indenben  segítségünkre 
volt. *

Az első nap , m ájus 17-én kerü lt sor a  leobeni B án y á 
sza ti E gyetem  nagy  előadóterm ében a  V askohászati 
N apok m egnyitására. J .  Fegerl, a  V O E8T-A L P IN E  
vezérigazgatója, az osz trák  egyesület elnöke üdvözölte 
m egjelent, kb. 250 főnyi belföldi és kb. 50 főnyi külföldi 
(főleg NSZK-beli) szakem bert.-A  m egny itó t követő elő 
adásában  T. Fegerl az L D -eljárás feltalá lásának  25 éves 
jub ileum a alkalm ából az eljárás jelenéről és jövőjéről 
ta r to t t  —  szám unkra is igen érdekes ad a to k a t ta r ta l 
m azó —  szakm ai előadást. Az ülésen lelkeson köszöntö t 
té k  az L D -eljárás fe lta lá ló já t dr. T renk ler  professzort.

A k é t to v áb b i plenáris előadás a  fo lyam atos öntésről 
(H . W iesinger)  és az acélpiac a lak u lására  vonatkozó 
k u ta táso k  eredm ényeiről ( B .  Z im m e rm a n n )  szólt.

D élu tán  k erü lt sor a  szokásos beszám olókra az egyesü 
le t m űködéséről, m ajd  a  díszközgyűlés kere tében  á ta d 
tá k  az osz trák  egyesület egyetlen k itü n te té sé t, a  H ans 
M alzacker d íja t kiem elkedő szakm ai eredm ényeiért 
A lo is  Leutgöbm ek, aki a  B ányászati E gyetem  F ém tan i 
tanszékén  m űködik.

A nem  szakm ai te rü le trő l szóló szokásos ü n n ep i ̂ elő
a d á s t ez évben dr. H . K opetz, a  berlini m űszaki egyetem  
professzora ta r to t ta ,  ,,A m ikroelek tron ika m egváltozta t^  
ja  a  v ilágot” címmel.

E ste  közös b a rá ti vacsorát rendeztek  az összes bel 
fö ldi és külföldi résztvevő részére N iklasdorfban.

A m ásodik n ap  három  szekcióban 14 szakm ai előadás 
h an g zo tt el, am elyek elsősorban az LD -eljárással, a 
fo lyam atos öntéssel, a  nem esacélgyártással, a  legújabb 
k u ta tá s i eredm ényekkel és a  csőgyártással foglalkoztak. 
Az előadásokat az osz trák  egyesület lap ja , a  ,,Berg- und 
H ü tten m än n isch e M onatshefte” közölni fogja. (A leg 
érdekesebb e lőadásokat lapunkban  is közölni, szándé 
kozunk.)
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A harm ad ik  napon k erü lt sor a  szokásos közös k irán 
dulásra. Ez évben a 2000 m  m agasságú E rzberg  közelé 
ben V ordernbergben ta lá lh a tó , m in taszerűen  gondozott 
m űszaki m űem lékek, az ún. ,,R adw erk” -ek és a  leobeni 
főiskola előd jekén t o t t  1840-ben a la p íto tt  bányaiskola 
m egtekin tésére k e rü lt sor. E lőzetesen az indulás előtt., 
m ég L eobenben, szakszerű ism erte tő t h a llo ttu n k  H . J .  
K östlertől a  századok ó ta  V ordernbergben, az E rzberg  
lábánál virágzó vaskohászat kifejlődéséről. E z t elsősor
ban  T . D u ln ig  és Já n o s  főherceg, (m indketten  az o t t  
500 éven á t  m ű k ö d ö tt R adw erkek-tu la jdonosa i á lta l 
v á lasz to tt „R ad m eiste r” -ek), fe jlesz te tték  kiem elkedő 
európai jelentőségűvé. Ján o s főherceg m egválasztása 
u tán , m in t az egyik R a d  werk tu la jdonosa , az 1830-as 
években A ngliában já r t  hosszabb ta n u lm á n y ú to n  a m i 
Széchenyinkhez hasonlóan. Az A ngliában szerzett 
ta p asz ta la ta i, v alam in t a m ost k iá llíto tt, szinte m inden 
akkori je lentős angol üzem ről k ész íte tt k itűnő  ra jza i és 
jegyzetei a lap ján  é p ítte tte  fel V ordernbergben az eu ró 
pa i kon tinens akkor legkorszerűbb vizikerékkel h a j to tt  
o lvasztó it, vasércelőkészítő m űveit és vasércszállító 
berendezéseit. E zek közül egyik 1840-ban é p íte t t  R ad- 
werk teljesen rek onstruá lva , m űszaki m úzeum ként 
m űködik . U gyancsak m eg tek in thető  az 1840-ben létesí 
t e t t  bán y ász tan in téze t (M ontan lehranstalt) épülete , az 
o k ta tá s i célokra é p íte t t  frissítő kem encékkel és h ám o "  
rokkal (L ehrfrischhütte).

A usztria legrégibb bányászati tan in téze tén ek  kiáll í-

H E I N R I C H  J Ó Z S E F  

1905—1982

Azok a ta g tá rsa in k  és szak társa ink  is m egdöbbenés 
sel és igaz részvétte l é rte sü ltek  H ein r ich  Jó zse f oki. b á 
nyam érnöknek, egyesületünk tisz te le ti ta g ján a k  1982. 
ja n u á r 28-án bekövetkeze tt haláláró l, ak ik  tu d tá k , hogy 
tö b b  m in t m ásfél éve őrli fel a  h irte len  rá tö r t  betegség 
az addig k o rá t m eghazudtoló  jó  egészségét és m u n k ab í 
rásá t.

E lh u n y t kedves b a rá tu n k  „H einrich  P ep i”  31 éven  
át volt la p u n k  —- a  B á n yá sza ti és K o h á sza ti L a p o k  — 
főszerkesztője. E z t  a  m u n k á t nem  csupán kötelességének 
te k in te tte , hanem  bányász szakm ájából fakadó h iva tás- 
tu d a t ta l  végezte addig  a  percig, am ikor íróaszta la  m el 
lől szá llíto tták  a  m entők  kórházba.

H ein r ich  Jó zse f 1905. ok tóber б-én, T a tab án y á n  szüle 
t e t t ,  ahol édesapja a  b ányaválla la t tisztv iselő jekén t dol 
gozott, és ak i 1920-tól m aga is ta g ja  vo lt egyesü le tünk 
nek. Az elemi isko lát is T a tab án y án , a  bányate lep i isko 
lában , a  középiskolát pedig a  ta ta i  g im názium ban  vé 
gezte, és o t t  is ére ttség izett. E zé rt érhető , hogy a  bánya 
m érnöki p á ly á t v á lasz to tta  —  nyugod tan  m o n d h a tju k  
nem  foglalkozásul, hanem  —  h iva tásu l. Az ére ttség i 
u tá n  a  soproni B ányam érnöki és E rdőm érnöki F őisko 
lá ra  ira tk o z o tt be, és o t t  szerze tt bányam érnöki okle 
velet.

M int bányam érnök  —  a 30-as évek elején oly gyakori 
várakozás u tá n  —  a M agyar Á ltalános K őszénbánya 
R T -nél T a tab án y án  k a p o tt á llás t ahol 12 éven á t  végzett 
különböző üzem ekben és beosztásokban gyakorla ti 
m érnöki m u n k á t. D olgozott a  kő b án y ászatb an  és az 
o t t  te rm e lt m észkövet feldolgozó m észégető üzem ben; 
részt v e tt új bányaüzem ek te lep ítési és m űvelési te rv e i 
nek  elkészítésében; a  bányam érnökségre háru ló  b án y a 
m érési és kitűzési m un k á la to k b an . Szolgált a  V II I .,  
a  X ., a  X II .  és a  V I. aknaüzem ben  m in t beoszto tt m ér 
nök, ahol az akkori g y ak o rla tn ak  m egfelelően az üzem 
m érnökének  nem  csupán  a term elés n ap i teen d ő it kel 
le t t  ellátn ia, hanem  tervezési, szervezési és k ísérleti 
fe lad a to k a t is. E zé rt sokoldalú szakm ai g y ak o rla tra  
t e t t  szert.

to t t  okm ányai közt m eglepetéssel fedeztük  fel az 1841- 
ben végzett szakem berek névsorában F ohn  G ajetán  
nevét, ak i 1847-től az ózdi vasgyár első igazgató ja volt.

M agyar szem pontból nem  csak az ta r th a t  érdeklődésre 
szám ot, hogy ezek az üzem ek szolgáltak m in táu l az 
óm assai kohók és az ózdi vasgyár első kavarókem encéi- 
nek létesítésekor, hanem  am in t a  k iá llíto tt okm ányok 
igazolják, hogy Selmecról, am ely 1848-ig az osztrák- 
m agyar birodalom  egyetlen bányászati főiskolája volt, 
ide, V ordernbergbe te lep ü lt á t  az a  60 ném et anyanyelvű 
ha llg a tó , ak ik  a  szabadságharc kitörése következtében a 
főiskolát e lhagy ták . K ésőbb, 1849-ben az á tte lep ü lt 
hallgatók  to v á b b tan u lásá ra  szervezték á t  a  bányaisko 
lá t  főiskolává és helyezték  á t  Leobenbe. E zévben Vor
dernbergben az o tta n i tö b b  száz éves osz trák  vaskohá 
szatról, valam in t a  R ad m eiste rk én t je lentős eredm énye 
k e t elért Já n o s  főherceg életm űvéről, k iá llításokat 
rendeztek  és ezeket a  vaskohászati napok résztvevői 
szakszerű kalauzolás m elle tt te k in th e tté k  meg.

Az autóbuszokon érk ezett vendégeket a  városka k é t 
száz éves házakkal övezett ro m an tik u s fő terén  a  polgár- 
m ester ünnepélyesen fogad ta és az E rzberg  környéki 
s tay er népviseletbe ö ltözö tt fúvószenekar pedig régi 
bányász-kohász indu lókkal köszöntötte .

U tolsó nap, m ájus 20-án a  VOEST-Alpine kö rnyék 
beli üzem eit, az erzbergi v asércbányászato t és a  doiia- 
w itzi üzem eket te k in te ttü k  meg. (OÁ)

A m unkásokkal em berséges m ag a ta rtása , a 
g o n d ja ik a t valóban m egértő, a  ném et fasizm ussal és a  
nyilas m ozgalom m al szem ben álló nézetei m ia tt, 1944 
tav aszá tó l, azaz a  ném et m egszállástól kezdve, de kü lö 
nösen a  nyilas időben —  és a  T a tab án y á n  és környékén 
leza jlo tt háborús esem ények idején —  nehéz volt a h ely 
zete. É ppen  e nehéz időkben m u ta tta  meg, hogy haladó 
nézeteiért és az esküjében v álla ltak  m eg ta rtá sé rt sza 
badságát, ső t é leté t is kész veszélyeztetni. B átorságának  
és hely tá llásán ak  ju ta lm a k én t feleségével eg y ü tt, 1945. 
április 4-én, épen és egészségesen, T a tab án y án  érte  meg 
h azánk  felszabadulásának  n ap já t.

H ein r ich  Jó zse f a  felszabadulás u tá n  a  telepvezető 
bányaigazgató  helyettese le tt, és egyidejűleg az akkor 
m egalaku lt K özponti Üzem i B izottság  ta g jak é n t, an 
nak  jegyzői teen d ő it is e llá tta . M indkét m inőségében 
rész t v e tt a  háborús károk  hely reállításéban  és a  szén- 
term elés m eg ind ításának  nehéz m unkájában .

A szénbányák  állam osításával egyidőben, 1946. szep 
tem b er 1-én a  M agyar Á llam i Szénbányák R T  budapesti 
k ö zp o n tjáb a ren d e lték  szo lgálattételre . K ezdetben  a 
dorogi köerü le t m űszaki e lőadójakén t dolgozott, m ajd  
vezérigazgató m e lle tt lá t ta  el a  m űszaki referens te en 
dő it.

A M agyar Á llam i Szénbányák R T  1948 őszi m egszű 
nése u tá n  H ein r ich  Józsefnek  —  m in t an n y i m ás akkori 
m u n k a tá rsán ak  —  nem  an n y ira  a  feladatköre és a  m u n 
k á ja  v á lto zo tt viszonylag g yakran , hanem  az intézm ény, 
a h iv a ta l neve és szervezete, ahol dolgozott. A részletek 
felsorolását mellőzve elm o n d h atju k  róla, hogy 1948-tól 
1968. m ájus 31-ig, am ikor a  N ehézipari M inisztérium  
osztályvezető jekén t nyugállom ányba vonult, m indig 
a  b án y ásza t legm agasabb irán y ító  hatóságának  volt 
m egbecsült dolgozója.

A m in isztérium ban  legjelentősebbnek m ondható  az 
a fe lad a ta  volt, am ely a  b án y ászat m űszaki és tu d o m á 
nyos nem zetközi k apcso la ta inak  ápo lását és fejlesztését 
j e len te tte .

E  szolgálatok — te h á t nem  m unkaköri fe ladata i — 
közül, elfogultság nélkül m o n d h a tju k , legjelentősebb 
az Országos M agyar B ányászati és K ohászati E g y esü 
le tben  végzett m u n k á ja  volt.

1937 ó ta  volt egyesületünk ta g ja , de érdem i egyesületi 
tevékenységre csak B udapestre  költözése u tá n  n y ü t 
lehetősége. 1949. jú lius 1. és 1960. április 15. kö zö tt a  
bányászati szakosztály  ti tk á ra  volt. 1949. jú lius 1-től 
1980. decem ber 31-ig lá t ta  el a  főszerkesztői, m ajd  a  fe 
lelős szerkesztői teendőket. E  m egbízatásaiból fakadóan 
az elnökségnek 1981. jún ius 12-ig, a  69., tisz tú jító  köz 
gyűlés nap já ig  ta g ja  volt.
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Az utolsó ávben betegsége m ia tt ugyan m ár nem 
tu d ta  főszerkesztői fe lad ata it m aradék ta lanu l ellátni, de 
a  115. évfolyam ában lépett lapunk volt főszerkesztői 
közül így is 6 végezte m egszakítás nélkül a  leghosszabb 
ideig ezt a sokoldalú, de m inden szem pontból nagyon 
fegyelm ezett, gondos és nem  egyszer bonyolult kérdések 
d ip lom atikus m egoldását k ívánó m u n k á t. N em  té v e 
dünk, am ikor az t í r ju k : a  31 év b izonyítja , hogy jó m u n 
k á t végzett, és ezt nem  kell részletek felsorolásával iga 
zolni.

Pályakezdő tag tá rsa in k ra  és későbbi u tó d a in k ra  gon 
dolva mégis m egem lítjük, hogy 1949-ben az egységes, 
1868-ban a lap íto tt B á n yá sza ti és K ohásza ti L a p o k  főszer
kesztői teen d ő it vette  á t, s a  lap 1951-ben bekövetkezett 
k ettév á lása  u tá n  a  kőola jbányászato t is m agában fog
laló B á n yá sza ti L a p o k  főszerkesztője le tt. 1968-ban a 
B á n yá sza ti és K o h á sza ti L a p o k  — K őola j és Földgáz 
önálló lap  le tt, és e ttő l kezdve a  B á n yá sza ti és K o h á 
sza ti L a p o k  —  B á n yá sza t felelős szerkesztői teendő it 
lá t ta  el. E zé rt em lékezünk m éltán  H einrich Józsefről, 
m in t a  B ányászati és K ohászati L apok főszerkesztőjé 
ről.

E redm ényes m unkásságá t tö b b  állam i k itün tetéssel 
ism erték  el. O daadó egyesületi tevékenységét, és ezzel 
a  bányász szakm ához való hűségét négy egyesületi em 
lékérem  —  a  Zorkóczy Sam u, a  M ikoviny Sámuel, a

É l e s  L á s z l ó

1 9 1 7 — 1 9 8 2

кЧ jos::
' jjn

* 4

M egdöbbenten h a llo ttu k , m ajd  o lv astu k  a  lesújtó  
h ír t:  am ely szerin t egyesületünk m ély fájdalom m al 
tu d a tja , hogy É les L ászló  oki. kohóm érnök, nyug. tu d o 
m ányos osztályvezető, az O M BK E elnökségének hosszú 
időn á t tag ja , 65 éves korában , súlyos betegségben, 
mégis vára tlan u l elhuny t.

T em etésén m ájus 18-án, m egjelentek  a  F ark asré ti 
tem etőben  volt főnökei, régi m u n k a társa i, egykori 
beoszto ttai. E ljö tte k  nem csak a_ fővárosból a  kollégák 
százai, de o t t  voltak  a  tá v o li Ózd, Miskolc kohászati 
üzem eiből, egyetem éről, tisztelők, bará to k  éppúgy, 
m ind D unaújvárosból.

A búcsúbeszédet a  m eg h itt jó b a rá t dr. N a g y  Z o ltán  
alelnökünk m o n d ta  el. F á jó  szívvel, könnyező szem ek 
kel köszönt el egy rokonszenves, igaz em bertől, a  kiváló 
kohásztól; és ism erte tte  életpály  áj á t :

1940-ben Ozdon, az A célm űben segédm érnökként 
k ezd ett É les L ászló  dolgozni, és nehéz idők küzdelm es 
évei során  szám talan  m űszaki p roblém a sikeres m eg 
o ldása u tá n  m ár acélm űk gyárrészlegvezetőként k a p ta  
1951-ben a m egtisztelő m egbízatást, hogy a N E B -ben  
az épülő D unai V asm ű acélm űvének lesz létesítm ény- 
felelőse, budapesti székhellyel. —  Az üzem behelyezés

Péch A ntal em lékérem , valam in t a  Zorkóczy Sam u 
em lékérem  bronzfokozatának —  adom ányozása igazolja 
Egyesületi tevékenységének legnagyobb elism erését 
egyesületünk 69 közgyűlésének az a  h a tá ro za ta  fejezte 
ki, hogy ő t egyesületünk tisz te le ti ta g jáv á  válasz to tta . 
E h a táro za tb ó l v e tt alábbi idézettel fejezzük be élet 
p á ly áján ak  m é lta tá sá t:

,,A  tö b b  m in t egy em beröltő  a la t t  végbem ent po liti 
kai, tá rsad a lm i és gazdasági változások közepette is 
biztonsággal irá n y íto tta  lapunk  szerkesztését és a  szer 
kesztő b izo ttság ra  tám aszkodva lépést t a r to t t  a  d inam i
kusan  fejlődő tech n ik áv al.”

E gyesületünk azzal fejezte ki az e lh u n y t irán ti m eg 
becsülését, hogy H einrich  Józsefet, valam ennyiünk 
„ P ep ijé t”  vagy „P ep i b ácsijá t”  s a já t h a lo ttjá n a k  te 
k in te tte .

Tem etése 1982. m árcius 5-én, a  bu d ap esti F ark asré ti 
tem etőben  volt. M ielőtt h am v ait utolsó ú tjá ra  k ísérték  
volna a  gyászoló családtagok, rokonok, b a rá to k  és b á 
nyászok, a  rav a ta lozóban  C sicsay A lb in  egyesületünk 
fő titk á ra  búcsúzo tt tőle, m indanny iunk  nevében k ív án 
va neki utolsó

jó  szerencsét!

( B . )

u tá n  6 le tt  (1954-ben) az üzem  egyik vezetője, később 
k inevezték  a  D unai V asm ű főm etallurgusává. — Szak 
m ai tek in té lye  a lap ján  1964-ben ism ét B udapestre  helye 
zik, hogy o t t  a  V asipari K u ta tó  In téz e t acélm etallurgiai 
osztá lyának  legyen a  vezetője; ahol 1978-ig dolgozott, 
nyugdíj bavonulásáig. M ellettem  —- éveken á t  —  eredm é 
nyes m u n k á t végzett a  Vasas Szakszervezet Elnökségi 
B izo ttság áb an  is.

M unkássága é rté k é t nagyszám ú k itün tetéssel ism er 
té k  el: M unkaérdem rend bronz fokozata, (OKÜ, 1950), 
Szocialista M unkáért érdem érem , (DV, 1954), az üzem 
behelyezéskor (K iváló F eltaláló  k itü n te té s , (VASKÚT, 
1973) M unkaérdem rend ezüst fokozata, (VASKÚT, 1978, 
nyugdíj b a  vonulásakor).

Az egyesületünkben végzett tevékenységéért főleg az 
É rem bizo ttságnak  tö b b  cikluson á t végzett p é ldam utató  
vezetéséért pedig : K erpely A n tal em lékérm et, (1969), 
és Zorkóczy Sam u em lékérm et (1973) k ap o tt.

A lelkes és lekiism eretes m u n k á ra  b izonyára soproni 
diákévei a la t t  nevelték  ta n á ra i a reálisko lában  és a 
m űegyetem  kohóm érnöki karán . 1940-ben szerze tt 
„jeles” -kohóm érnöki dip lom át. M indig a rra  tö rek ed e tt, 
hogy tan ára in ak , később üzem i feljebbvalóinak elism eré 
sé t elnyerje. E z a  ragaszkodó m egbecsülés végigkísérte 
p á ly afu tásá t. Igazi főnökének azonban  a  m indenkori 
fe lad a tá t, nehéz szakm ájának  szo lgálatá t, az eredm ényes 
m u n k á t ta r to t ta ,  am it évtizedeken á t  szívós alaposság 
gal és önzetlen szerénységgel, a  szak terü le t külföldi 
eredm ényeit á llandóan  figyelem m el kísérve, végzett. 
P edánssága közism ert volt. T isztesség u ra lta  életét, 
Sohase kilincselt o lyan ju tta tá so k é r t, m elyek nem  te rm é 
szetes következm ényei a becsülettel végzett m unkának .

M unkaszeretete nyugdíjbavonulása u tá n  sem h ag y ta  
p ihenni, a  K O G É P T E R V -ben  dolgozott kedves szak te 
rü letén , a hazai acélgyártás fejlesztésén. T ovább fejlesz 
te t te  a  V A SK U T-ban k idolgozott ta lá lm án y a it, szakcik 
keket, szakm ai h íran y ag o k at ír t  lap u n k  részére és a 
közelm últban  je len t m eg legutolsó szakkönyve, a  m inő 
ségi- és nem esacélokról.

M unkásságát, egyéb tevékenységét tö b b  m in t 40 éven 
á t  nehéz szakm ánk szeretető, a  h iv a tá s tu d a t, a  szorga 
lom  és lelkiism eretesség jellem ezte, párosu lva szerény 
séggel, segítőkészséggel igaz kollegialitással.

Ö rökül és tanu lságu l h ag y tad  i t t  részünkre hivatás- és 
egyesületszeretetedet. E z t őrizzük m eg rólad em lékeze 
tü n k b en  m i, ak ik  ism ertünk , veled dolgoztunk: m u n k a 
tá rsa k  és bará tok . N em  m o n d h a tju k  m ár neked többé, 
hogy „Jószerencsét” , csak az t, hogy L a ci, sokunk 
L a c i bácsija, nyugodjék  békében, nem  fele jtünk  el! 
( G - 0 )
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Műszaki és gazdasági hírek
Folyamatos öntőművek automatizálása

A K ursk  közelében S tarij Oskol városában épülő 
korszerű elektroaoélm űben négy négyszálas folyam atos 
b lokk-buga ö n tőm üvet építenek. A fo lyam atos ö n tő 
m űvek  m űszer- és au to m atik a  berendezéseit a  n y u g a t 
ném et Siemens szállítja . A folyam atos öntőberendezést 
1984-ig helyezik üzem be.

Az elektroaoélm űben g y á r to tt acélt a  négy ö n tőbe 
rendezésen fo lyam atosan  m egszakítás nélkül öntik . 
Az öntőm űhöz csatlakozó hengersorok részére a  szála 
k a t au to m atik u san  a  k ív án t hosszúságra vágják. A 16 
kristá lyosító  au to m atik u s acélszint-szabályozóval van  
ellátva. Az elektrokem enoék m űszer- és au to m atik a  
berendezéseit is a  Siemens cég szállítja , összesen 55 millió 
DM értékben. Az Oskol-i elektroacél kom biná t a  Szov 
je tun ió  legkorszerűbb kohászati üzem e lesz, am elyben 
nemes- és ö tv ö zö tt acélokat fognak gyártan i. (EL)

В HM 1981. 9. szám .

A világ legnagyobb mechanikus kovács-sajtója

A H asenclever n y ugat-ném et gépgyár a  bel- és k ü l 
földi szakem bereknek b e m u ta tta  a  világ legnagyobb 
m echanikus kovács-sajtó ját. A gép nyom óereje 160 MN, 
töm ege 1625 ton n a . A különleges m ére tű  gép tervezése 
és legyártása  m ég a nagy  g y akorla tú  nehézgépgyártók 
részére is kom oly fe lad a to t je len te tt, A kovács-sajtó  az 
ö t különböző alakítógépből álló kovácsolósor legfon 
to sab b  berendezése. A kovácsolósoron 250 kg-os for- 
g a ttyústengelyeket és tehergépkocsik részére 2 m  hosszú 
elsőtengelyeket fognak gyártan i. K ülönösen korszerű 
a  berendezés teljesen  au to m atik u s üzeme, am ely, hez 
ipari ro b o to k a t is felhasználnak és az elektronikus irá 
n y ítá s  m ikroprocesszorokkal tö rté n ik

A kovácsolósor a  svéd B ofors-K ilsta cég részére k é 
szül és 1982 év elején fogják üzem behelyezni. (EL)

S ta h l u n d  E isen  1981. 22. szám

Rekord nagyságú kovácsolt gyűrű gyártása 
atomreaktor köpeny céljára

Különleges világcsúcsot á llíto ttak  fel a ja p á n  acél
g y á rtó k  1980-ban —  a világ eddig legnagyobb töm egű  
570 to n n ás acéltuskó jának  leöntésével. A tuskóból k ö 
p e n y t kovácsoltak  egy argen tin  atom erőm ű reak tor- 
ta rtá ly áh o z .

A világ legnagyobb töm egű tu sk ó ján ak  k ikovácsolá 
sa különleges fe lad a to t je len te tt. E lőször e ltáv o líto tták  
a  tu skó  fej- és lábrészét. Az első'kovácsolást m űvelethez 
a  tu sk ó t 160 órán  keresztü l h ev íte tték  egy kem encében, 
am íg a  tu sk ó  teljes szelvényében elérte az alakításhoz 
szükséges 1150 °C hőm érsékletet. A teljes kovácsolási 
m űvelet egy hónapig  ta r to t t .  E z a la tt m ég 15 alkalom 
m al m eleg ítették  fel a  d a rab o t a  szükséges hőm érsék 
le tre. A kovácsolás befejezése u tá n  a  g y ű rű t gondosan 
hőkezelték, hogy az előírt minőségi tu la jdonságoknak  
m egfeleljen. A hőkezelés e lő tt felhegesztették  a  h ű tő 
közeg elvezető csonkokat. A  m egm unkált és k ik észíte tt 
gyűrű  töm ege 255 t .  A kiszállítás 1982. év  elején v á r 
h ató . (ÉL)

S ta h l u n d  E isen  1981. 22. szám

Huzal adagológép az üstmetallurgiában

Az üstm eta llu rg iáb an  az ism ert porbefúvási eljárások 
m elle tt a  Ca, Si, A1 fém por tö rté sű  porbeles h u za lt is 
alkalm azzák az acélok dezoxidálásához és kónteleníté- 
séhez. A tekercsben szá llíto tt megfelelő összetételű 
porbeles h u za lt vagy közvetlenül ju t ta t já k  az acélön 
tő ü stb e , vagy öntés közben az acélsugárba. E red m é 
nyes k ísérleteket végeztek a  fo lyam atos öntés közbenső 
ü stjébe tö rtén ő  huzaladagolással.

A porbeles huzal bevitelére egy huza ltovább ító  gépet 
szerkesztettek , am elyet tö b b  nyugat-ném et és m ás o r 
szágok acélm űvében k ip róbáltak . A huzal adagológép 
jellem ző m űködési tu la jdonságai:

—  fokozatos beállíthatóság  3,0— 14,0 m m  átm érő jű  
huzalok  szám ára,

—  gép alkalm as kör, négyzet, négyszög és* sokszögű 
szelvény befogására és to v áb b ítá sá ra ,

-— a  huzalem ennyiség előzetesen program ozható  
0-tól 9999,9 m  hosszúságban, 0,1 m pontossággal,

—  az adagolási m űveletek  töHbször m egism étclhe- 
tők ,

—  a bevezetési sebesség előzetesen beá llítható  és 
szakaszosan v á lto z ta th a tó .

A gép 380 V feszü ltségű-váltóáram ú há ló za tra  c sa t 
lak o z ta th a tó .

A gép alkalm azása a  következő előnyökkel já r:
—  az ö tvözetanyagok  egyenletes eloszlása a  folyé 

kony acélban, ezáltal az acéi hom ogenitása javul;
—  a beadagolt ö tvöző fém ek igen szűk h a tá ro k  közé 

beá llíthatók  a  huzalem ennyiség előre m egválaszto tt 
adagolásával,

—  a huzal burko lat m egvédi az ötvöző fém et a le 
vegő és a  sa lak  oxidáló h a tásá tó l, m ert az oldódás az 
acélolvadékban m egy végbe. E zá lta l je lentős költség 
m eg tak a rítás  érhető  el. (EL)

S ta h l u n d  Eisen 1981. 22. sz.

Légköri korróziónak ellenálló 
épületburkolat

A B alti ten g er p a r tjá n , S kutskär-ben, az egyik leg 
nagyobb svéd cellulózgyár nátrium visszanyerő  üzem é 
nek  külső fa lá t o lyan  h o rganyzo tt, 0,7 m m  v astag  acél
lemezzel bu rk o lták , m elynek fe lad a ta  k e t tő s : egyrészt 
dekora tív , m ásrészt ép ítészeti ta rtó e lem  is.

A gyár környezetében a levegő rendkívü l szennyezett 
—  szénm onoxiddal, kéndioxiddal, k lórral és nátrium - 
vegyületekkel. A légkör agresszív h a tá sa it fokozzák a 
tenger sós p á ra ta r ta lm a  és a  nagy  hidegek. Mindezek 
ellen n y ú jt fkozo tt védelm et a  D u P o n t cég „T e d la r” 
elnevezésű m űanyagfóliá ja, m ellyel —  38 m ikronos vas 
tagsággal — b eb o ríto tták  az acéllem ezt.

A 82,4 m  m agas épületen  a l l  000 m 2 falfelü letű  b u r 
k o la t legkevesebb 10 esztendőn á t  ú jszerűkén t h a t  és 
eszté tikus benyom ást klet.

A T ed lar-bevonat to v á b b i előnye, hogy -— a vasbe 
ton n a l e llen tétben  —  érzéketlen az elszíneződésre. (GL)

D u P o n t In fo rm a tio n sd ien s t 1981. jú n . 19.

Vaskohászati tervek Afrikában

Az U N ID O  égisze a la tt  tan u lm án y te rv ek e t készí
ten ek  a  következő üzem ekre:
—T Z am bia részére egy m iniacélm űre, im p o rtá lt ócska 

vas bázisán. Az üzem  kb. 50 000— 60 000 t  e lek tro 
acél kapacitással rendelkezne és betonacélt te rm el 
ne;

-— T anzán ia  célkeleti részében te lep ítendő  üzem re, 
am ely hely i vasércet és szenet használna, k ap ac itása  
300 000 t  nyersacél/év. Az üzem  elsősorban helyi 
szükségletek kielégítését célozza és rendelkezni fog 
10 000 t  e ladásra  szán t nyersvassal.

A kenya-i k o rm án y zat az A ustrop lan  (Ausztria) 
cégnél ta n u lm á n y te rv  készítését rendelte  m eg egy, a 
m om baszai p a r tra  te lep ítendő  in teg rá lt üzem  építésére. 
Az üzem  term elése 1990-ben 350 000 t  lem ezbuga, m ajd  
a  század végére 800 000 t/é v  laposáru  lenne. K enya se 
szénnel, se vasérccel nem  rendelkezik, ellenben n ag y 
m ennyiségű eucalip tus erdeje van , am elyet faszénre 
ak a r feldolgozni. (SB)

Revue de Métallurgie 1981. ápr.
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Kína. ferroszilíciumot exportai

1980-ig K ína Fe-Si behozatalra  szorult Jugoszláviából 
és N orvégiából. 1981-ben 3 k t/h ó  volt a  kínai Fe-Si 
ex p o rt Jap án b a . U gyanakkor szerződést k ö tö ttek  több- 
ezer to n n a  Fe-Cr szállításra  1982-ben ugyancsak J a 
pánba. Az exp o rto t a  y u an  devalválása is segíti. 1,4 
yuan  h e ly e tt m ost 2,8 y u a n t szám olnak e leg y  Ü SS-ért. 
A kínai villam os energia á ra  9— 14 yuan /kW h hőerő 
m űvekből és 6— 7 y uan /kW h vízierőm űvekből (N or 
végia, K an ad a  3 yuan; USA, Fülöp-szigetek, D él-A frika 
6— 6 yuan; Ja p á n  16 yuan).
Megfigyelők szerin t K ína ferroötvözet feleslege nem  
an n y ira  az ö tvözetgyártás felfu tásának  m in t in k áb b  a 
vaskohászat visszafogásának az eredm énye 36 M t/évről 
32 M t/évre, am i a  vasötvözet fogyasztás 30—40 k t/é v  
értékű  csökkenését eredm ényezi. ( fi. W.)
J o u rn a l d u  F o u r  E lec trique , 1982. 1. sz.

30 MVA névleges teljesítményű kemence 
Jugoszláviában

A dalm áciai Dugi H atban  a D alm acija  e lek tro te rm i 
kus kom biná t 45 millió norvég korona értékben  30 
MVA-os elektrom os ívkem encét á llít fel az E L K E M  fő- 
vállalkozásában. A lé tesítm ény fedezetét a  norvég 
K k.sportfinans et U aran tiinstitu ttet for E ksportkred it cég 
fedezi. A kem ence, m ely Fe-Si g y ártá sra  épül a legm o 
dernebb európai ívkem encék egyike lesz. (FI. W.)
Jo u rn a l d u  F o u r  E lec trique , 1982. 1. sz.

Villamos energiaárak összehasonlítása

1981. első negyedévében 1 hónap a la tt  11 országban 
4,4— 30,9 % árem elkedés volt a villam os energia egység 
árában . ím e  a szám ok (az á rak  US cen t/kW h egység 
ben) :

K an ad a 2,93, em elkedés 8,5%
Dél-A frika 3,59, em elkedés 13,3%
A usztrália 3,79, em elkedés 16,8%
Svédország 4,19, em elkedés 4,4 %
Franciaország 4,72, em elkedés 6,8 %
H ollandia 4,94, em elkedés 18,8%
USA 5,31, em elkedés 22,1 %
Olaszország 6,05, em elkedés 26,0 %
NSZK 6,41, em elkedés 18,9%
N ag y -B rittan ia 7,09, em elkedés 15,2 %
Belgium 7,38, em elkedés 30,9 % 

(H. W.
urn á i d u  F o u r  E lec trique , 1982. 1. sz.

Bővítik a New Zealand Steel gleenbrooki 
acélművét

K erek 400 millió US$ költséggel 150 k t/év  k ap ac itás 
ról 770 k t/év re  bővítik  a  N ew  Z ea land  Steel acélkom bi
n á tjá t. A b őv ítést 1984-re fejezik be. A berendezés nagy 
része hazai g y ártású . Az üzem  a lapanyag  az A uckland- 
ben ta lá lh a tó  nagym ennyiségű fe rro titán  hom ok.
A nyersanyagot forgókem encében végzett előredukció 
u tá n  J ílk e n  g y ártm án y ú  ívkem encében m egolvasztják , 
m ajd  a  nyersvasból e ltáv o lítják  a  vanándium ot. Az acélt 
OBM konverterben  á llítják  elő.
A technológia a  S L /R N  (S iern e n s-L u rg i)  és a  D avy  
M ckee  (Üj-Zéland) cégek know -how -ját haszná lja  fel. 
Az első lépcsőben négy D R -kem ence (redukálóanyag 
szén) összesen 800 k t/é v  kapacitással, k é t 60— 80 to n 
nás E lkem  ívkem ence, egy 100— 200 to n n ás Q-BOP 
konverte r és egy 6-pászm ás fo lyam atos rú d ö n tő  beren 
dezés épül 300— 400 k t/év  kapacitással.
A m ásodik bővítési lépcsőt 1986-ban helyezik üzembe. 
E bben  a lépcsőben félfolyam atos meleg-szalaghenger- 
m fivet (600 k t/év ), ónozó berendezést (60 k t/év) és kö- 
zéphengersort ép ítenek. (H. W.)

S tah l u. E isen , 1982. fe b ru á r 8.

Az év végén leállítják Ausztriában az utolsó 
SM-kemencéket

A F elten  és G uilleaum e ez év  végével leá llítja  A usztriá 
ban , K apfenberg  közelében, D im lachban m ég üzem ben 
levő két 50-t-ás SM -kem encéjét, am elyek tisz tán  h ideg 
b e té tte l üzem eltek. E zek A usztria utolsó üzem ben levő 
SM-kemencéi. Leginkább a csepeli acélm űhöz hasonlító  
üzem ben egyidejűleg leá llítják  a  b locksort és az 1973- 
ban  lé tes íte tt, m ég teljesen  korszerű Siemag-M organ- 
BBC rendszerű, S telm or hűtéssel dolgozó, az ózdi drót- 
sorhoz hasonló, kb. 180— 200 000 t/é v  kapacitású  
d ró tso rt is. Ezzel a  dim lachi te lep e t, vagyis az összes 
kohászati üzem ét leá llíttja  a  v állalat és a  jövőben külső 
beszerzésből szerzik be a  hengerelt te rm ékeket. A cég
nek a  közelben, B ruck an  der M urban m űködő drót- 
húzó és kábelüzem ét a  V OEST-Alpine 1978-ban létesí 
t e t t  donaw itzi Siem ag-M organ-BBC rendszerű, 600 000 
t /é v  te ljesítm ényű  új d ró tso ra  lá t ja  el a  jövőben henger 
huzallal. (OA)

S tah l u . E isen , 1982. jú n . 28.

Szabványosítási hírek
Űj acélszabványok MSZ 120/2—82 _Msz 120/2—69 helyett)

MSZ 120/1—82 (MSZ 120/1—69 helyett)

Csőmenetvágásra a lka lm as m éretű acélcsövek. V astag  fa lú  
csövek

A  szabvány az MSZ KGST 1159 szerinti kúpos csőm e
ne t vágására alkalm as m éretű , á lta lános rendeltetésű  
vezetékekhez használatos acélcsövek m ére te it és m ű 
szaki elő írásait tá rg y a lja .

A szabvány lehetőséget ad  a  különféle végkialakítású  
(sima végű, m indkét végén m enetes, m indkét végén 
m enetes, és egyik végén felcsavart karm an tyúval) csö 
vek rendelésére. A m enet m érete az MSZ K GST 1159 
előírásai szerint m ódosult.

A csövek m éretsora az ISO 65— 81 szerin t le t t  elő 
írva és így a  3 1/2”  m ére t nem  szerepel. A csövek an y a 
gának szakítószilárdsága m eg le tt  em elve. Szigorúbbak 
le ttek  az alak íthatóság  vizsgálati előírásai. A vizsgálat, 
m inősítés fejezete kiegészült a  vegyi összetétel, szakí
tószilárdság és töm eg ellenőrzésével.

A m egnevezésnél m egszűnt a  hüvelykben való m éret 
m egadás.

Csőmenetvágási-a a lka lm as m éretű acélcsövek. N orm álfa lú  
csövek

A szabvány az MSZ KGST 1159 szerin ti kúpos cső 
m enet vágására alkalm as m ére tű , á lta lános rendelte 
té sű  vezetékekhez használatos v a rra t nélküli és hossz- 
v a rra tú  hegesz te tt acélcsövek m ére te it és m űszaki elő 
írása it tá rg y a lja .

A szabvány követelm ény rendszere és felépítése h a 
sonló, m in t az MSZ 120/1-82 szabványé.

MSZ 120/3—82 (MSZ 120/3—69 helyett)

Csőem entvágásra a lka lm as m éretű acélcsövek. V ékony fa lú  
csövek

A szabvány az MSZ KGST 1159 szerin ti kúpos vágá 
sá ra  alkalm as m éretű , á lta lános rendelte tésű  vezetékek 
hez használatos, h o sszvarra tú  hegesz te tt acélcsőnek 
m ére te it és m űszaki elő írásait tá rg y a lja . A csövek m éret- 
választéka kibővült. A  szabvány  követelm ény rendszere 
és felépítése hasonló, m in t az MSZ 120/120/1-—82 és 
MSZ 120/2-82 szabványoké.
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MSZ 4308/1—82 (MSZ 4308/1—74 helyett)

A célok hegeszthetöségi vizsgálata . Á tm en e ti hőmérséklet 
m eghatározása ütővizsgálatta l

A szabvány  az acélok á tm en e ti hőm érsékletének m eg 
h a tá ro zásá t és an nak  ellenőrési m ó d á t tá rg y a lja  V- 
bem etszésű ü tő p ró b atestek en  m ért energia és az ex p an 
zió értékelése a lap ján . A szabvány  ezen k ívü l tá rg y a lja  
m ég a v izsgálatta l kapcsolatos fogalm akat és jeleket. 
Az á tm en e ti hőm érséklet jele m elle tt index-szel kell 
jelölni a m eghatározás a lap jáu l szolgáló fe lté te lt. P l. a 
К  V t  = 27  J  ü tőm unkához ta rto zó  á tm en e ti hőm érsék 
le t jele T T K V 27, az E X P t  —0,4 m m  expanzióhoz t a r 
tozó á tm en e ti hőm érséklet jele T T E X P 0|4.

A vizsgálat alkalm as az acélok ridegtörésérzékenység 
szerin ti rangsorolására.

A szabvány  függeléke tá jé k o z ta tá s t ad  a  különböző 
bem etszésű és m ére tű  p ró b atestek k el m eg h atáro zo tt

á tm en e ti hőm érsékletek, v alam in t az ü tő m u n k a  és a h ő 
m érsékle t kö zö tti em prikus összefüggésekről.

MSZ 6280—82 (MSZ 6280—74 helyett)
A cél hegesztett szerkezethez

A szabvány  kiegészült egy 420 és egy 460 N /m m ! 
fo ly ásh a tá rú  acéltípussal, am elynek á tm en e ti hőm ér 
séklete 0, m ínusz 20 és m ínusz 50 °C (C, D és E  k a te 
gória).

Az eddigi 58 C acélm inőség m egszűnt, m ivel ez t az 
ú j E  420 C jelű  m inőség helyettesíti.

Az acélok m echanikai követelm ényei azonosak a  vo 
natkozó nem zetközi szabvány  (ISO) előírásaival, a 
vegyi összetételi követelm ények a jobb  hegeszthetőség 
érdekében azonban szigorúbbak. A szabvány  megelőző 
k iadása  ó ta  szerze tt tap asz ta la to k  a lap ján  á tdo lgozták  
az acélok hegesztési m unkarend jének  m eghatározására 
a d o tt irányelveket. (K E)

Beszámoló japán tanulmány útról II. rész
4. SUMITOMO METAL INDUSTRIES

4.1 A  válla lat általános leírása

A v álla la tn ak  6 különböző telephelye van, összes 
m unkavállaló inak  lé tszám a 30 000 fő.

N yersanyagfogyasztását im portbó l fedezi. Az érc- 
im p o rt felét A usztrália ad ja , a  m ásik  fele B razüia, 
P eru , Chile és In d ia  kö zö tt oszlik meg. Az im p o rtá lt 
érc a te ljes felhasználásnak kb. 90 %-át teszi ki.
Ami a  kokszolható szenet illeti, az im p o rtá lt m ennyiség 
39,5 %-a A usztráliából szárm azo tt, a  tö b b i az USA-ból 
és K anadábó l érkezett. A kokszolható szén felhasznált 
m ennyiségének 80 %-a im portból szárm azott.

4.1.1 K a sh im a

Legkorszerűbb üzem , m űködését 1967-ben kezdte 
meg. A b eép íte tt acélgyártó  k ap acitás 11,5 m t/év . 
T erülete 8 k m 2, vízellátása k itűnő  és érc-szénkikötője 
200 et-s uszályok fogadására is alkalm as. Á  m ű a  leg 
korszerűbb technológiákkal és rendszerekkel dolgozik, 
szám ítógépes irán y ítás m ellett.

F on tosabb  term előberendezései és egységei:
1. sz. nagyolvasztó 3680 m 3
2. sz. nagyolvasztó 4080 m 3
3. SZ. nagyolvasztó  5050 m 3
Bázikus oxigénes konverte rek  5 db  250 t-s
Bugasor 6,8 m t/év
1. sz. fo lyam atos acélöntőm ü 1,24 m t/év
2. sz. fo lyam atos acélöntőm ü 1,63 m t/év
Lem ezhengersor 1,92 m t/év
M elegszalagsor 4,32 m t/év
H idegszalagsor 1,86 m t/év
N agy esősor 580 e t/év
A lkotó m en tén  hegesztő esősor 294 et/év
H organyzósor 360 ez/év

4.1.2 W akayam a

É pítése 1950-ben kezdődö tt, m ajd  a  háb o rú  u tá n  
1957-ben fo ly ta tó d o tt. A  nagyolvasztók  és az acélm ű 
1969-ben tö r té n t  üzem behelyezése u tá n  acélterm elő 
kap ac itása  9,2 m t/év  érték re  növekedett. A kiegészítő 
berendezések elsősorban energiatakarékosságra és m inő 
ség jav ításra  szolgálnak.

F o n to sab b  term előberendezései, ill. egységei:
1. sz. nagyolvasztó  1633 m 3
2. sz. nagyolvasztó 2100 m 3
3. sz. nagyolvasztó  2150 m 3
4. sz. nagyolvasztó  2610 m 3
5. sz. nagyolvasztó 2700 m 3
B ázikus oxigénes konverte rek  6 d b  160 t-s

1 db  70 t-s
E lek trom os acélkem ence 1 db  80 t-s
1. sz. laposbuga fo lyam atos acélöntőm ü 196 e t/év

1. sz. fo lyam atos bugaöntőm ű
2. sz. laposbuga fo lyam atos acélöntőm ű 
2. sz. fo lyam atos bugaöntőm ű 
E lőnyú jtóso r
Lem ezhengersor 
M elegszalagsor 
H idegsz alagsor 
Cső-hengersorok 
F o lyam atos horganyzósor 
F o lyam atos ónozósor

450 e t/év  
941 e t/év  

1170 e t/év  
8740 e t/év  
1020 e t/év  
3000 e t/év  

960 e t/év  
1740 e t/év  

228 e t/év  
150 e t/év

4.1 .3  K o k u ra

1953-ban v e tte  á t  a  válla la t jelenlegi p ro fü ja  ru d ak  
és alakos acélok, h a jlíto tt  szelvények, lem ezrugók és 
hengerhuzalok  g y ártása . K ét nagyolvasztó ja van  és évi 
nyersacélterm elő k ap ac itása  2,7 m t. F o lyam atos huza l 
hengersora évi 900 e t k apacitású , közepes rúd- és profil 
sor 800 e t év term elést biztosít.

F őbb  term előberendezései:
1. sz. nagyolvasztó
2. sz. nagyolvasztó
B ázikus oxigénes konverte rek
1. sz. fo lyam atos acélöntőm ü
2. sz fo lyam atos acélöntőm ű
E lőnyú jtóso r

H uzalhengersor (2db)
K özépsor
F inom sor

4.1 .4  O saka

E z a  m ű a v állalat egyik legrégibb telephelye, üzem ét 
1901-ben kezdte meg. Ja p á n  egyetlen o lyan gyára , ahol 
v asú ti kocsikerekeket á llítan ak  elő, évi 360 000 db 
m ennyiségben. Ez nem csak J a p á n  egész szükségletét 
fedezi, hanem  a term elés 50 %-ának ex p o rtjáv a l az egész 
világ ilyen irán y ú  igényének 1/3-át is kielégíti. É le n 
já ró  üzem  olyan  ö n tö tt  és kovácso lt g y ártm án y o k  elő 
á llítá sáb an  is, m in t példáu l a  szabad-pályás já rm ü v ek  
tengelyei, csapágy-gyűrűk  és elektrom os táv v eze ték  
oszlopok, to v á b b á  v asú ti kocsikerekek és tengelyek, 
külön-külön és összeszerelve, süllyesztékes kovácsdara 
bok, csapágyak  m ozdonyok, szerszám gépek, daruk , 
kohásza ti kem encék és tehergépkocsik  szám ára, sebe- 
ségváltóházak, egyéb kovácsdarabok, ön tvények , vasú ti 
m otorkocsik  forgózsám olyai.

F o n to sab b  term előberéndezései és egységei:
E lek trom os kem encék 1 db  80 t-s

1 db  25 t-s  
1 db  8 t-s  
1 db  3 t- s

V asú ti kocsikerék hengersor 360 000 db /év
N agysebességű kovácsoló-sajtológépek 1 db  11 000t-s

3 db  6000t-s
N agysebességű precíziós kovácsológép 150 000 db /év

1400 m 3 
1850 m 3 
5 db  70 t-s  

558 e t/év  
580 e t/év  

1560 e t/év  
1678 e t év 

139 e t/év  
800 e t/év
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4.1.5 A célesőgyá rtó - ni ü

Ja p á n  egyetlen o lyan teljescik lusú  üzem e, am ely 
varratnélkü li, kiváló m inőségű acélcsöveket és vezeték 
csöveket g y árt. E zek a csövek .nagyhőm érsékletű és 
nagynom ású üzem re alkalm asak, de g y á rt csöveket 
vegyim űvek, olajfúró te lepek és nukleáris m űvek  szá 
m ára  is, m inden  m inőségben és m éretben. Különleges 
g y ártm án y a  a titán b ó l készült cső. A csöveket sa já t 
üzem ében m u n k á lja  meg.

F ő b b  term előberendezései és egységei
E lek trom os kem encék

M annesm ann-csősor
E h rh a rd t-so r
U gine-Sejournet-sor

4.1.6 K a inan

Az üzem  1966-ban in d u lt m eg a varra tn é lk ü li cső 
p rogram  kibővítése céljából. A g y á ra t 1980-ban a  válla 
la t á tv e tte . Ez az egyetlen o lyan csőgyár Ja p án b a n , 
am ely a  közism ert lyukasztó-tüskés m ódszerrel dogozik. 
É v i kap ac itása  620 et. A csőgyártm ányokat az üzem 
sa já t k ikötő jében rak já k  h a jó ra  és tú lnyom ó részüket 
exportá lják .

E gyetlen  technológiai berendezése á  lyukasztó-tüskés 
esősor, a  fen t em líte tt évi kapacitással.

5. KOBE STEEL

1 db  50 t-s
1 db  8 t-s
1 db 433 et/év
1 db  25 t  év
2 db  119 et/év

5.1 A  válla lat általános leírása

A válla la t ipari és technológiai közpon tja  a  K ako- 
gaw a-m ű. A K obe térségében elhelyezkedő nagy  közép 
p o n ti m ű körül a  v á lla la tn ak  szám os kisebb, szám- 
szerin t összesen 14 üzem e helyezkedik el, am elyek a 
központi válla la t term ékeinek  feldolgozásával foglalkoz 
nak, részben azonban egyéb te rm ékek  előállítását is 
végzik.

5.1.1 K akogaw a

É v i acélterm elési kap ac itása  jelenleg 6 m t nyersacél, 
am elyet részben a  központi fekvésű v állalat, részben a 
kisebb üzem ek dolgoznak fel. A válla la t igen k ite rjed t 
kutatási-fejlesztési tevékenységet is k ifejt, ebből a 
célból tö b b  labora tó rium ot ho zo tt lé tre, am elyek célja 
a  technológiai fo lyam atok  korszerűsítése, a m inőség 
jav ítá sa , új te rm ékek  kifejlesztése és környezetvédelm i 
problém ák m egoldása. A részletek ism ertetése nélkül, 
ezen a  helyen kiem elendőenek ta r t ju k  a fémes Ti-ból ké 
szü lt g y ártm án y o k  előállítását, am ely a  v állalat Taka- 
sago-üzem ében folyik, és am elynek egyik legnagyobb 
te ljesítm énye egy 8 t  sú lyú  fémes T i-öntecs előállítása 
volt. A m ű éves term elése 5 e t Ti, ill. T i-ötvözet.

Ez a te ljescik lusú  kom biná t jelenleg a legkorszerűbb 
berendezésekkel és eljárásokkal dolgozik. K ikötő je 150 
et-s uszályok fogadására alkalm as, am elyet au to m atik u s 
m űköd te tésű  d aru k  rak n ak  ki. Az összesen 4 daru  te lje 
sítm énye egyenként 1500 t/ó ra . Az érceket 4 db hasonló 
te ljesítm ényű  d aru  ra k ja  halm okba.A  halm ok készítése 
és felszedése céljából R obins-M esiter-típusú felszedő 
gépek állnak  rendelkezésre.

Az érceket 16, egyenként 1000 t/n a p  te ljesítm ényű  
pelletizáló tá n y é r  dolgozza fel pelletté, az érc m ásik 
része 2, egyenként 8000 t/n a p  te ljesítm ényű  forgódobos 
kem encében kerül felhasználásra. Az ércfeldolgozást 
egy 10 e t/n ap  te ljesítm ényű  darabosító  szalag egészíti ki.

A nyers vasat korszerű nagyolvasztókban g y ártják , 
am elyek jellem ző a d a ta i a  következők:

1. sz nagyolvasztó 3090 m 3
2. sz. nagyolvasztó 3850 m 3
3. sz. nagyolvasztó 4500 m 3
Ö ntőgép 1 db
T orpedó-üstök  23 db

6000 t/n a p  
8500 t/n a p  
10 000 t/n a p  

300 t/n a p  
350 t-s

A nyersacélgyártás 3 egyenként 240 t-s  L D -típusú  
oxigénes konverte rben  tö rtén ik . Az acélm ű a  keletkező 
gázokat felfogja és kén telen íti, a folyékony acélt pedig 
D H -eljárással vákuum osán kezeli. Az acélm űhöz ta r to 

zik m ég egy 21 000 m 3/óra és k é t 30 000 m 3/óra te lje s ít 
m ényű oxigénfejlesztő is.

A folyam atos acélöntőm ű a folyékony acél egy részét 
laposbugákká dolgozza fel, 145 e t/hó  teljesítm énnyel.

Az előnyújtó  hengerm ű két duó-elrendezésű töm b- 
bugasorból és 6 duó-elrendezésű fo ly tató lagos bugasor 
ból áll.

A lemezek, ill. szalagok előállítása 2 quatro-elren- 
dezésű, 4724 m m  hengertest hosszúságú hengersoron 
tö rtén ik , am elyet megfelelő vágó- és daraboló  sorok 
egészítenek ki.

A szélesszalag-hengersor 600— 2080 m m  szélességű 
és 1,2 — 25 m m  vastagságú melegen hengerelt szalagokat 
g y árt, a m axim ális tekercs sú lya 45 t. Ezek a henger 
sorok is megfelelő vágó- és hasítósorokkal vannak  fel 
szerelve.

A hidegen hengerelt szalagok g y ártá sa  83 e t/h ó  te lje 
sítm ényű, fo ly ta tó lagos hideghengersorokon tö rtén ik , 
am elyeket ugyancsak megfelelő vágó- és hasítósorok 
egészítenek ki.

A gyártm án y o k  egy része 9 et/hó  te ljesítm ényű  
elektro litikus horganyzósorra kerül. A tekercs szélessége 
600— 1524 m m , vastagsága 0 ,3—3,2 m m  és a  tekercsek 
m axim ális súlya 20 t. A h o rganyzo tt tekercsek m ásik 
részét a 14 et/h ó  te ljesítm ényű  tfízi-horganyzósor állítja  
elő, a  fentiekkel azonos m éretekben.

A hengerm ű m ásik egysége a  7 előnyújtó  és 4 kész 
állványból álló hengerhuzalsor, am elynek te ljesítm énye 
100 et/hó.

5.1.2 E gyéb  üzem ek

A K akogaw a és Kobe térségében elhelyezkedő több i 
üzem  g y ártm án y ai a  következők:
— varra tné lkü li csövek és vezetékcsövek;
— szerkezeti acélok;
—  betonacélok;
— hídszerkezetek;
-— kábelgyártósorok;
— alum ínium  és ö tv ö zö tt alum ín ium -gyártm ányok;
—  kovácsolt és ö n tö tt  gyártm ányok ;
—  alum ínium -panelek;
— vörösréz lemezek és szalagok;
—  vörösréz csövek;
— ötvözö tt-rézgyártm ányok ;
— bevont elektródák;
— vegyipari gépek és berendezések;
—  gáztisztító  berendezések;
— gépek a bán y a ip a r és a cem ent ipar részére;
— m űanyag- és gum igyártm ányok;
— hajóépítési a lkatrészek; (
— eletrom otorok alkatrészei;
—  alkatrészek  nukleáris berendezések céljára.

6. NISSHIN STEEL

6.1 A  vállalat általános leírása

A válla la t Ja p á n  legnagyobb teljesciklusú vas- és 
acélm űveinek sorában  áll. Főbb g y ártm án y ai: melegen 
és hidegen hengerelt szénacél-szalagok, m elegen és h ide 
gen hengerelt rozsda- és saválló acélszalagok, bevonatos 
acélok és különleges acélok. K iem elkednek a sorból a 
hidegen hengerelt sav- és rozsdaálló acélok, am elyekből 
a  válla la t éves term elési kapacitása 230 e t. G yártm ányai 
főkén t a gépkocsiipar az ép ítő ipar és a  h áz ta rtá s i töm eg 
cikk-ipar veszi fel.

A technológiai vertikum  4 m ű  közö tt oszlik meg, 
am elyek földrajzi elhelyezkedése olyan, hogy a  belső 
szállítás szem pontjából a  legkedvezőbb legyen.

A válla la tnak  szám os külföldi kapcsola ta van. Ezek 
a kapcsolatok  részben technológiák á tadásábó l és 
külföldi szakem berek kiképzéséből, részben technológiák 
átvételéből állnak. A főbb kapcso la ti irányok  Spanyol- 
ország, R om ánia , ahol egy 30 e t évi term elésű  sav- és 
rozsdaálló lem ezeket g yártó  m ű tervezésében és te lep í 
tésében m űködnek közre, D él-K orea, F ranciaország  és 
Ind ia. ,

Ami a  v állalat nyersanyagellá tásá t illeti, vasércekből 
te ljes egészében, szénből zöm ében im p o rtra  szorul. A 
felhasznált vasérc-m ennyiség 50 %-át A usztrália, 22 %-
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á t B razília, 8 %-át K an ad a, 7 %-át In d ia  szo lgáltatja . 
A fennm aradó 13 % Dél-Afrikából, Peruból, a  S zovjet 
unióból és Ciliiéből szárm azik. A felhasznált szén 
m ennyiségének 44 %-át A usztrália , 21 %-át K anada, 
14 %-át USA, 6 %-át Dél-A frika, 7 %-át Szovjetunió, 
Lengyelország és K ín a  szo lgálta tja  és csupán 8 % a sa já t 
eredetű  szénforrás.

A válla la t nagy erőket ö sszpon tosíto tt az energia 
felhasználás m inél nagyobb m érték ű  csökkentésére. 
E bből acélból külön k u ta tá s i m u n k á t is végez, elsősorban 
a nagyolvasztók energiahordozóinak csökkentése céljá 
ból. Je len tős szerepet tö lt  be a v állalat tevékenységében 
a környezetvédelem , am ely egyrészt megelőző jellegű, 
m ásrészt ökológiai célokat szolgál. K om oly és eredm é 
nyes in tézkedéseket te tte k  az anyagfelhasználás ja v ítá 
sa és a  hulladékanyagok  újbóli felhasználására.

A vállalat legjelentősebb g y ártm án y a  a sav - és rozsda 
álló acélok különböző választéka. E zeket a jap án , am eri 
kai és a  D IN -szabványok  szerin t g y á rtja  ausztenites, 
ferrites és m artenzites típusban . Ami a  kém iai összetételt 
illeti, ezek egy része csak nikkellel és króm m al, m ásik 
része m olibdénnel, harm ad ik  része m olibdénnel és rézzel 
is ö tvözve van. A k arb o n ta rta lo m  az első típ u sn ál 
0,03— 0,15 % között fekszik, egyes m artenzites típusok  
k a rb o n ta rta lm a  0,26— 0,40 közö tt van.

Ami a  g y á r to tt  m éretek  ta r to m á n y á t illeti, a  melegen 
hengerelt szalagok és lemezek vastagsága 3,0— 30,0 m m , 
a  hidegen hengerelt szalagok és lem ezek vastagsága 
pedig 0,3— 6,0 mm. A szélességi m éretek  ta rto m án y a  a 
m elegen hengerelt lem ezek esetében pedig 451— 1250 
mm.

A v állalat telephelyeiről, azok fontos technológiai 
berendezéseiről az alább i felsorolás ad  részletezést.

6.7.7 K n re

T echnológiai T erm előberen- Az egysé- É ves te rm .
te rü le t dezés gek szám a k a p ac itá s  <1000 t-

N yersvasgyár- 1. sz. nagyol 
tá s  , vasztó  (2040m 3) 1 .

t-b a n )

3060
2. sz. nagyol
vasztó 
(1650 m 3) 1 1

A célgyártás LD  konverte r 
(90 t) 3 1860

• LD konverter 
<1501) 1 1548
E lek trom os ív- 
fényes kem ence 1 80

F o lyam atos
öntés Ö ntőgép 1 418
Laposbuga- L aposbuga X

g y ártá s  hengerm ű 1 3820
M eleghengerlés T andem  széles- 

szalagsor 1 2850

6.1.2 H a n sh in

H ideghengerlés Irán y v áltó  
szalagsor 1 384
Sendzim ir-sor 1

H organy  zás F o ly tató lagos 
horg. sor 1 108

H ideghengerlés H ideghenger 
sor 5 86
T andem  sza 
lagsor 1 1180
K om biná lt sor 1 198

H organyzás és F o ly tató lagos 
alum ínium ozás sor 1 480
E lekro litikus F o ly tató lagos 
bevonás rezező sor 1 42
H organyzás F o ly tató lagos 

sor 1 132
Felüle tbevonás F o ly tató lagos 

sor 1 84
R ozsda és sav 
álló csőgyártás Csősor 8 19

6.1.3 Ich ik a w a

H organy  zás F o ly ta tó lagos 
sor 3 588

F elületbevonás F o ly tató lagos 
sor 2 120

6.1.4 S h u n a n

A célgyártás E lek trom os ív 
fényes kem ence 

(30 t) 4 360
LD  konverter 

(4 0 1) 2
E lek trom os ív 
fényes kem ence 

(6 ,6 1) 1 16
F o lyam atos ív e l t  ön tőm ű 
acélöntés 1 236
M eleghengerlés E lő n y ú jtó  és 

Steckel-sorok 1 , 180
H ideghengerlés Sendzim ir-sor 

T andem  Send 
zim ir-sor

3 208
J

1 208
. R ohn-sor 1 11, 15,2

H idegsor 1 J
A m ű technológiai vertikum a a következő lépcsőkből

áll:'
—  acélgyártás elektrom os ívfényes kem encében, ill. 

LD  konverterben;
—  vákuum os gáz ta lan ítás;
—  ötvözés;
-— acélöntés részben fo lyam atos acélöntőm űvön, rész 

ben kokillákba;
—  bugakikészítés és csiszolás;
-— előmelegítés;
—  bugaelőnyújtás;
—  hengerlés S teckel-soron szalaggá;
-— átcsévélés;
— szalaglágyítás, részben harangkem encékben, részben 

fo ly ta tó lagos lágyítósoron;
—  pácolás és —  rendelés esetén —  kikészítés;
—  d u rv a  polírozás-
—  hideghengerlés Sendzim ir-soron;
— foly ta tó lagos lágy ítás és pácolás;
-— fényes felü letű  lágy ítás fo ly tató lagosan;
—  sim ítás;
—  végső felületcsiszolás;
—  a  szalagok lem eztáb lákká vágása.

A te lephely  3350 fő létszám m al dolgozik és to v áb b i 
750 fő vesz részt külső vállalatok tó l a  kiegészítő tech n o 
lógiák végrehajtásában .

Az ötvözés vákuum ozás u tá n  tö rtén ik , a  ferrokróm ot 
a  te lephely  sa já t m aga á llítja  elő oxigénes króm ércek 
és kokszpor keverésével e lőállíto tt pelletekből, am elye 
k e t előredukálnak.
Az e lő redukált pelleteket m egolvasztják  és az ötvözést 
folyékony állapo tban  h a jtjá k  végre.

Az EN SZ E u ró p a i G azdasági B izo ttságának  Acél- 
b izo ttsága, jap án  m eghívásra, ta n u lm á n y u ta t szerve 
ze tt a  jap án  vaskohászati üzem ek m egtekintésére. A 
tan u lm án y ú to n , am elyre 1981. m ájus 17— 29. közö tt 
k e rü lt sor, 15 országból összesen 40 fő v e tt részt. A 
tan u lm án y ú to n  Soltész Is tvá n , ipari m iniszterhelyettes 
vezetésével, m agyar kü ldö ttség  is rész t v e tt, am elynek 
egyik ta g ja  e sorok író ja  volt.

A küldö ttségek  a  felsorolt üzem ek és m űvek közül 
az a láb b iak a t te k in te tté k  m eg és tan u lm án y o zták :
—  O ITA  (N IP P O N  S T E E L ),—  K E IH IN  (N IP P O N  
K O K A N ), —  C H IB A  (K A W A SA K I), — OSAKA (SV- 
M ITOM O),— K O KA G A W A  (K O B E ),—  SH U N  AN 
(N ISSH IN ).

A jap án  fél részéről k itűnően  előkészíte tt és m egszer 
v ezett üzem látogatások á ltalános ta p asz ta la ta i az a láb 
b iakban  foglalhatók  össze:

1. A jap án  vaskohászat az 1960-as évek elején m eg 
kezdett h a ta lm as korszerűsítés eredm ényeként m eny- 
nyjségben a 2., m inőségben és a  g y ártási fo lyam atokat 
jellem ző fajlagos m u ta tó k  tek in te téb en  valószínűleg az 
1. helyre k erü lt vagy kerül a  világ rang listá ján . E z t az
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eredm ény t a  fejlesztések idején a  világon m egtalálható  
legkorszerűbb berendezések, eljárások m egvételével és 
továbbfejlesztésével érték  el.

2. M inden nagyobb  v álla la tnak  van k ö zpon tosíto tt 
vagy te lephelyekre b o n to tt ku ta tó -fe jlesztő  állom ása. 
Az ezek m űködésére fo rd íto tt összeg az éves tisz ta  bevé 
te l 0,9— 1,5 %-át képviseli, am i az USA-beli hasonló 
tevékenység rá fo rd ítása in ak  kb. három szorosa. A 
kutató -fe jlesztő  állom ások fő célkitűzései: 
anyag takarékosság , energiatakarékosság , m inőségjaví 
tá s , környezetvédelem .

3. A m űszaki fejlesztéseket, elsősorban a beruházá 
so k a t véve figyelem be, arány lag  alacsony sa já t tőke- 
részesedéssel (kb. 16 %) v a ló síto tták  meg. A beruházás 
tőke igényét zöm m el bankhitelekből fedezték. Ezek 
a bankhitelek  rendk ívü l rövid  idő a la t t  m egtérülnek. 
E n n ek  a  tén y n ek  a m egvilágítása céljából m eg kell 
jegyezni, hogy a  ja p án  vas- és acélipar kizárólag sa já t 
bevételeire van  u ta lv a , m indegyikük m agánvállalkozás 
és állam i szubvencióban nem  részesül.

4. A  m unkahely i körülm ények, a  tisz taság  és a  kö r 
nyezetvédelem  az a lk a lm azo tt technológiákhoz és 
berendezésekhez képest v ilágviszonylatban  első helyen 
áll. A legú jabb  berendezések beruházási összegeiből 
16— 20 %-ot tesz ki a  környezetvédelem re fo rd íto tt 
hányad . E gyes kohászati üzem ekben 1— 2 év ó ta  nem  
tö r té n t  m unkahely i baleset.

5. A ja p án  kohászati üzem eket az o la járak  robbanása 
közvetlen  h a tá sk é n t nem  érin te tte , m ivel energia- 
hordozóként szénhidrogéneket, elsősorban a kohókban, 
eddig is csak 10 %-nál kisebb m ennyiségben haszná ltak . 
E n n ek  ellenére a  legú jabb  k u ta tá so k  és fejlesztések 
ab ban  az irán y b an  ha lad n ak , hogy a nyersvasgyártás- 
ban  ism ét visszatérjenek a tis z tá n  kokszra a la p íto tt 
technológ iákra és a folyékony szénhidrogéneket te ljesen  
kikapcsolják.

A beszerzett jó m inőségű nyersanyagok és tü zelő an y a 
gok m inőségét to v áb b  ja v ítv a , igen jó fajlagos m u ta tó 
k a t é rtek  el, elsősorban a n yersvasgyártásban  (420— 
450 kg koksz/t nyersvas), am inek feltétele te rm észete 
sen az érc 55— 70 % k özö tti F e -ta r ta lm a , 40 % pellet- 
a rán y  a  b e té tb en  stb .

V alam ennyi üzem re jellem ző a hu lladékhő m axim ális 
hasznosítására való törekvés.

ti. Az anyag- és energiatakarékosság  fe jle tt techn ikai 
és technológiai m egoldásokkal, rendkívü l fegyelm ezett 
m unkával, szám ítógépes irány ítással stb . érik el. A 
k u ta tó m u n k a  a lapvető  célja az anyag- és en erg ia tak a 
rékosság és a minőségj a  vitás.

7. Fő törekvések  a  közé a  következők ta rto zn ak :
—  a m inőség jav ítása;
—  a balesetm entes m unka;
—  a környezeti szennyezés előírt szin t a la t t  ta rtá sa ;
—  a dolgozók ön tevékeny  részvételének fokozása a 

célok elérése érdekében;
—  a szám ítógépes irány ítás, au to m atizá lt végrehajtás 

100 %-os m egvalósítása.
8. A következő jól felism erhető tendenciák  ta p asz ta l 

h a tó k  a  m etallu rg ia  és a  technológia fejlesztésében:
—  m inél nagyobb nagyolvasztók  építése;
—  m inél jobban  előkészíte tt és m inél nagyobb F e-ta rta l-  

m ú elegyek h aszn á la ta ;
—  a kokszfelhasználás csökkentése a  levegőhőm érséklet 

és a  to roknyom ás fokozásával;
•— m inél nagyobb befogadó képességű konverterek  

építése (Q-BOP üzem űek is);
—  az acélm inőség fo lyam atos ellenőrzése;
—  az acél öntése 100 %-ban fo lyam atos öntőgépen a 

szekvens öntés idejének hosszabbításával;
—  a hengerlés, kovácsolás au to m atizá lása  m an ip u lá to 

rok, robo tok  alkalm azásával.

*

A szerző tisz tá b an  van  azzal, hogy a ja p á n  vaskohá 
sza to t jellem ző ta p asz ta la to k  —  részben a nagyságrendi 
különbség, részben az iparág  rendk ívü l eltérő ad o ttság a i 
következtében  —  m arad ék ta lan u l nem  vehetők á t. V an 
n ak  azonban k ö ztü k  o lyan  tap asz ta la to k  is, am elyek 
tervezők, k u ta tó k , kiv itelezők és üzem et vezetők 
szám ára m egszívlelhetők.

D r. H orváth  A u ré l

Lapszemle
A „Dunai Vasmű,, c. lapban 1981-ben megjelent 

szakcikkek
1981/1: ,

B a k o n y i G yö rg y: A válla la ton  belüli irán y ítási és 
érdekeltségi rendszer összehangolása a D unai V asm űben.

D r. R u ta i I s tv á n :  T ap asz ta la to k  az ú jítá s i szabá ly 
za tok  felülvizsgálatáról.

D r. M o ln á r L á sz ló : Közép- és felsőfokú m űszaki 
szakem berképzés D unaújvárosban .

Gecsei Gábor: Idő járásálló  acélok korróziója.
S zű c s  L a jo s:  A D unai V asm ű H ideghengerm ű H ő 

kezelő üzem  fejlesztése és korszerűsítésének to v áb b i 
lehetőségei.

H orváth  Á k o s:  A hideghengersorok fejlődési irán y 
zatai.

Borbély— D u n a i— K örösi—R á b a :  A rendelés-szám ítás 
rendelésütem ezés egy-egy alkalm as m a tem atik a i m o 
dellje.

1981/2:
Tribo lt L a jo s:  D élu tán i ó rák  a konverternél.
Dobler Is tvá n n á — J u h á sz  B éla :  „ K o n v erie r-beruházás 

K ISZ - véd nökséggel. ’ ’
H e g y i Z o ltánná:  Különleges m inőségű idom acélok 
g y á rt ástechnológiáj a.

G önczi P á l— G eiling  B éla  .'Kokszolási, kohósítási k ísér 
le tek  tis z tá n  hazai kokszolható szén felhasználásával. 

T hernesz L a jo s :A  koksz reakcióképességéről. 
Schubertné E sze n y i Á g n es— F a rka s  L á szló :  A lég- 

hev ítők  fű téstechnológ iá jának  jav ítá sa .
F ü ke  G éza:A  D unai V asm ű 2. sz. nagyolvasztó  el

p á ro lo g ta tó  hű tőrendszere és h a tá sa  a  ny ersv asg y ártás  
energiam érlegére.

K o k a s  T ibor— S zá n tó  Je n ő —  S zű c s  L a jo s—  D r• 
T a r já n i G yörgy: H ideghengerm űi sim ítóhengerek  érde 
sítése szikraforgácsolással.

Gecsei G ábor: Az acél felületvédelm e horganyzással és 
festéssel.

A szta los A n d rá s— Bozsó Á lla :  A célöntő ü stö k  döngö 
lőanyagainak  előállítása és felhasználási ta p a sz ta la ta i 
a  D unai V asm űben.

K ovács G yula— R itter  K á ro ly :  A  DV központi szer 
szám g ép -k arb an ta rtás rendszerének vizsgálata , jav as la t 
a  helyi ad o ttság o k a t figyelem be vevő h a ték o n y ab b  
rendszer k ia lak ítására.

S zű c s  L a jo s:  A  za já rta lo m  csökkentése a  D unai 
V asm ű h ideghengerm ű vében.

B odnárné D r. K a r s a i É v a :  A  vállalaton  belüli önel
szám olás és kooperáció összefüggésének kérdései a 
kohásza tban .

F a rka s P éter:  Az O M BK E dunaú jvárosi cso p o rtjá 
n ak  vezetőségválasztó ülése.

1981/3 — 4:

Dr.. M u d ra  L ászló :  G ondolatok  az in teg rá lt vállalat- 
irán y ítási rendszer szervezésének kérdéseihez.

Gecsei G ábor: Szilíc ium tarta lm ú szerkezeti acélok 
tűzihorganyzása.

K a lm á r  E lem ér— M érő J á n o s :  A  k o n v erte r üzem i 
gyorslabor in d ításáv a l k apcso la tban  szerze tt ta p a sz 
ta la to k .

V arga  A n d rá s :  Szám ítógéppel seg íte tt kon verteres 
acélgyártás.

T ro km a n n  P éter:  Az 1550-es darabolósor lem ezm inő 
sítő és válogató rendszere.
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H í r e k  k o h á s z a t i  ü z e m e i n k b ő l
Lenin Kohászati Művek Kombinált Acélművében 

telepített folyamatos acélöntőmű

A L enin  K ohászati M űvek K om biná lt A célm űben 
1981. decem berben befejeződtek a  K O B E  S T E E L , LTD  
á lta l szá llíto tt ö t szálas fo lyam atos ön tőm ű 1. ábra, 
szerelési m u n k á i (1 . k é p ) .

Sikeres h idegpróbák u tá n  1982. jan . 19-én m egkezdő 
d ö tt  a  m elegüzem i próba.

A  fo lyam atos öntőm ű m ű sza k i jellem zői

T ípus: alacsony felsőrészú, ívben h a jlíto tt  k ristá lyosí 
tó v a l e llá to tt, rad iá lis típus.

Ö ntési szálak szám a (db) 
Névleges sugár (mm) 
Szálak kö zö tti távo lság  

(mm)
A gép technológiai hossza 

(mm)
B ugam éretek  (mm) 
B ugahosszak (mm) 
B ugadarabolás

Bugabélyegzés

Ö ntőüst k ap ac itás  (t) 
K özbenső ü s t k ap ac itás  (t) 
Ö ntési sebesség 
H űtőv íz szabályozás

B ugaelm anipulálás

Mágneses keverő 
Reoxidáció elleni védelem

A1 huzal adagolás 
L evegőtől való te ljes vé 

delem

K okilla oszcilláció 

Bugahossz m eghatározás

6
10000

1250

16108
0  180 0 1 5 0  0  120 
2500, 5000
oxigén-földgáz égővel ellá 
to t t  au to m atik u s gáz vágó 
gép
10 k a ra k te rű  au to m atik u s 
bélyegzőgép 
80
8— 17
1. táblázat szerint 
szám ítógéppel vezérelt, 
au to m atik u s 
szám ítógéppel vezérelt, 
au to m atik u s 
lábgörgőknél felszerelve 
Ar, N 2 védőfüggöny az 
ö n tő ü st és a  közbenső ü st 
a la tt i ön tősugárnál 
gépesített, au tom atikus

m erülőtölcsér felszerelése 
b iz to síto tt
kézi és au to m atik u s üzem 
m ód
szálonkénti au tom atikus 
m érés és kijelzés, 
öntés végén az optim ális 
bugahossz jelzése.

A z  öntőgép au tom atikus irá n y ítá sa

A  következő fo lyam ati változók mérése, jelzése, 
reg isz trálása b iz to s íto tt:
— az öntő és közbenső ü stb en  az acél hőm érsékletm é 

rése, kijelzése, regisztrálása
—  közbenső ü stb en  levő folyékony acél e lektronikus 

m érőcellákkal való mérlegelése, kijelzése
-— közbenső ü stb en  levő m egolvadt acélszint m érése 

gam m asugár érzékelő d e tek to r segítségével
—  a húzási sebesség kijelzése, regisztrálása m ind kézi 

m ind au to m atik u s üzem m ódban
—  a kristá lyosító  hűtőv íz , perm ethű tőv íz nyom ása, 

hőm érséklete, sebessége lem érhető és irán y íth a tó  
au to m atik u s beállítású  szelepekkel

—  a húzási sebesség, a  perm etvíz m ennyiség, m in t a lap 
jelek, au to m atik u s üzem m ódban szám ítógép segít 
ségével a  teljes h ű tő k ö r (felső, -alsóperm etzóna, 
kokillahűtővíz stb .) szabályozása b iz tosíto tt

— elektrom ágneses keverőberendezéssel a  folyékony 
acél kristá lyosodása kedvezően befolyásolható

—  A1 huzal au to m atik u san  vagy kézzel a  kokillába b e 
adagolható.

A fo lyam atos öntőm ű, minőségi acélok g y ártására , 
elektrom ágneses keverőberendezésen kívül védőgázas 
acélsugár védelem m el és m erülőcsővel e llá to tt (1 . 
ábra).

K is s  László

1. kép. Az LKM-ben üzembe helyezett japán folyamatos öntő berendezés 
üzem közben

Különböző acélok öntési sebessége
1. táblázat

M egnevezés ö n té s i  sebesség (m /p)

mm erősen ö tv ö z ö tt 
acél

gyengén és köze 
pesen ö tv ö z ö tt 

acél

m agas k a rb o n  t a r 
ta lm ú  acél

120 2,7 2,3 2,1
150 1,7 1,5 1,3
180 1,2 1,0 0,0
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Jelentősebb keinenceégetési munkák nagyolvasztóinfíve- 
inkben és acélműveinkben

A K ohászati G yárépítő  V álla la t tevékenységén keresz 
tü l  figyelem m el k ísérhetők  az üzem einkban tö rtén ő  
(Történt,) változások, je lentősebb m unkák . A legutolsó 
h írad ásu n k  ó ta  e lte lt —  m in tegy  három  éves —  időszak 
ró l a  következőkben szám olunk be.

Ó ZDI K O H Á SZA TI Ü Z EM EK

1979- ben vo lt a  I I .  sz. nagyolvasztó közepes jav ítá sa . 
E nnek  során  a  hagyom ányos nyugasz- és aknafal cse 
rén  és szerkezeti felú jításokon kívül lecserélték az ak n a 
páncél alsó négy övét, kiszedték az összes függőleges 
h ű tő lap o t (nagy részük „k i volt fogva” ), s az ak n áb a  
10 sor vízszintes h ű tő tá sk á t szereltek be.

A ja v ítá s  21 napig ta r to t t .
1980- ban  az I. sz. kohón —  soronkívül — k elle tt h a 

sonló ja v ítá s t végezni azzal az eltéréssel, hogy a te ljes 
aknapáncél cserére szorult nagym érvű  deform ációja 
m ia tt.

A teljes állásidő 29 n ap  volt.
E bben  az évben fo ly ta tó d o tt a  léghev ítőpark  rekon 

strukció ja  is. Á tép ü lt a  te ljes 3. sz. léghevítő páncéllal, 
fa laza tta l és az alap m in tegy  3 m-es m agasságú részével 
együ tt.

A 2. sz. léghevítőben a te rv eze tt rekonstrukció  h e ly e tt 
csak a  tű z ak n a  és a  rácsfa lazat k e rü lt lecserélésre.

1981- ben a  I I I .  sz. nagyolvasztó közepes ja v ítá sá t 
ta r to t tá k  m eg négy öv páncél cseréjével e g y ü tt a ' I I .  sz. 
nagyolvasztóhoz hasonlóan. A jav ítá s  31 napig ta r to t t .

Ă közepes jav ítá s  során  m eg tek in thető  le tt a  k a r 
bon döngöletű  fenék. Az ellenőrzés kedvező képet 
m u ta to tt , m ivel m ég az 5 éves korú  fenékfalak is igen 
jó á llapo tban  voltak.

1981-ben kerü lt sor a  10. sz. léghevítő  rekonstrukc ió 
já ra . Ú jdonság: O K Ü  N D K -licenc a lap ján  keram ikus 
gázégőt v ite lezett ki.

Az 1982. évi program  m ár a  „fúvószél hőm érséklet 
1100 °C-ra tö rtén ő  emelése” különféle m un k á it tükrözi. 
A 8. és 13. sz. léghevítő rekonstrukc ió ján  kívül (az u tó b 
binál m egszűnik a  külső tű zakna) á t  kell ép íteni a IV. sz. 
nagyolvaszótó t új po rgyűjtővel és az energiavezetékek 
teljes felú jításával, elő kell készíteni az a lap o k a t k ét új
—  14— 15. sz. — a diósgyőri új léghevítőkkel azonos 
nagyságú léghevítő szám ára. U gyancsak fel kell hozzá 
ju k  ép íten i az állványszerkezetet is. Az 1—4. és a  13— 
15. sz. léghevítők új fü stcsa to rn á t, új kém ény t kapnak; 
2—4. sz. léghevítőknél is m eg kell valósítan i a  keram ikus 
gázégőt. Meg kell kezdeni egy új E L E X  építését is.

L E N IN  K O H Á SZA TI M Ű V EK

1979- ben a  I I .  sz. nagyolvasztó á tép ítésé t és a 4. sz. 
léghevítő tű zakna- és rácsfa lazatán ak  a lecserélését vé 
gezték el. U gyanakkor elkezdődött a felkészülés a I I I .  
sz. kohó rekonstrukc ió jára  is.

1980- ban  ugyanis á tép ü lt a  I I I .  sz. nagyolvasztó 
930 m 3-es nagyságban új elgőzölegtető hűtéssel (szovjet 
licenc) egy új — kb. 27 000 m 2 fű tő fe lü le tű  —  léghevítő 
vei és egy ja p án  tu rb ó fú v ó v a l kiegészülve.

A I I I .  sz. nagyolvasztó főbb jellem zői:
-— új páncélzat, elgőzölögtető hűtés,
— ehhez szükséges kazánok és vízgépház,
—  teljesen  új falazat, a fenékben csehszlovák C-döngö- 

let,
— az adagolás au to m atik a  m ikroprocesszoros vezérlés 

sel.
Az á tép ítés ideje a  te rv eze ttn é l hosszabb, 111 nap  volt
A I I I .  sz. nagyolvasztó léghev ítőpark jának  a rekon 

s trukció ja  során 1980-ban m egépült és a nagyolvasztó 
val eg y ü tt üzem be helyezték a  10. sz. léghevítő t. Ez a 
DV II . sz. kohónál k iv itelezettekhez hasonló, de annál 
kb. 2,5 m -rel m agasabb berendezés. Az elzáró szerelvé 
nyek Jan sen -g y ártm án y ú ak .

Je len tősnek  m ondható  újdonság a forrószél vezeték 
bélése: az 0  1800 m m -es vezeték belső falá ra alufóliát 
rag asz to ttak , erre k é t sorban  k erü lt h ab sam o tt szige 

telő  tég la, a  belső gyűrű  ék-hornyos kiképzésű sam o tt 
tég la. Ä te rv ek e t k észítette  és az any ag o t szá llíto tta  a 
B R O H L T A L  cég.

1980 novem berében kerü lt üzem be —  M agyarorszá 
gon először —  LD  K onverte r (DEMAG, 80 t) , vele 
eg y ü tt az üstkezelést m egvalósító —  A SEA tervezésű  — 
üstm etallu rg ia  és egy 1300 t-ás körkeverő (DEMAG).

1981- ben a  rekonstrukció  során á tép ü lt a  9. és a 8. sz. 
léghevítő.

Az 1982. évi p rogram ban  a 7. sz. léghevítő rek o n stru k 
ciója, a  3. és a 6. sz. léghevítő  átép ítése  szerepel.

U gyanebben az évben te rvezik  befejezni és üzem be 
helyezni a  folyam atos ö n tőm üvet és a  80 t-ás  ívkem en 
cét.

D U N A I VASMŰ

1980-ban az I. sz. nagyolvasztó ja v ítá sá t közepes j a 
v ításnak te rvezték , a  körülm ények változása m ia tt  azon 
ban  a teljes fa laza to t le k elle tt cserélni (fenékfalazat 
csehszlovák C-massza), s a  páncélzaton  is nagyobb m ér 
vű ja v ítá s t (helyi cserét) k elle tt végezni. A függőleges 
hű tő lapok  m egm arad tak .

A teljes állásidő 38,5 nap  volt.
1981. év pedig a DV tö rtén e téb en  em lékezetes, 

m ert az év közepén i t t  is üzem be helyeztek egy LD -kon- 
v e rte rt (szovjet, 130 t)  a  hozzátartozó  1300 t-á s  k ö rke 
verővei eg y ü tt (szovjet).

U gyanebben az évben felépült az I. sz. nagyolvasztó 
léghev ítőpark jának  a rekonstrukc ió ja  kere tében egy új
—  4. sz. —  léghevítő a  I I . sz. nagyolvasztóéhoz képest 
m in tegy  2,5 m -rel m agasabb  m éretben , e rő s íte tt páncél 
részekkel és keram ikus gázégővel (D ID IE R ). Az üzem be 
helyezés 1982 ja n u á rra  to ló d o tt.

1982- ben kell á tép íten i hasonló m ódon a 3. sz. léghe 
v ítő t falazat felső része csehszlovák szállítású  szilika 
tég la  lesz, a páncél belső felületére A l-réteget szórnak 
fel.

Az I. sz. nagyolvasztón á t kell té rn i a  nagytoroknyo- 
m ásra, ezért a  szükséges á ta la k ítá so k a t, p ó tlásokat el 
kell végezni.

E bben  az évben kerül üzem be a I I . sz. konverter is. 

C SE PE L  ACÉLM Ű

1981. év folyam án a csőgyárban egy 8 t/ó ra  te lje s ít 
m ényű földgáztüzelésű karusszel kem encét é p íte t t és 
helyezett üzem be a KGYV sa já t te rvei szerin t 1982-ben 
egy hasonló, de 20 t /ó ra  te ljesítm ényű  kem encét ad tak  
á t  az üzem nek.

T erveik közö tt szerepel a  SM -kem encepark korszerű 
sítése is.

M á csa y  Józse f
KGYV

A c é lm ű - v e z e t ő k  m e g b e s z é lé s e  a D u n a i  V a s f im b e n

Az acélm ű-vezetők szokásos évvégi összejövetelüket 
a  DV-ben ta r to t tá k  meg 1981. nov. 18— 19-én.

Az összejövetel célja a DV és LKM  LD  acélm űveinek 
üzem be helyezésével kapcsolatos ta p a sz ta la to k  m eg 
beszélése volt. E m elle tt — im m ár 18 éves g y akorla tnak  
megfelelően — m eg tárg y alták  az acélm űvek term eléssel, 
k ísérle t-ku ta tással és fejlesztéssel összefüggő eredm é 
nyeit, tá v la ti  elképzeléseit. 4

Az összejövetelen m egjelent 20 főt — acélm űveink 
vezető it és m u n k a tá rsa it — P ö styén y i B a lázs, a DV gyár 
egységvezetője üdvözölte és k ív án t m in t házigazda, 
az értekezlet résztvevőinek eredm ényes m u n k á t.

A m egjelent acélm ű-vezetők közül elsőként J u n g  
Já n o s  ism erte tte  az LKM  1981. évi v árh a tó  term elési 
eredm ényeit. Az LKM  SM acélm űve, elektroacélm űve
—  a b eté te llá tási gondok ellenére — 1981. évben is te l 
je síti fe lad a tá t. Az év fo lyam án az e lm últ évihez képest 
lényegesen tö b b  saválló acélt, abroncs acélt és kü lön 
leges m inőségű acélt g y á r to tta k , term elésük  az é r té 
kesebb te rm ékek  irán y áb a  to ló d o tt el.

T á jék o z ta tja  a  je lenlevőket arról, hogy az új LD 
acélm ű —  kezdeti, kisebb üzem eltetési gondok ellenére
—  b ev á lto tta  az elvárásokat és jó m inőségben á llítja  elő 
a  legkülönbözőbb m inőségű acélokat.
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Az A SEA -SK F üstm etallu rg ia i berendezésen m ár 
31 000 t  acélt kezeltek és ezen acélfa jták  kiváló m inő 
ségben kerü ltek  leöntésre.

Az ózdi acélm ű eredm ényeiről K ird h n o p f A n d rá s  
gyárrészlegvezető szám olt be. F e la d a tá t az ózdi acélm ű 
szin tén  az elvárásoknak megfelelően te lje s íte tte . T öre 
ked tek  az acélgyártás során a hu lladékarány  növelésére 
és ezzel az acélm ű gazdaságosságának fokozására. Az 
oxigén felhasználása a  kem encéknél elérte a 44 ,3m 3/t- t ,  
am it soknak ta r t  és a  to v áb b iak b an  csökkenteni k ív án 
ják .

A Csepeli Acélmű részéről Jtozgonyi A n d rá s  g y ár 
részleg főm érnök ism erte tte  az üzem  te rv te ljesítésé t. 
Az üzem  létszám gondokkal küzd és szám olnak azzal, 
hogy a későbbiekben két kem encés üzem m óddal fognak 
dolgozni.

A DV részről P östyény i B a lázs  gyáregységvezető ad o tt 
tá jé k o z ta tá s t az acélterm elés helyzetéről. K ülönösen 
nehéz fe ladat az SM-acélmfi és konverte r acélm ű p á r 
huzam os üzemelése, valam in t a  konverte r üzem ben 
jelenleg is folyó beruházási m unkák  összehangolása. 
E nnek  ellenére az 1981. évi fe lad ato k a t te ljesítik . 
Tervezik jövőre a konverter-acél h án y adának  növelését. 
A konverter-acél g y ártásán ak  felfu tása a  te rv eze ttn ek  
megfelelően alaku lt. E lé rték  kam pányonkén t az 500 
fö lö tti kem encetartósságot. A jó eredm ényeket az a la 
csony, 0,025— 0,035 % S -ta rta lm ú  nyersvasnak , igen 
jóm inőségű m észnek (nagyharsányi m észkőből gyártják ) 
és az ütem szeröen m egvalósíto tt beruházás eredm ényén 
nek ta r t já k .

B eszám olóját Szabó ■József gyárrészlegvezető egészítet 
te  ki, ism ertetve az LD-iizem eddigi elért kedvező 
eredm ényeit;

P in té r  Im re  üzem vezető pedig azokról az üzem szer 
vezési gondokról és feladatokról szám olt be, am elyek 
abból adódnak, hogy a konverterüzem  folyam atos ö n tő 
m űvé m ég épül.

H orváth  G yula  m egköszönte az acélm űi vezetők 
tá jék o z ta tásá t. M egállapította, hogy az LD acélgyártási 
technológia hazai bevezetése zav arta lan  Az elért, ered 
m ények kedvezőek és m egegyeznek a nem zetközi szak- 
irodalom ban közölt ada tokkal. E zu tán  k érte  a  je len 
levőket, hogy kö tetlen  form ában tá jékoztassák  egym ást 
az üzem ekben folyó kísérleti, k u ta tás i, fejlesztési 
tevékenységről abból a  célból, hogy az egym ás üzem ei
ben elért ta p asz ta la to k a t máshol is hasznosítani lehes 
sen.

P ö styén y i B a lázs  a  jelenlevőknek arról szám olt be, 
hogy mésszel és fo ly p á tta l 30 %-osnái jobb kéntelenítési 
h atásfo k o t érnek  el az SM acélgyártásban . Ehhez sike 
resen alkalm azzák a D V-ben k ife jlesz te tt salakvissza 
fogó berendezést.
A kéntelenítéshez a  svédlándzsás berendezést üzem szerű 
en használják  különleges m inőségű acélok előállítására. 
A CaSi porral kezelt acélok izo tróp iája  je lentősen jav u lt 
á tm en e ti hőm érséklete csökkent. Kezelés u tá n  m ini 
m ális k én ta rta lm ak a t értek  el; szükség esetén akár 
0,003 %-ot.

A tém áv a l kapcso la tban  m egjegyzi, hogy közös k u ta 
tá s ra  tervezik  a 30 % C a-tarta lm ú  CaSi por zagyvarónai 
Ö tvözetgyárban  tö rtén ő  g y á rtá sá t és őrlését. Ezzel 
je lentős tőkésim port v á lth a tó  ki.

Az LKM  részéről N a g y  Gábor ku ta tó m érn ö k  tájékoz- 
tá s t  a d o tt arról, hogy a V A SK U T-tal közösen kifejlesz 
t e t t  technológiával, befúvó és berendezéssel ésMAG- 
S Z U L F E X  kéntelen ítő  reagenssel az 50 t-s  elektro- 
kem encében 45 alkalom m al végeztek sikeres porbefú- 
vást. U gyanezt néhány  alkalom m al üstben  is elvégezték. 
Az eredm ény a S -ta rtalom  nagym értékű  csökkenése, a  
cél em ellett a  göm b alakú  zárványok  elérése.

H orváth  G yula  az eredm ény t jelentősnek íté lte , és 
jav aso lta , hogy a DV és LKM  közösen tanu lm ányozzák  
egym ás eredm ényeinek hasznosítási lehetőségét.

M a g ya r Is tv á n  a DV vezető technológusa ada tokkal 
m u ta t ta  be a nyersvas Mn ta rta lm á n a k  és az SM és kon- 
verteres acélgyártásra  gyakoro lt h a tásá t. A nyersvas 
Mn ta rta lm á n ak  növelésével kapcsolatos eredm ényekről 
ad tá jé k o z ta tá s t a  konverteres acélgyártás során 
K á lla i Gábor, a  DV vezető technológusa is.

A nyersvas Mn ta r ta lm á n a k  h a tá sa  az acélgyártási 
technológiára m ég nem  teljesen  tisz tázo tt. A nnak 
m értéke és hasznossága, szükségessé teszi a to v áb b i 
vizsgálatok elvégzését.

A tém ához Gombás László  a  VASKÚT tu d . főm unka 
tá rsa  szólt hozzá. B eje len te tte , hogy az In téz e t MnV 
ö tv ö zete t fe jlesz te tt ki, m elynek alkalm azásával a 
vanádium os szerkezeti acélok g y ártásakor, m in tegy  
10 %-kal jobb  V anádium -kihozatal érhető  el.

A n g y a l E ndre, MVAE szak tanácsadó ja  k érte  az 
acélm ű-vezetők segítségét a  tá v la ti  tűzálló és felszóró 
anyagigények m ebhatározásához.

Az összejövetel házigazdája, P östyény i B a lá zs,a rra  
kérte  a  résztvevőket, hogy a  m ásnap i üzem látogatáson 
a konverter üzem ben, ill. SM acélm űben észrevételeikkel 
segítsék elő a  DV Acélm ű tevékenységét. (GL)

Könyvismertetés
D r. S u lcz  F erenc: Ö ntészeti fo lyam atok au tóm atizá lása  
E gyetem i jegyze t: 1980.
D r. S u lz  Ferenc— D r. ö zekkel .L inos  . Vas- és fém kohá 
szati fo lyam atok  au tom atizálása. E gyetem i jegyzet: 
1981.
D r. S u lc z  Ferenc— D r. K is s  M á tyá s :  K éplékeny a lak í 
tá si fo lyam atok  au tom atizálása. E gyetem i je g y ze t: I 981.

A három  m ű a N ehézipari M űszaki E gyetem  K ohó 
m érnöki k arán  o k ta to tt  au to m atik ac . ta n tá rg y  kohászati 
technológiai fo lyam atokhoz kapcsolódó részét foglalja 
össze, ezért — az egyetem i hallgatókon kívül —  haszon 
nal fo rg a th a tják  őket a kohászati ipar te rü le tén  dolgozó 
szakem berek is.

Az ,,Ö ntészeti fo lyam atok au tom atizá lása’’ cím ű jegyzet 
részletesen foglalkozik az öntödei szállítás, a  hom ok 
előkészítés és a  form ázósorok au to m atizá lásán ak  kérdé 
seikéi, ezenkívül bő te re t szentel a  kiipolo olvasztási 
fo lyam atával és az elektroacélgyártással kapcsolatos 
irán y ítástech n ik ai problém ák, tudom ányos eredm ények 
tag lalásának . A szakem berek b izonyára sok hasznos 
inform ációt nyerhe tnek  az öntödei kem encék hőüze 
m ének au tom atizá lásával foglalkozó részből is.

A „ V as- és fém kohásza ti fo lyam atok au tom atizá lása” 
cím ű jegyzetből az érdeklődők b e tek in tést nyerhetnek

az ércelőkészítés fo lyam atok és berendezések, a  nyers- 
vas- és acélgyártási fo lyam atok  és berendezések, vala 
m in t az alum ínium - és rézkohászati fo lyam atok  és be 
rendezések au tom atizá lásával kapcsolatos feladatok  
m egoldásának m ódjaiba. A régebbi technológiákhoz 
kapcsolódó irán y ítástech n ik a i kérdések, problém ák 
ism ertetésén  kívül a  szerzők részletesen foglalkoznak 
az LD acélgyártás és a  fo lyam atos szálöntés au to m a ti 
zálásával is.

A ,, К éplékerly a la k ítá s i fo lyam atok au tom atizá lása” 
cím ű jegyzet felöleli a  kem encék m űszerezésével és 
au tom atizá lásával, valam in t a  kovácsoló, sajto ló  üze 
m ek és hengerm űvek irán y ítástech n ik ájáv al kapcsola 
tos ism ereteket. Ezeken a tém akörökön  belül részletesen 
ism erteti a kem encéken a lkalm azo tt villamos fo ly am at 
szabályozó berendezéseket, k ité r az izzító és hőkezelő 
v alam in t a  blokkégős kem encék au tom atizá lásának  
kérdéseire; tag la lja  a  hengerm űvek au to m atizá lt v illa 
mos h a jtása in ak  felépítését. K ülön részek foglalkoznak 
a meleg- és h ideghengerm űvek irán y ítástech n ik á jáv a l is 
A szerzők nagy  h an g sú ly t fek te ttek  arra , hogy az ip a r 
ban- fellelhető m egoldásokon kívül a  világszínvonalnak 
megfelelő au tom atizá lási eljárásokat szin tén  ism ertessék.

R a fja y  Csaba
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FfiMKOHÄSZAT
Rovatvezető: G Y U L A S I  I S T V Á N ,  H A R R A C H  W A L T E R

25 éves a KGST Fémkohászati Együttműködési
állandó Bizottsága*

D B . J U H J Í S Z  Ä D к  ЛГ á lla m titk á r ,  a  FÁ B  e lnöke Ip a r i  
M inisztérium

D K : 341.232 (47-62): 669,8“ 451.25,,

A KGST F ém kohászati E g yü ttm űködési Á l
landó B izo ttsága koord inálja  a  szocialista orszá 
gok és a  JSZ SZ K  fejlesztési, kapacitásk ihaszná 
lási, v alam in t m űszaki tud o m án y o s eg y ü ttm ű 
ködését. Tevékenysége átfog ja  az ércb án y ászat 
tó l a  színesfém ek feldolgozásáig te rjed ő  te ljes 
vertikum ot.

25 évvel ezelőtt a Kölcsönös Gazdasági Segítség 
Tanácsa VII. ülésszakának határozata alapján 
alakult meg a Fémkohászati Együttműködési Ál
landó Bizottság. Ezzel kezdetét vette a KGST tag
országok, majd később a JSzSzK sokoldalú együtt
működése az egyik legfontosabb iparágban.

A KGST Fémkohászati Együttműködési Ál
landó Bizottság alapszabályzata kimondja, hogy 
,,a Bizottság célja a KGST tagországok közötti 
gazdasági kapcsolatok továbbfejlesztésének elő
segítése, valamint az országok sokoldalú fémko
hászati gazdasági és műszaki együttműködésének 
megszervezése, a világviszonylatban kialakult 
munkamegosztás figyelembevételével megterem- 
lett nemzetközi szocialista munkamegosztás követ
kezetes megvalósítása alapján.” A Bizottság tevé
kenységének eredménye azt mutatja, hogy lénye
gében képes volt erőfeszítéseit e cél elérésére irá
nyítani és egy olyan együttműködési rendszert 
kialakítani, amely számos nemzetközi szervből, 
valamint nemzeti szervezetből áll. Ezen szerveze
tek nélkül az egész ágazat eredményei elképzelhe
tetlenek lennének. Számos sokoldalú kapcsolat 
jött létre, amelyekre épülve kialakult az együtt
működés, a nemzetközi munkamegosztás, és a 
KGST tagországok színesfémkohászatának fej
lesztésében kölcsönösen előnyös segítségnyújtás 
formájában a szocialista társadalmi rendre jel
lemző intézkedések valósultak meg. Külön ki kell 
emelni ágazatunk fejlesztése terén a Szovjetunió 
felbecsülhetetlen szerepét, a Bolgár Népköztár
saságnak, a Magyar Népköztársaságnak, a Kubai 
Köztársaságnak, a Mongol Népköztársaságnak és a 
szocialista közösség többi országának nyújtott 
segítségét és támogatását. Erről számtalan doku
mentáció, tapasztalat, létesítmény, gép, berende
zés és anyag átadása tanúskodik.

A KGST tagországok színesfém szükségletük 
jelentős részét a Szovjetunióból fedezik. Az alkotó 
munka és az együttműködés eredményeként a

* A KGST F ém kohászati E g y ü ttm ű k ö d ési Á llandó 
B izo ttság  55. ülésén (1981. decem ber 8— 11. B udapest) 
e lhangzo tt beszámoló (szerk.).

KGST tagországokban jelentősen növekedett a 
színesfémkohászati termékek gyártási volumene. 
Ezt mutatja pl. az ágazat bruttó termelése, amely 
1955-höz viszonyítva 1980-ra a Magyar Népköz- 
társaságban majdnem 4,4-szeresére, a Német De
mokratikus Köztársaságban ötszörösére, a Mongol 
Népköztársaságban 6,7-szeresére, a Lengyel Nép- 
köztársaságban 6,8-szeresére, a Román Szocialista 
Köztársaságban 12,9-szeresére és a Csehszlovák 
Szocialista Köztársaságban 5,3-szeresére növeke
dett. Az európai KGST tagországokban az egyes 
színesfémek gyártásának fejlődése területén elért 
nagy eredményeken túlmenően meg kell említeni 
azt a gyümölcsöző együttműködést, amely a Viet
nami Szocialista Köztársaság, a Kubai Köztár
saság és a Mongol Népköztársaság területén levő 
érclelőhelyek kiaknázására irányul. Ennek a közös 
munkának jó példája Mongóliában az Erdenet-i 
réz- molibdén érclelőhely bázisán Ázsia legnagyobb 
ércbányászati- dúsító kombinátjának kiépítése.

,,A KGST Fémkohászati Együttműködési Állandó 
Bizottság 25 éve” című jubileumi kiadvány részle
tesen tartalmazza együttműködésünk eredményeit. 
Éppen ezért itt csak együttműködésünk néhány 
fontosabb eseményére és szakaszára kívánok ki
térni. A hatvanas évek első felében az ágazatfej
lesztési tervek koordinációja alapján Bizottságunk 
felmérte az országokban levő nyersanyagkészletek 
maximális hasznosításának, a színesfém termelés 
jelenlegi technológiai folyamatai továbbfejleszté
sének és új folyamatok elsajátításának lehetősé
geit. Az egyes országok hiteleikkel részt vettek a 
megfelelő nyersanyag készletekkel rendelkező or
szágokban új színesfém termelő kapacitások létre
hozásában. A KGST tagországok közötti megfe
lelő hosszútávú egyezmények megkötése révén si
került biztosítani az országok egyes színesfémek
ből jelentkező szükségletének fedezését. A későb
biekben, az 1966—1970 közötti időszakban, Bi
zottságunk megvizsgálta a rendelkezésre álló 
nyersanyagkészletek — kölcsönösen előnyös meg
oldások alapján történő — hasznosítására irá
nyuló együttműködés további bővítésének kérdé
seit.

A Bizottság tevékenysége kedvező feltételeket 
teremtett a ,,Medet” bányászati-dúsító kombinát 
építésében folytatott bolgár-csehszlovák együtt
működés, a magyar-szovjet timföld és alumínium 
együttműködés, lublini medence lelőhelyeinek bá
zisán rézkohászati üzem építésében folytatott 
lengyel-csehszlovák együttműködés, egy romá
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nia timföldgyár létrehozásával kapcsolatos román
szovjet együttműködés ' stb. megszervezéséhez.

A Bizottság már a hatvanas években operatív 
együttműködést szervezett a színesfém-félgyárt
mányok és ötvözetek, a hetvenes évek elején pedig 
a félvezető-anyagok, nagytisztaságú és különleges 
fizikai tulajdonságokkal rendelkező fémek szabad 
gyártó kapacitásának hasznosítására és kölcsönös 
szállítások lebonyolítására. Az említett együtt
működés során az országokban a szabad kapa
citások felhasználásával több mint 2 millió tonna 
színesfém félgyártmányt állítottak elő és szállí
tottak egymásnak. E termékmennyiség előállítása 
és kölcsönös szállításai lehetővé tették, hogy a 
KGST tagországok és a JSzSzK kb. 600 millió dol
lárt takarítsanak meg, amely összeget tőkés or
szágoknak kellett volna kifizetniök a nyersanyag 
feldolgozásáért. Ezenkívül a szabad termelő kapa
citások felhasználásával a KGST tagországok több 
mint 130 millió transzferábilis Rubel összegben ál
lítottak elő és szállítottak egymásnak félvezető 
anyagokat, nagytisztaságú és különleges fizikai 
tulajdonságokkal rendelkező fémeket, ami elő
segítette az országok a termékekből jelentkező 
szükségleteinek teljesebb kielégítését és a tőkés 
import csökkentését.

A 70-es években a Bizottság tevékenységét fő
leg ,,az együttműködés további elmélyítése, valamint 
a szocialista gazdasági integráció fejlesztése Komplex 
Program” -jából eredően a színesfémkohászatra 
vonatkozó feladatok megvalósítására, továbbá a 
hosszútávú együttműködési célprogramok színes
fémkohászati feladatainak kidolgozására és meg
valósítására összpontosította. A Bizottság számos, 
a jobb nyersanyagellátásra — beleértve a másod
lagos készletekkel történő ellátást is —, irányuló 
ajánlást és döntést fogadott el, továbbá fontos in 
tézkedéseket tett, a KGST tagországok népgaz
daságában a színesfémek megtakarítása és racio
nális felhasználása céljából. A Bizottság megkü
lönböztetett figyelmet fordított a színesfémek, 
félvezető anyagok és nagytisztaságú fémek feldol
gozó kapacitásainak jobb kihasználására, a színes
fémkohászati termékek, továbbá az ágazat üzemei
ben gyártott bányászati berendezések gyártássza- 
kosításítási és kooperációs egyezményeinek megkö
tésére. Az országok színesfém-szükségleteinek tel
jesebb kielégítése céljából a Bizottság egyik fő 
feladatának tekintette a tervezett termelés és fel
használási igények közötti különbségek kiküszö
bölését. E célból a Bizottság a Komplex Program 
megoldáa során intézkedéseket dolgozott ki a réz, 
alumínium, és nikkel előállítás nyersanyagbázisá
nak bővítésére. Ezeket az intézkedéseket felvették 
a KGST XXXI. ülésszakán 1978-ban elfogadott 
hosszútávú együttműködési célprogramokba. 
Mindezekkel a Bizottság a KGST tagországok szí
nesfémkohászati gazdasági együttműködése kere
tében a fémkohászati termékek gyártási színvona
lának jelentős emelését elősegítő feladatokat telje
sített.

A 70-es évek elején a Bizottság jelentős munkát 
végzett a Mongol Népköztársaság javaslatainak 
tanulmányozásával: a lehetőségek feltárására, a

mongol réz, molibdén és volfram lelőhelyek közös 
hasznosítására. Előzetes elképzeléseket dolgoztunk 
ki az érdekelt KGST tagországok közös erőfeszíté
sével bányászati-dúsító kombinát építéséről a 
Cagan-Szuburga-i réz- molibdén lelőhely bázisán 
továbbá a Mongol Népköztársaság volfram és mo
libdén lelőhelyeinek közös hasznosítására támasz
kodó kohászati üzem és rézfeldolgozómű esetleges 
építéséről. Napjainkban már folynak a részletes 
geológiai feltáró munkák a réz, molibdén és volf
ram készletek optimális kitermelhetőségének vizs
gálata céljából. Megelégedéssel emelhető ki, hogy 
rövid idő alatt (1976—1980 között) épült fel a Mon
gol Népköztársaságban a Szovjetunió és Mongólia 
közös erőfeszítésével az Erdenet fémmű, amely réz 
és molibdén színport állít elő és már 1981-ben teljes 
kapacitással működött. A Bizottság keretében ki
dolgozták a Kubai Köztársaság új nikkeltermelő 
kapacitásai létrehozásának műszaki-gazdasági in
doklásait. Ezek alapján épül a Punta Gorda-i gyár 
és fog épülni egy második üzem a Las Cammario- 
cas-i lelőhely bázisán. Megkezdődött a gazdasági 
együttműködés a KGST legfiatalabb tagországá
val — a Vietnami Szocialista Köztársasággal —. 
A KGST tagországok szakértői munkacsoportja 
Vietnamban a helyszínen készítette el előzetes el
képzeléseit az ország bauxitlelőhelyeinek kiakná
zására.

A KGST Fémkohászati Együttműködési Ál
landó Bizottság másik fontos tevékenységi terü
lete a tudományos műszaki együttműködés. A 60- 
as években ez az együttműködés a KGST tagorszá
gok, valamint a JSzSzK színesfémkohászata előtt 
álló legfontosabb problémákat foglalta magában. 
A koordinációs terveknek megfelelően a tudomá
nyos kutató munkák az érclelőhelyek művelási 
hatékonysága fokozásával, az ércdúsítási techno
lógia javításával, az ércek és színporok kohászati 
feldolgozási technológia javításával, az ércek és 
színporok kohászati feldolgozási technológiájának 
fejlesztésével, az alumíniumelektrolízis továbbfej
lesztésével, a színesfémek és ötvözetek olvasztási, 
öntési és sajtolási technikájának fejlesztésével, a 
félvezető anyagok gyártástechnológiájának tökéle
tesítésével és minőségének javításával, valamint 
ellenőrzési módszerek egységesítésével a nikkel, 
a réz és ötvözeteik vákuumos olvasztási technoló
giájának kifejlesztésével, a salakfeldolgozási tech
nológia gazdasági hatékonyságának növelésével 
kapcsolatos feladtok megoldására irányultak.

A Bizottság munkaszerveiként 1972-ben létre
hozott hat tudományos műszaki tanács aktív te 
vékenysége következtében jelentősen kiszélesedett 
a műszaki-tudományos együttműködés, fokozódott 
eredményessége. A konkrét együttműködési kér
déseket a kitűzött határidőre oldották meg oly 
módon, hogy az egyes országok jelentős megtaka
rítást értek el a kutatások terén, csökkent a mun
kavégzésre fordított idő és kiküszöbölték a tema
tikában a párhuzamos munkákat. A tudományos 
és műszaki kutatások területén folyó együttmű
ködés tervezése és megvalósítása során az utóbbi 
években mindinkább sikerült figyelembe venni a 
gazdasági és tudományos műszaki együttműködés
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kölcsönös kapcsolatának szükségességét. így pl. 
a kutatási erőfeszítések mindenekelőtt a színesfém- 
hiány kiküszöbölésével és csökkentésével, a nyers
anyagkészletek racionálisabb és komplex haszno
sítására és a fűtőanyagok megtakarításával kap
csolatos problémákra koncentrálódtak. E kérdés 
helyzetének kidolgozott elemzése a kohászati fo
lyamatok különösen fontos szakaszai, a tapaszta
latcsere és a kidolgozott konkrét javaslatok segí
tettek az országoknak abban, hogy hatékonyabb 
műszaki megoldásokat találjanak, különösen a 
színesfémkohászat nagyszámú energiaigényes fo
lyamatai esetében.

Amikor megemlékezünk a Fémkohsáazti Együtt
működési Állandó Bizottság megalapításának év 
fordulójáról, meg kell állni egy pillanatra a meg
oldatlan kérdéseknél, az együttműködésünkben 
rejlő tartalékoknál és megoldásuk, valamint hasz
nosításuk útjainál is. Testvéri kommunista és 
munkáspártjaink legutóbbi kongresszusai, továbbá 
a Kölcsönös Gazdasági Segítség Tanácsának ülés
szakai nagy figyelmet fordítottak a fűtőanyagok, 
az energia és az anyagkészletek gazdaságos és ra
cionális felhasználása problémájának megoldására. 
Erre utalnak Leoynid Iljics Brezsnyevnek az 
SzKP XXVI. Kongresszusán elhangzott szavai: 
,,a fémhiány leküzdésének egy másik útja is van 
— annak, amit gyártunk ésszerű és teljesebb fel- 
használása.” Itt rejlenek a mi tartalékaink is az 
együttműködésben, mégpedig olyan színesfémko
hászati termékek gyártása esetében, amelyek lehe
tőséget nyújtanak a felhasználó ágazatokban jelen
tős mennyiségű fém megtakarítására. Magában a 
fémkohászatban is van elegendő tartalék az elsőd
leges és másodlagos nyersanyagkészletekből a 
fémkinyerés fokozására, a salakok és hulladékok 
hasznosítására, a folyamatok és technológiák, a 
fűtőanyag és energia gazdaságos és racionális ahsz- 
nosítása irányában történő javítására.

Az országaink közötti színesfémkohászati 
együttműködésnek most jó alapja van. Hagyomá
nyos területek, szilárd gazdasági kapcsolatok fej
lődtek ki. Ennek kifejezése nemcsak a kitűzött 
feladatok teljesítése a Bizottság keretében, hanem 
országaink szakértőinek, a színesfémkohászati ága
zat munkásainak, mérnökeinek, tudósainak kölcsö
nös elvtársi kapcsolatai is, amelyek kétségtelenül 
együttműködési sikereinek zálogául szolgálnak. 
Nem utolsósorban kell kiemelni azt az alkotó, elv 
társi légkört a bizottság és munkaszervei ülésein, 
amely mindig megvolt, és amelyből a jövendő 
feladatok megoldása céljából erőink összpontosí

tása során ki kell indulnunk. Együttműködésünk 
fő kérdései kétségtelenül azok, amelyek országaink 
távlati színesfém termeléséhez szükséges nyers
anyagok iránt jelentkező igényeinek biztosításá
val kapcsolatosak. Ezért — bár e problémák meg
oldásában akadnak nehézségek —, a Bizottságnak 
a jövőben is erre a kérdésre kell a legtöbb figyelmet 
fordítania és rendkívül gondosan kell megközel- 
tenie a konkrét javaslatok és ajánlások kidolgozá
sát. A Bizottságnak, miközben teljesíti a KGST 
ülésszak és a KGST Végrehajtó Bizottsága határo
zatait, biztosítania kell a hosszútávú együttmű
ködési célprogramokban szereplő intézkedések 
megvalósítását a színesfémeket felhasználó ágaza
tok, különösképpen pedig a híradástechnikai és 
elektronikai ipar szükségleteinek teljesebb kielé
gítésére, egy egységes elembázis megteremtése 
céljából. A Bizottság összegyűlt munkatapasztala
tainak hasznosítása és együttműködésünk tovább
fejlesztése megteremti a feltételeket országaink 
színesfémkohászata előtt álló feladatok sikeres 
megoldásához.

Â Fémkohászati Együttműködési Állandó Bi
zottság 25 éves tevékenysége során elért eredmé
nyekhez országaink szakértőinak nagy csoportja 
járult hozzá, akik aktívan vettek részt a Bizottság 
és munkaszervei munkájában. Ezért köszönet illeti 
őket. A Szovjetunió színesfémkohászatát nagy 
veszteség érte a közelmúltban. Elhunyt Vlagyimir 
N yikolájevics Kosztyin aki hosszú évek során a 
legaktívabban vett részt a Bizottság munkájában. 
Vlagyimir Nyikolajevics nagymértékben járult 
hozzá olyan fontos dokumentumok kidolgozásához 
a színesfémkohászatot érintő részben, mint a 
Komplex Program és a Hosszútávú Együttműkö
dési Célprogram. Bizottságunk sikeres munkájára 
nagy hatást gyakoroltak Vlagyimir Nyikolaje
vics személyes tulajdonságai — nagy tapasztalta, 
tudása és közvetlensége. A szocialista országok 
fémkohászai mélyen gyászolják Kosztyin elvtárs 
korai halálát.

Az eddigiekben szóltunk arról, hogy a Fémko
hászati Együttműködési Állandó Bizottság tevé
kenysége nagymértékben segítette a KGST tagor
szágok és a JSzSzK fémkohászatának fejlődését. 
Még felelősségteljesebb feladatok állnak azonban 
előttünk az együttműködés elmélyítése és bőví
tése terén az ágazat további fejlődésére vonatko
zóan a következő években. E téren a szoros együtt
működés, a népgazdaságilag legfontosabb felada
tok kidolgozására kell a szocialista országok erőit 
összpontosítani.

Felhívás szerzőinkhez
1. Az anyag to rlódás m ia tt  csak rövidebb, legfeljebb 

25 gépelt oldal te rjedelm ű  cikkeket fogadunk el köz 
lésre.
T erejedelm esebb cikkek közlését ezidő szerin t még 
tö b b  fo ly ta tásra  tag o lv a  sem vállalhatjuk .

2. Az anyagtorlódás, ill. a  rendszeressé vált nyom dai 
késés m ia tt a  cikkek á tfu tás i ideje jelenleg legalább 
0— 9 hónap.

:i. K érjük  a  nyom dai szabványelőírások b e ta rtá sá t; 
o lda lankén t 25 sor, so ronként 50 leütés. M inden tá b lá 

za to t, to v áb b á  az irodalom jegyzéket és az ábrajegy 
zékeket külön lapokon kérjük .

4. A kéz ira toka t két példányban  kérjük  beküldeni. 
K érjük  ezekre rávezetn i a  szerző (szerzők) pontos 
cím ét, végzettségét, m unkahelyé t, lakáscím ét (ezek 
telefonszám ait).

5. K érjük  m in d en ü tt az új ,,S I” m értékegységek haszná 
la tá t.

Szerkesztőség
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Faller Károly metallográfiái munkássága
D E . H E G E D Ű S  ZO LTÁ N  a m űsz. tu d . d o k to ra  

Csepel Vas és F ém m űvek
DK: 020.179.:i

Faller K á ro ly  1903 és 1911 között 12 m etallográ 
f iá i  ta n u lm á n y t írt. Ezekben ötvözetek, kéneskövek, 
fém eskövek és salakok m ikroszerkezetét vizsgálta. 
A  szerző bem utatja  Faller professzor módszereit, a 
használt m űszereket és vizsgá la ta inak eredményét.

Faller Károly metallográfiái tanulmányai kizá
rólag a színesfémekre korlátozódtak. 1903—1911 
között 12 „Metallográfiái Tanulmány”-!. irt.
A fémsók mikroszkópi vizsgálata című műve a fém
vizsgálat egyik speciális esetét ismertette.

Első metallográfiái tárgyú munkája 1903-ban 
jelent meg, 40 évvel H. C. Sorby első metallográfiái 
vizsgálata után (1863. július 28.) és 25 évvel 
később, mint P. Martens a tudomány kezdetét 
jelentő metallográfiái munkája (1878). A közle
mény megjelenésekor már lezárult a metallográfia 
hőskora, amelynek végét Barlchuis Roozeboom 
Fe—C állapotábrája jelzi (1900) [1]. E korszakban 
számos ötvözet egyensúlyi állapotábráját, vagy 
Faller Károly szóhasználatával ,,olvadó diagram
já t” (likvidusz görbe) ismerték.

1896-ban Rejtő Sándor [2] ugyan közölte néhány 
réz illetve sárgaréz ötvözet maratott mikroszkópi 
képét, de a közlemény mechanikai technológiai, 
nem metallográfiái munka volt. [3]

Az 1903-ban megjelent ,,Tanulmányok a metal- 
lográphia terén” c. művében [4] hazánkban első
ként körvonalazza a metallográfiát, mint tudo
mányágat.
,,A rnetallographia egészen új tudomány, mely alig 
pár év óta kultiváltatik, tehát jelenleg alakuló stádi
umban van, s amit róla eddig tudunk az vajmi 
kevés.”
Máshol: ,,. . . ezen fémoldatok keletkezését és termé
szetét tárgyalja a kohászat legfiatalabb ága, mely 
rnetallographia név alatt foglalható össze.”
A munka célját a következőkben mondja:
,,Érzem, hogy nehéz feladatra vállalkoztam amidőn e 
tudomány lényegét és célját le akarom írni — de 
hiszen, ha nagyon is részleges eredményt érek el, 
kísérletem mégis hasznos lehet. Elengedőnek tartom, 
ha azok figyelmét sikerül e tárgyra irányítanom , 
kiknek tehetségükbe áll a tudománnyal behatóan 
kellő segédeszközökkel foglalkozni.”

Faller Károly próbálkozása merész, de indokolt 
feladat volt. A fiatal kortárs Schleicher Aladár a 
metallográfiáról 8 évvel később [5] borúlátóan a 
következőket mondja:
„De tulajdonképpen mi is az a metallográfia? Meg 
vagyok róla győződve, hogy ezt a kérdést feltéve, nem 
bántok meg senkit, mintha feltételezném bárkitől is, 
hogy nem tud rá feleletet adni. És mégis azt a meg
figyelést kell tennem, hogy nálunk általában nincse
nek az emberek tisztában az új tudomány lényegével, 
céljával és jelentőségével. Az érdeklődés még oly 
csekély iránta, hogy ha itt-ott valakinak kezébe is 
kerül egy-egy ilyen tárgyú dolgozat, mely fel van 
szerelve grafikus ábrákkal, de már többé-kevésbé isme
retes, az avatlanoknak azonban semmitmondó rejté

lyes mikrofotogramokkal bizony legtöbben olvasatla- 
nul napirendre térnek fölötte.”

Faller Károly metallográfiái vizsgálatai és köz
leményeit módszeresen készítette.

Előbb bemutatta az irodalomban található és a 
tárgyra vonatkozó ismereteket az állapotábrákat 
(olvadó diagramot), majd részletesen leírta a vizs
gálati módszert és eszközöket. Pontosan meghatá
rozta a vizsgálati anyagokat (erre példaként sza
bad legyen megjegyezni, hogy 1907-ben készült 
és felirattal el nem látott ráeső fényű vizsgálati 
salak csiszolatait 70 év után is könnyedén lehetett 
azonosítani), majd bemutatta vizsgálati eredmé
nyeit. Az értékelést, a mikróképek, a maratási 
eredmények, a kémiai összetétel és az állapotábrá
val való összevetéssel végzi.

Munkájában nehézséget okozott a magyar szak- 
kifejezések hiánya, amire új szavakat alkotott 
(pl. szöveg ábra, ma szövetábra), de ezek nem 
terjedtek el.

A qsiszolatkészítés nem volt egyszerű feladat, 
mert a tanulmánya tárgyát képező, ólomötvöze
tek, ezüst- arany ötvözetek és amalgámok csiszola- 
tának készítése ma is nagyon nehéz. Salakvizsgála
taihoz a kőzettanban használatos nagyon munka- 
igényesen előkészíthető vékony csiszolatok mellett 
ráeső fényű mikroszkópi vizsgálatokat is végez. 
Ha a csiszolás nem ment, porrá tört salakot kana- 
dabalzsamba keverve is készített mintát áteső 
fényű vizsgálathoz.

A csiszolatok láthatására felhasználta az ismert 
maratószerek mell ■ út a bíborfuttatást (színezést) és 
a polározott fényt [4].

Első vizsgálatait az 1902-ben beszerzett Leitz- 
gyártmányú S. H. Seibert rendszerű mikroszkópon 
végezte, amit a gyártó cég a tanszék a speciális 
kívánságainak megfelelően szerelt fel [4].

A mikroszkóp áteső fényben olajimmerzióval 
max. 1160 X-os nagyítású volt. Opak illominátorral 
réeső fényben a maximális nagyítás 620 x-os volt. 
A mikroszkóp fel volt szerelve megvilágító berende
zéssel, szűrőfolyadék tartóval, polározó berendezés
sel, fényképező okulárokkal és kamerával, Abbé- 
féle rajzoló prizmával, Fuess-íé\e hevítőkamrával 
és áteső fényben működő elektrolizáló berendezés
sel. 1909 évi közleményeihez a Vaskohászati 
Laboratórium Le Ghatelier rendszerű, korszerű 
mikroszkóppal végezte igényesebb vizsgálatait [7], 
és ugyanezen laboratórium Zeiss gyármányú 
binokuláris mikroszkópját is használta, (fényképe
zés 10 X nagyítás, 3 perces expozícióval, Abbé 
prizmával, 350 X-es nagyítás [8]). amellyel sztereo 
felvételeket is készített [17]. 1911-ben már a Fém- 
kohászati Tanszék Le Chatelier-féle apparátusáról 
tesz említést [8].

Fényképezéskor megvilágításra Nernst-féle kal
ciumlámpát használt, de 1910-ben a tanszéken 
levő Le Chaltelier fémmikroszkóp már elektromos 
ívlámpával volt ellátva [8].
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Fényképezéshez a Nernst lámpás megvilágítás
hoz kininszulfát oldatos szűrőt, ívmegvilágításkor 
Zettnow oldatot (160 g Cu (N 03)2+ 1  kg CrO3250 
cm Vízben használt 1 cm-es rétegvastagsággal, 
amely csak az 550—570 nm hullámhosszúságú 
sugarakat engedte át), illetve 175 g CuS04-f 17 g 
K2Cr04 +  2 cm3 H2S 04 oldatot használt; az utóbbi 
esetben a fényképezéshez az expozíció 2—4 percig 
tartott [8].

1905-ben a ,,Keményólom mikrostruktúrája” [9] 
című munkájában síkraszált a metallográfia gya
korlati alkalmazásáért és oktatásáért. E munka 
befejező részében a következőket írja: „A metallo
gráfiái kutatások terén a QO-es évek fordulópontot 
képeznek, addig a kutatók munkálatainak közben 
csupán szövet alkotórészek újabb és újabb felkeresésére 
szorítkoznak, m i mellett a metallográfia technikai 
részének tökéletesítésében fáradoznak, ami a tárgy 
újságánál fogva természetesnek látszott. De a 90-es 
évek óta a metallográfusok igyekezete oda irányult, 
hogy addig felfedezett ismereteket e téren a gyakorlat
tal hozzák összeköttetésbe a következtetéseket pedig a 
gyakorlatban értékesítsék . . .

Hogy mennyire fontos ezen újabb tudomány, kivi 
láglik abból is, hogy Amerika, Franciaország, Anglia  
bányászati főiskoláin a metallográfiát már évek óta 
m int külön tárgyat adják elő. A  freibergi bányász
akadémia tantervében legközelebb felveszik ezen új 
tárgyat, nálunk ezen irányban az érdeklődés vajmi 
csekély.”

Amikor Faller Károly ezen keserű megállapítá
sát leírta, a helyzet már nálunk is változóban volt.
1905-ben Diósgyőrben, 1907-ben Csepelen, 1905 
után a MÁV laboratóriumában már működik 
üzemi metallográfiái részleg, és 1909-ben megjele
nik az első magyar nyelvű vaskohászati metallo
gráfiái tankönyv is, és ha nem is külön tantárgyként 
a Vaskohászati Tanszéken megindul az oktatá
sa [3].

1905-ben közli az általa szerkesztett Cu-10% 
Cu30  egyensúlyi diagramot, [10] amelynek főbb 
pontjait összevetve a mai egyensúlyi állapotábrá
val a kövétkező táblázat mutatja be:

Cu Op eut.T, out., %
° c  ° c

Faller K.1905 1102 1084 3,5% Cu20
ma 1083 1064 3,5% Cu20

1906-ban jelenik meg munkája a fémvegyületek 
szintéziséről [12]. Ez L. M eunier: Les Methodes de 
synthese en Mineralogie, ill. F. Rosseier, Synthese 
einiger Erzmineralien munkáiban lerítakat viszi át 
színesfémekre. Szulfidokat, szelenideket, interme- 
tallikus vegyületeket állít elő fémolvadékból zár
ványként és főleg azok képletét és kristály alakj át 
(morfológiát) vizsgálja és megpróbálja azonosítani 
azokat ismert ásványokkal. Optikai tulajdonsá
gait sajnos nem adja meg, keménység adatokat 
sem közöl.

Magyarországon Faller Károly által először ismer- 
s jó szolgálatokat tett a réz egyes

különleges körülmények között keletkező alig 
ismert zárványának azonosítására [18, 19], még 
40 év után is.

A rézsalakok metallográfiájával foglalkozó két 
munkájában [6, 11] nehéz feladatra vállalkozik, 
bonyolult szilikát -oxid, esetenként szulfidokból 
álló rendszeres áteső és ráeső fényes vizsgálata. 
Előtte ugyan J. H. L. Voght: Beiträge zur Kennt- 
niss der Gesetze der Mineralbidlung in Schmelzmas
sen (1892) és ugyanazon szerző Silikatschmelz
lösungen I —II . kötet (1903—1904) már ismeretes 
volt.

De az tény, hogy hazánkban elsőnek végez 
fémkohászati salakokon metallográfiái vizsgálatot.

Megpróbálkozott a salakoknál is nehezebb fela
dattal, a kéneskő és fémeskövek metallográfiái vizs
gálatával. Az utóbbiaknál már termikus vizsgálatok 
végzéséről is tudósít. Mindkét feladat azonban túl 
nehéz volt, kidolgozásuk akkor az adott feltételek 
és ismeretek mellett nem volt lehetséges. Érezte 
ezt Faller Károly is, amikor befejezésként a követ
kezőket írja [15]:

, ,S  h a  nem i s  fe le l te m  meg minden k é r d é s r e , b í r á l 

j á k  e ln é z é sse l , a  t. s z a k tá r s a k  e ze n  k is e b b  d o lg o z a to 

m a t ,  s z o lg á l j o n  m e n ts é g e m r e  a z ,  h o g y  ta n s z é k e m  
n in c s e n  m é g  k e llő e n  fe ls z e r e lv e  a  s z ü k s é g e s  s e g í tő -  
k é s z ü lé k e k k e l  é s , h o g y  m in d e n  k e z d e t  n e h é z .”

A fémsók mikroszkópi vizsgálatához kihasználja 
a mikroszkóphoz tartozó elektrolizáló berendezést 
és hazánkban először vizsgálja a katódos leválást 
és anódos oldódás morfológiáját, s egyben ez volt 
első és utolsó hazai mikroszkóposán megfigyelt 
elektrolízisről beszámoló munka.

Utolsó munkájában ,,Az ólomszulfid mint pestta- 
padék” [17] (Faller Károly által használt ,,pest’ 
szó kemencét jelent.) olyan újat alkotott, amit 
csak több évtized után fedeztek fel ismét. A PbS 
zárványos ólomból elektrolitikusan kioldotta az 
ólmot és a felületen visszamaradtak a szabályos 
(kockaajakú) ólomszulfid (galenit) zárványok, ame
lyeket sztereo felvételeken is bemutat. Mikor 
Faller a munkáját készítette, csak két közlemény 
volt ismert elektrolitikus zárványizolálásról, F. 
M ylius—F. Foerster G. Schoene: Z. Anorg. Chem 
1897. 38 о.) cementitet izolál acélban, ZnSOr oldat
tal), míg E. D. C. Cmpbell semleges FeS04-el 
oldja ki a vasat.) J. Iron Steel Inst. 78. (1908) 
318 o.). Ólomból zárványok elektrolitikus izolását 
elsőnek Faller Károly végezte el.

A vas zárványainak elektrolitikus izolálása 
1926-ig várat még magára. E munkájával Faller 
Károly messze megelőzte korát.

Összefoglalva Faller Károly metallográfiái tevé
kenységét a következőket állapíthatjuk meg: 
Elsőként jelentetett meg magyar nyelven színes- 
fémmetallográfiai dolgozatot, megküzdve a téma 
hazai teljes ismeretlenségével.
Pl: Pb—Sb, Cu—Cu2Ö-rendszerrel kapcsolatos 
metallográfiái vizsgálatai a kor színvonalán áltak, 
újat nem hoztak.

A rézsalakok metallográfiái vizsgálatához meg
próbálkozott a ráeső fényű vizsgálattal, amiben 
átlátszó szilikátokról lévén szó, hazánkban úttörő 
volt.
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Téma választása merész volt, a rézsalakok, de 
főleg a kéneskő és fémeskő metallográfia! vizsgála
ta, az 1900-as évek elején, az akkor adott felszere
lésekkel, túl nehéz feladatnak bizonyult. Az elekt
rolízis metallográfiája újat nem hozott, de hazai 
irodalmunkban új volt. Â PbS elektrolitikus izolálá
sával kb. 40 évvel megelőzte a módszer fejlesztést. 
A metallográfiái oktatás hazai megindulását (ha 
nem is önálló tantárgyként ) még megérte. Ebben 
kétségtelenül nagy érdemei vannak.

Befejezésként közöljük Schleicher Aladár [5] 
1911-ben írt korabeli értékelését Faller Károly 
munkásságáról: „Az 0  munkássága annál figye 
lemreméltóbb, mert ez első ilyen tárgyú közleménye 
1903-ban jelent meg, tehát olyan időben, amikor még 
N émetországban is szükség volt olyan munkák köz- 
rebocsájtására, melyeknek kimondottan csak az érdek
lődés felkeltése volt a céljuk. Faller érdeme marad 
mindig, hogy metallográfiái tárgyú dolgozataival — 
melynek bár új eredményeket magának a tudomány
nak nem szolgáltattak — megkísérléli az érdeklődést 
a tárgyra terelni, már, hogy aztán milyen sikerrel, 
az természetesen fáradozásainak érdemét semmiképp 
sem változtatja.” 70 évvel később nyugodtan 
kijelenthetjük, hogy fáradozásai eredményesek 
voltak.

Kiegészítés Dr. Hegedűs Zoltán cikkéhez

A szerző Faller Károly cikkeiből nem értesülhe
tett a kb. 1910—1915-ben beszerzett néhány továb
bi eszközről, amelyeket e sorok írója 1928—1930- 
ban Sopronban a lomtárban megtalált és részben 
használhatóvá is tett. Egy 1912-ben forgalomba 
került ifeicAerí-fémmikroszkópot, Saladin-féle ket
tős galvanométert 1940-ig az oktatásban, de a 
kutatásban is felhasznált. Ezekről a ma élők 
közül talán már senki sem tud.

Dr. Verő József 
akadémikus

*

Verő professzor úr figyelmeztetése után a Fém- 
kohászattani Tanszék munkatársai megkeresték a 
iSeicáert-fém-mikroszkópot és a Csepel Művek

Fémművének közreműködésével részben restaurál
tá k .  Ez a fém-mikroszkóp az 1982. május 21-én
megnyitott Faller Károly emlékkiállításon is látha
tó volt. (Szerk.)
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Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
Tovább csökken az USA-ban a másodlagos alumínium 

gyártása

Az A lu m ín iu m  R ecyc ling  A ssoc ia tion  közlése szerint 
1981-ben to v á b b  csökkent az á to lv asz to tt alum ínium  
kiszállítása. Az 1977. évi 696 lit-val szem ben 1980-ban 
749 k t, 1981-ben pedig m ár csak 686 k t  á to lv asz to tt 
fém et szá llíto ttak  ki az áto lvasztó  üzem ek. E g y éb k én t 
az 1981. negyedik negyedévi a d a t volt az eddigi leg 
rosszabb 1977. ó ta . (H .W .)

A lum ín ium , 1982. 3. sz.

További kádleállítások az USA alumíniumkohóibau

A H ow m et A lu m ín iu m  Oorp. 1982. m árciustó l 13,6 
k t/év-vel csökkenti az Estálco  F rederick-i (Md) kohójá 
n ak  k ap a c itá sá t (eredeti k ap ac itás  160 k t  /év). A Gonso- 
lodated A lu m ín iu m  Corp. jan u árb an  33 k t  kapacitású  
kádso rának  felét le á llíto tta  New Johnsw ille-i (Tenn) 
kohójában , a  kádsor m ásik felét az év fo lyam án szintén 
leállítják . (H.W .)

A lum ín ium , 1982. 3. sz.
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J a v í t o t t  t u l a j d o n s á g ú  ö t v ö z e t l e n  é s  ö t v ö z ö t t  
a l u m í n i u m  v e z e t é k h u z a l o k *

B A S T Á K  I M R E  oki. kohóm érnök  
în o ta i A lum fnium kohó

D K :  6 6 9 . 7 1 6 : 6 2 1 . 7 4

A z  a lu m ín iu m  vezetékhuzal a lapanyagok gyártása  
terén az în o ta i  A lu m ín iu m ko h ó b a n  jelentős ismeret- 
a nyag  és tapasztalat halmozódott fel, am elyek a 
fejlesztésekkel párosu lva  a m inőség javu lásá t ered 
m ényezték. A  válla lat fejlesztési p rogram ja  lehetősé
get ad n a g y  m ennyiségű  ötvözött és ötvözetlen vezeték 
huzal előállítására. A z  ú j technológiával gyártott 
term ékek a legszigorúbb nem zetközi szabványelő- 
irá so kn a k  is  eleget tesznek.

Az înotai Alumíniumkohó fennállása óta gyárt 
vezetékhuzal-alapanyagokat. Korábban vezeték
huzal előtermékként gyártott hengerlési- és sajto
lási tuskókat, ma pedig öntvehengerelt durva
huzalokat. A M a g y a r  K á b e l  M ű v e k  inotai alu
mínium-alapanyagot felhasználva nagy megelége
désre szállított és szállít villamosipari vezetékeket 
Dél-Amerikától a Közel-Keletig.

Az Inotai Alumíniumkohóban  termelt fém minő
ségének megoszlása

A1 99,8 4% A1 99,5 29%
A1 99,7 60% A1 99,0 a latt 1%

A kohófém nagy hányadának bórozásával gyárt
ják a villamosvezeték alapanyagát az óin. ’’vezető- 
képes fémet”. A borozott kohófém átlagos össze
tétele :

. Si =  0,06— 0,08% В =  0,007— 0,02%
Fe =  0,20—0,24% Al =  rest.

A kedvező fémminőségre alapozva a vállalat 
1965-ben nagyszabású távlati fejlesztési tervet 
készített. Ennek keretében célul tűzte ki a kor
szerű huzal-öntvehengerlő eljárás bevezetésével 
az ötvözetlen és ötvözött vezetékhuzal előtermé- 
kek gyártását. Ezt követően a minél magasabb 
kikészítettségű termékek, így a középhuzal és a 
kötőelem, majd az ötvözött szabadvezeték gyár
tását kívánták megvalósítani.

Tizenöt év távlatából megállapítható, hogy a 
tervet sikeresen teljesítették. Jelenleg a gyárnak 
20 000 t/év durvahuzal és 10 000 t/év hiizott 
huzal gyártási kapacitása van.

A gyártó berendezések színvonalát állandóan 
korszerűsítik újabb egységek üzembeállításával. 
Jelenleg a vezetékhuzal előtermék gyártási folya
mata a következő :
— fémelőkészítés két 10 t-ás elektromos fűtésű 

kemencében,
— öntés SNIF fémtisztító berendezésen keresztül,
— megszilárdulás 2240 mm2 szelvénnyel, 7 C. 

tip. Properzi öntőgépen,
— hengerlés 9,5—12— 15 mm átmérőre, 7 B. 

tip. Properzi hengersoron,
— csévélés (1400 kg-os tekercsek), OTT csévélőn.

*E lhangzott 1980 októberében  Székesfehérváron a 
V I. Országos H idegalak ító  K onferencián. (Szerk.)

A gépsor teljesítménye ötvözetlen alumínium 
feldolgozásakor 4 t/h.

Az első években a ’’Properzi huzal” huzamosabb 
ideig vívta konkurrenciaharcát a ’’hagyományos” 
hengerelt és préselt előtermékekkel. A vita közép
pontjában a minőség állt.

A minőséget meghatározó legfontosabb krité
riumok:

— a vezetékhuzal-előtermék mechanikai és villa
mos tulajdonságai,

—  sza k ító sz ilá rd sá g  és  n y ú lá s , v a la m in t  a  v i l la 
m o ssá g i je llem ző k  szó rá sa  és  in g a d o zá sa i,

—  eh h ez  m ég  h o zzá já ru lt:
• — a huzalfelület,

— huzal forma,
— zárványoktól való mentesség.

Gyakorlati jelentősége van a durvahuzalokból 
készített cséve minőségének is.

A berendezés fejlesztése

A vízszintes fémadagoló az öntőgépeknél

D u rv a h u za l ö n té sn é l r e n d k ív ü li je le n tő sé g e  v a n  
a  fém b e tá p lá lá s  m ó d já n a k . A  P roperzi-öntc'ígép et 
1967-b en  ferd e fé m b e tá p lá lá sú  k iv ite lb e n  v á s á 
ro ltu k  m eg . A  7. В  t íp u sú  P rop erz i h en g erso rt az  
1. ábra sz e m lé lte ti . Ö t é v  u tá n  1972-b en  а  7B  
típusú gépet 7C típusú vízszintes fémbetáplálásúra 
cseréltük ki. E z t  az öntőgépet a  2. ábra mutatja. 
E z  az á ta la k ítá s  áz  ö n té s  a u to m a tiz á lá sá t  h o z ta  
m a g á v a l, és m e g te r e m te tte  az ö tv ö z ö t t  d u r v a 
h u za l g y á r tá sá n a k  is  az  a la p já t. 1974 ó ta  1000—  
— 1400 t /é v  ö tv ö z ö t t  d u r v a h u z a lt  g y á r to ttu n k .

Zárványoktól mentes ötvözetlen és ötvözött 
vezetékhuzalok előállítása. SNIF-S típusú fémtisztító

A vezetékhuzal előtermékek feldolgozói és a 
vezetékhuzal vásárlók szinte természetesnek tart-

1. ábra. 7В  típ u sú  P roperzi hengersor
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2. libra. 7C típ u sú  P roperzi öntőgép vízszin tes fémbetáp- 
lásással

ják, hogy a gyártó szavatoltan jó minőségű 
terméket szállít. A feldolgozók gépi berendezésének 
korszerűsítésekor növekednek az alapanyaggal 
szembeni igények. így a Magyar Kábel Művek a 
nagyteljesítményű csúszvahúzó gépeihez a gyakori 
szálszakadások kiküszöbölésére zárványmentes elő- 
terméket kér.

Közismert, hogy a zárványok együttes hatására
— csökken a fém képlékenysége és a villamos

vezető-képessége,
—- öntvehengerléskor növekszik á repedésre való 

hajlamosság,
— további feldolgozáskor a szakadások következ

tében csökken a gépkihasználás aminek még 
selejt visszaolvasztás, termelékenységromlás stb 
a következménye.

A fémtisztaság növelése érdekében az înotai 
Alumíniumkohó 1980-ban üzembe helyezett egy 
SNI F- 8  típusú fémtisztító berendezést. A beren
dezés a két 10 t-ás öntőkemence és a Properzi 
öntőgép között helyezkedik el [4, 5, 6]. A SNIF-S  
fémtisztító telepítését a 3. ábra mutatja.

Az eljárás és a berendezés fontosabb jellemzői:
— az öblítőgáz diszpergált adagolása,

— kis mennyiségű klórgáz alkalmazása a nátrium 
eltávolítására,

— az olvadt fém intenzív keverése.
A SNIF-S típusú berendezés lényegében elektro

mos fűtőelemekkel ellátott, grafit lapokkal bélelt 
kisméretű kemence, befogadóképessége 700 kg. 
A kemence egy grafitlappal két részre van osztva. 
Az egyik részben egy grafit forgófej van, amelyet 
a berendezés fedelére erősítettek. Az olvadt 
alumínium a kemencéből az öntőcsatornán át a 
forgófejjel ellátott kamrába folyik. A forgófej 
380 1/min fordulatszámmal forog és igen kis 
buborékok formájában 4,5 m:!/h mennyiségű N2 
gázt diszpergál a fémbe. A keletkező nagy gáz-fém 
érintkezési felület optimális feltételeket biztosít a 
hidrogén eltávolítására és a nemfémes részecskék 
flotálására. A tisztított fém a kemence alján egy 
grafitcsövön keresztül áramlik tovább a második 
kamrába, majd az öntőgéphez. A salak az olvadt 
fém felületén, a befolyó nyíláson át hagyja el a 
kemencét. A fém Na-tartalmának csökkentése 
céljából 1-—3% C1.2 gázt kevernek a nitrogénbe.

Az Alumíniumipari Tervező és Kutató Intézettel 
együtt végzett vizsgálatok eddigi eredményei a 
következőket mutatják:
— a berendezés az öntési körülményeket egyértel

műen javítja, stabilizálja az öntési hőmérsék
letet és' nagy mennyiségű salakot távolít el a 
fémből,

— csökken az alumínium-oxid és foszfortartalma,
— az öntvehengerlés közben a pászmaszakadások 

teljesen megszűntek; csak ritkán, egyéb ok 
miatt fordulnak elő,

— a huzalhúzáskor a tekercsenkénti szakadásszám 
a korábbi 0,8 értékről 0,2 értékre csökken,

— a húzott huzalok fajlagos villamos-ellenállásá
nak átlaga kismértékben csökkent,

— a húzott huzal szakítószilárdsága kismértékben 
nőtt, annak szórása csökkent.

Ezek az adatok csak N 2 gáz felhasználásánál 
mutatkozó eredmények. Amennyiben 1—3% Cl2 
gázt keverünk a nitrogénhez, a Na tartalom csök
ken, és várhatóan még jobb lesz n zárvány eltávo
lítás hatásfoka. A fejlesztések ellenére jelenleg

3. ábra. S N I F - S  típ u sú  fém tisztító  telepítése
1 —  10 t-á s  ön tőkem ence , 2 —  S N IF -fé m tisz tító , 3 —  P roperzi 7C tip . ön tőgép , 4 —  vízszin tes fém b e táp lá lás , 5 — kezelőpu lt S N IF , 

0 —  vili. szek rény  S N IF , 7 — cseppfolyós N2-ta r tá ly  (5 m 3), 8 —  tran szfo rm . S N IF
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Az AI 99,5 Е (lurvaliiiziil előtermékek előírásai
1 . tá b lá z a t

A nyagm inőség Jele Szakító szilárdság N yúlás A 200% Fajlagos v illam o s 1
Jele N /m m 2 m inim um legalább ellenállás 20 °C hő m érsék le ten  ohm  

m m 2/m  legfeljeb b

AI99, 5E K P 98 ^  15 0,0280
P 69 12 0,02810

még a vezetékhuzalok nem tökéletesen zárvány
mentesek, mert a fémtisztító után még számos 
lehetőség van kisebb mennyiségű zárvány képző
désre. Ennek kiküszöbölése a jövő feladata. Az 
előtermékek tulajdonságainak céltudatos befolyá
solásával már most is a legszigorúbb nemzetközi 
szabvány-előírásoknak megfelelő vezetékhuzalok 
állíthatók elő.

2. táblázat

Min. 118 N/mm2 szakítószilárdsága durvahuzalok 
gyártásának eredményei

F ajlagos Száza- 
Szakítószilárdság villam os lékos

N /m m 2 ellenállás m eg 
ohm . m m 2/k m  oszlás

Nagy szilárdságú ötvözetlen vezetékhuzal 
előtermékek gyártása és továbbfejlesztése

Az MSz 7185—72 sz. szabvány az A1 99,5 E 
minőségű vezetékhuzal előtermék szilárdsági és 
villamos tulajdonságait az 4. táblázat szerint 
írja elő.

Ezzel szemben pl. a Franciaországban forgal
mazott 0  9,5 mm-es A 5/L jelű durvahuzalok 
minősége a magyar előírásoknál szigorúbb köve
telményeket elégít ki. így pl. a durvahuzalok 
szilárdsága 107 N/mm2 és 118 N/mm2, tehát a 
szilárdsági értékek a magyar előírásoknál maga
sabbak.

Irodalmi közlések és a piaci igények alapján az 
ötvözetlen durvahuzalok szakítószilárdságának a 
növelése iránt igény mutatkozik.

A kis hőmérsékleten végzett húzáshoz, pl. 
gyűjtvehúzógépsorokhoz 110—125 N/mm2 szakító
szilárdságú előtermékeket ajánlanak [2].

1975-ben 118 N/mm2 szakítószilárdságú anyagot 
gyártottunk export megrendelésre, amelynek faj
lagos ellenállása 28,10 ohm. mm2/km volt és a 
tekercs tömege — a szokásostól eltérően — min. 
1900 kg volt.

A leszállított 646 db tekercs tulajdonságait a
2. táblázat foglalja össze. [7].

A Balassagyarmati Kábelgyár kérésére 1979-ben 
108 N/m m 2 szilárdságú és 28,0 ohm mm2/km 
fajlagos ellenállású 0  12 mm átmérőjű ötvözetlen 
durvahuzalt gyártottunk az öntési és hengerlési 
paraméterek teljes összehangolásával.

A vegyi összetétele (amely nem tér el a szoká
sostól), %

Fe =  0,019 % Cu =  0,002 % Ti<0,03 %
Si =  0,08 % Z n < 0,025 % V < 0,003 %

Al =  rest Mn< 0,002 % Cr< 0,004 %
Huzalátmérő: 12 mm

Az egyes tekercsek jellemző paramétereit a
3. táblázat mutatja be.

Ezeket a tekercseket a Balassagyarmati Kábel
gyár a korszerű csúszvahúzógépen középhuzallá 
dolgozta fel és minden tekercs paraméterei meg
feleltek a legszigorúbb szabvány előírásoknak.

A durvahuzal növelt szilárdságát a henger
állvány hűtésére felhasznált emulzió mennyisé-

m in. 118 m ax. 28,0 42,4 %
min. 118 m ax. 28,10 11,3 %

Az előírásnak m egfelelt 53,7 %

m in. 108— 116,7 N /m m 2 m ax. 28,00 33,3 %
m in. 108— 116,7 N /m m 2 m ax. 28,10 4,6 %
m in. 108— 116,7 N /m m 2 m ax. 28,20 4,5 %
m in. 98— 107 N /m m 2 m ax. 28,00 2,0 %
m in. 98— 107 N /m m 2 m ax. 28,10 0,2 %
>  28,20 faji. vili. ellenállású 1,7 %

Összesen 100,0 %

3. táblázat

Л vizsgált adagok fajlagos villamos ellenállása és 
szakítószilárdsága

Sor- F ajlagos vili. ell. Szakítószilárdság
szám  ohm . m m 2/k m  N /m m 2

1. 28,12 116,7
2. 28,00 112,8
3. 27,91 108,9
4. 27,96 110,9
5. 27,96 * * 113,9
6. 27,98 112,8
7. 28,05 119,7

gének és hőmérsékletének pontos beállításával 
lehetett elérni. Az alacsonyabb pászmahőmérsék
let az öntési sebesség kismértékű csökkentését 
vonta maga után. A tapasztalatok megegyeztek a 
francia irodalmi közlésekkel [3]. Ezek szerint pl. 
5 °C emulzió hőmérséklet eltérés 5 N/mm2 szakító
szilárdság változást eredményez és 10 °C pászma
hőmérséklet elétrés 9 N/mm2 szakítószilárdság 
változást okoz.

A tekercs belsejében végbemenő önlágyulási 
folyamat szintén alapjaiban módosíthatja a durva- 
huzal-tekercs szilárdsági jellemzőit. Az önlágyulás 
abból ered, hogy a huzal (220—320 °C) hőmérsék
leten hagyja el a hengersort és ez a tekercs belse
jében huzamosabb ideig fennmarad. Ennek az a 
következménye, hogy a tekercs felületén és a 
tekercs közepén elhelyezkedő menetek szilárdsága 
között 5—15 N/mm2 szakítószilárdság különbség 
mérhető [3/.
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Az önnyúlásból eredő mechanikai tulajdonság
változás kiküszöbölésére a hengersor után a 
huzalt 100 °C alá kell lehűteni. A hűtés lehetővé 
teszi, hogy a mechanikai tulajdonságok azonos 
szinten maradjanak a tekercsben lévő huzal teljes 
hosszában. Kisebb ingadozásra ugyan ezután is 
számítani kell, mert a pászma hőmérséklete 
helyenként is változik. Mindenesetre az ingadozás 
mértéke kisebb 10 N/mm2-nél. A fajlagos ellen
állás kismértékben növekszik [3].

A fejlesztési célkitűzések között a hengersor 
utáni hűtés megvalósítása is szerepel, a szabvány
tól eltérő magasabb szakítószilárdságú előtermék 
technológiai változtatásokkal jelenleg is biztosít
ható.

Alcoa minőségű ötvözetlen vezetékhuzal 
előtermék gyártása és továbbíeldolgozása

A vezetékhuzalok minőségének javításában az 
1960-as évek közepén az amerikai Alcoa-cég 
tűnik ki. Sodronygyártás céljára új alumínium
minőséget dolgozott ki. Ennek a huzalnak a 
tulajdonságai a világon eddig legszigorúbbnak 
ismert kanadai (C SA —C49) szabvány előírásainál 
is jobbak. A szilárdság azonos a kanadai szabvány
ban előírt értékkel, azonban a fajlagos villamos 
ellenállást a 28,264 ohm mm-/km kanadai elő
írással szemben 27,81 ohm/mm2/km-re csökken
tették. Ehhez a properzi huzalelőtermék ellen
állásának 27, 5 ohm/mm2/km körülinek kell 
lennie.

Az Alcoa minőség elérésére a fém tisztításának 
fokozása szükséges (lásd 4. táblázatot). A nagyobb 
tisztaságú fém feldolgozásával együtt járt a 
technológia bizonyos mértékű módosítása is.

Az Alumíniumipari Tervező és Kutató Intézettel 
együttműködve, üzemi körülmények között, vizs
gálati célokra előállítottunk Alcoa előírásoknak 
megfelelő vezetékhuzalt. Az előtermék átmérője 
12 mm volt és ezt gyűjtvehúzó gépen 0  3,45 mm 
vezetékhuzalokká húztuk. A kísérleti adagokból 
általában 10—30 % felelt meg az Alcoa előírások
nak. A kísérleteket piaci érdektelenség miatt 
felfüggesztettük.

Az Almelec-minőségű ötvözött vezetékhuzalok

Az 5. táblázat egymás mellett tartalmazza az 
ötvözött vezetékhuzalokra vonatkozó legszigorúbb

I

4. táblázat

Az Alcoa minőségű fém összetételének 
összehasonlítása a magyar szabvánnyal

M e.: %

Szeny-
nyező

Л1 MSz А199, A lcoa 7E * MSZ A199, 
5E

ill.
ötvöző szerin t

F e (m ax) 0 ,1 7 + 0 ,0 3  0,25 0,35
Si (m ax) 0,06 0,10 0,10
Cu (max) 0 , 1„ 0,02 0,02
Zn (m ax) 0,06, 0,04 0,04
Mn (m ax) 0,005 Ti, V, Mn, Cr ta rta lo m
Ti +  V (max) 0,003 összege m ax. 0,02;
В (min) 0,001 egyenként azonban  leg-

feljebb 0,01 % ;T i+ V  =
= m a x  0,01 %

francia szabvány (NF C34—125), a DIN és az
MSZ szabványok előírásait azonos mértékegységek
ben. A táblázatból látható, hogy az MSZ 3714/5 sz. 
szabvány különösen a szakítószilárdság terén 
messze elmarad a nemzetközi szabványoktól.

A gyártó berendezéseknek és a gyártástechno
lógiának a színvonala az ötvözött vezetékhuzalok 
esetében a mechanikai és villamos tulajdonságok 
területén a magyar szabványos értékeknél lénye
gesen jobb értéket biztosítanak. A DIN előírások 
mindenképpen garantálhatók. Célkitűzésünk az, 
hogy a francia Almelec-típusú vezetékhuzalok 
minőségi színvonalát elérjük. Ezen a téren folyta
tott tevékenység ugyancsak! a „javított" 
tulajdonságú vezetékhuzalokkal kapcsolatos.

A Magyar Alumíniumipari Tröszt korábban 
műszaki együttműködési szerződést kötött a 
francia Gegedur céggel. A vásárolt know—how 
alapján megindult az ötvözött vezetékhuzal elő
termék gyártás a Properzi-gépsoron. Az első 
ütemben 1974 óta kb. 1000—1500 t/év mennyiségű 
AlMgSiE vezetékhuzalt állítottunk elő az MSZ 
és a DIN előírásoknak megfelelő minőségben. 
Az ötvözött vezetékhuzalokat a DIGÉP által 
Magyarországon gyártott 9 dobos gyűjtvehúzó- 
gépeken húzzák, az öntvehengerléssel gyártott 
nagy tekercseket a francia Ripoche cég által 
gyártott kemencékben hőkezelik.

A gyártási folyamat főbb műveletei:
— oldóhőkezelés;
— edzés,
— szárítás és mesterséges öregítés,

Vezetékhuzalok mechanikai és villamos 
tulajdonságai

5. táblázat

Szakítószilárdság N F  C34— 125 (1976. szept.) D in 48 200 MSZ 3 714/5

N /m m  2 Á tm érő m m N/m m  2 Á tm érő m m N /m m 2 Á tm érő m m N /m m 2

i
0  > 3 ,6 324,2 1,5—4 294 1 — 2,3 294
0  >3,6 319,1

I
1.3—  2,3
2.3—  4,0

294
265

N yúlás % 4 4 4

F ajlagos villam os
ellenállás, 0  > 3 ,6  0,0325 0,0328 0,033
ohm  m m 2/m  0  > 3 ,6  á tlag
___________  0,0325
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4. ábra. D H  О 9/500 típ u sú  gyűjtvehúzó gép

— húzás készátmérőre,
—- megeresztés.

A fejlesztés folyamatban lévő második ütemé
ben az Almelec előírásoknak megfelelő vezeték
huzal előállítása a cél. Korábban az Almelec 
összetételt az A-GS/76 minőség képviselte, ahol 
Sí—0,5—0,70 %, Mg =  0,60—0,80, Fe (max) =  
= 0,35 %, az Mg/Si< 1 volt az előírás. Ez az 
összetétel jelentős problémákat okozott mind a 
Properzi gépsoron való gyártáskor, mind a huzal
húzó üzemben. A DHG 9/500 gyűjtvehúzógépeken 
(4. ábra)  a gépkonstrukeió következtében a huzal 
hidegalakítás közben csavarodott, és elpattant. 
Külföldön az ilyen ötvözetek gyártásához egyenes
húzógépeket alkalmaznak, 20 m/s húzási sebességig. 
Legújabban csúszvahúzógépek is használhatók.

A technológiai kísérlet-sorozatok alapján bebi
zonyosodott, hogy alacsonyabban ötvözött anyag
gal is elérhetők az Almelec mechanikai és villamos 
tulajdonságai.

Ezek alapján nagyüzemi kísérletekkel vizsgál
tunk egy olyan összetételt, amely mind az elő
térnék gyártáshoz, mind a további feldolgozáshoz

megfelelő volt. Ezt az Mg =  0,55 %, Si =  0,5 %. 
M g/Sic 1-nél értük el. Az ötvözött vezetékhuzalok 
0  2,1 mm végátmérőre készültek és kielégítik az 
Almelec előírásokat. Az ötvözött, edzett vezeték
huzal előterméknek a szakítószilárdsága nagyobb 
kell legyen 170 N/mm2-nél. A legújabb francia 
közlemények [1] is alátámasztják a fenti kísérletek 
eredményét. Ezek a közlemények kifejtik, hogy 
az utóbbi évekig csak egy ötvözet minőséget 
használtak, az A-GS/L 76-ot. A nagysebességű 
csúszvahúzó-gépek használata két új minőség 
kifejlesztéséhez vezetett. A 6. táblázat azokat az 
A-GS/L minőségeket adja meg, amelyeket Francia- 
országban jelenleg forgalmaznak [1].
— az A-GS/L 55 minőséget mindenekelőtt kis 

átmérőjű (< 3  mm) huzalokhoz ajánlják,
— az A-GS/L 66 a legjobb megoldást jelenti a 

feldolgozhatóság és mechanikai és villamos 
tulajdonságok között. Jelenleg ez a legjára- 
tosabb minőség, főleg a 3—4,5 mm átmérőjű 
huzalokhoz,

— az A-GS/L 76 mm feletti átmérőkhöz hasz
nálható.

A biztató hazai gyártástechnológia fejlesztések 
az MSZ 3 214/5 előírásainak rövid időn belül való 
megváltoztatását hozzák magukkal. A mechanikai 
és villamos tulajdonságokat magasabb szintre 
kívánjuk emelni. A cél érdekében húzógépsorunk 
kiegészítését tervezzük egyenes-húzógépek üzembe
állításával.

Összefoglalás

A vezetékhuzal alapanyagok előállítása terén 
az înotai Alumíniumkohóban sok ismeret és 
tapasztalat halmozódott fel, amelyek alapján 
tudatos fejlesztés következtében a vezetékhuzalok 
tulajdonságaiban minőségi változások következ
tek be. A vállalat nagyszabású, hosszútávú verti
kális fejlesztési programot hajtott végre. Ennek 
eredménye a legszigorúbb nemzetközi szabvány-

Aluinfniuniötvözetck szabadvezeték-sodronyokhoz [1]

S zav a to lt tu la jdonságok  
M echanikai

6. táblázat

tu la jdons.
Ö tvözet Összetétel % ----- -----------

T ípus M inőség (fran 
cia szabványje- 

löléssel)

M egneve 
zés

A.A.
Mg Si

Á lla 
p o t

szi
lá rd 
ság
R m
N

n y ú 
lá s
A

<%)

Villamos 
tu la j d. 
ohm. 

m m  2/m

Cu
IACS

0//о

H ivatkozás

m m 2

A-GS/L 56 6 101 0,40—0,55 0,40—0,55

AlMgSi A-GS/L 66 6 101 0,45—0,60 0,46—0,60 TS £ 3 2 4 ^  4 £  0,0328 ё б 2 ,5 A FN O R

A-GS/L 76 6 201 0,55—0,80 0,45—0,65 C. 34. 125

AlMg А-G 0,6L 5 005 0,5 — 1,1 з=0,30 H19 £=245 3=16 3= 0,03222 3-53,5 ASTM 
В. 39C

A1 A-5/L 1 370 A1 99,7 H19 =S 168 3-2 £  0,02826 £ 6 1 ,0 A FN O R  
С. 34. 130
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előírásoknak is megfelelő ötvözetlen és ötvözött 
vezetékhuzalok nagy mennyiségben való gyártása 
lesz.

A fejlesztés lépcsői a következők voltak: folyé
kony fémbázisra telepített durvahuzal öntve- 
hengerlő (Properzi) berendezés üzembeállítása, 
10 000 t/év kapacitású húzómű üzembehelyezése, 
ezen beiül ötvözetlen és ötvözött vezetékhuzal 
gyártás, majd kisebb kapacitású sodróberendezés 
üzembehelyezése. Az înotai Alumíniumkohó így 
abba a szerencsés helyzetbe került, hogy a folyé-. 
kony fémtől kezdve a kész vezetékhuzalokig, 
illetve kisebb mértékben a szabadvezetéki sodra- 
tokig minden gyártási műveletet, tehát a fém
kezelést, a meleg- és hidegalakítást egy kézben 
tudja tartani. Ismeretes, hogy a vezetékhuzalok 
anyagtulajdonságai eredendő tulajdonságok, ezért 
az alapanyag- és durvahuzal minőségének meg
határozó szerepe van.

A berendezések fejlesztése mellett jelentős 
technológiai fejlesztésekre is sor kerül. Ezek közé 
tartozik az Alcoa minőség, a nagy szilárdságú 
ötvözetlen, majd az ötvözött vezetékhuzalok 
gyártástechnológiájának kidolgozása. Az 1980-as 
év kimagasló fejlesztési eredménye a huzal elő- 
terméket előállító gépsorba telepített amerikai 
SNIF-S típusú folyamatos fémtisztító berendezés,

amelynek használata kedvezően befolyásolja a 
vezetékhuzalok tulajdonságait. A további fej
lesztések fontos célkitűzése az ötvözött, főképpen 
az Almelec típusú vezetékhuzalok mind nagyobb 
mennyiségben való gyártása.
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Hazai iparági hírek
Űj őrlőüzem Móron

K orszerű őrlőm űvet helyeztek  üzem be 1982. m á r 
cius elején M óron a Csepel M üvek Fém m űvének  új 
e lek tródagyárában . A szám ítógépes vezérlésű adagoló 
val felszerelt tö rő  és őrlőüzem ben, svéd licenc a lap ján  
g y á r to tt  hegesztő elektródákhoz, hatfé le  összetételű  be 
vonópor h azai g y ártá sa  kezdődö tt meg. Ezzel je lentős 
im p o rt m e g tak a rítá s t érnek  el.

A m óri e lek tródagyár az idén  ezer to n n a  különleges 
hegesztőpálcát szállít a  Szovjetunióba, 16 k t  e lek tró d á t 
pedig a  hazai felhasználóknak. (GY).
V ilággazdaság  1982. m árc iu s 13.

Milliós m egtakarítás a Csepel Művek Fém inűvében
T öbb jelen tős ú jítá s t dolgoztak  ki, illetve vezettek  be 

az u tó b b i időben a F ém m ű gépeinél, berendezéseinél. 
P fu n d t Im re , K őm űves László , J u h á sz  A ndrásné , T á rn á i  
Is tv á n  és K ra u sz  A n d rá s , az üzem fenn tartási osztály, 
valam in t a  hengerm ű g y ár dolgozói a  quartó  üzem  
hengerállványához o lyan tám henger t íp u s t javaso ltak , 
m ellyel nagyfokú im portanyag-k ivá ltás és gyártóeszköz- 
csökkentés b iz tosítható . A m eg tak arítás értéke csak 
nem  2 millió fo rin tra  kalku lálható .

220 ezer forin tos rezsianyag-m eg takarítást és tőkés 
im p o rtk iv á ltá st b iztosít Törőcsik G yula, S z ik s za i M ik ló s  
ú jítása , ő k  az O FH C üzem ben az úgyneveze tt „refrox- 
csövek” helyettesítésé t javaso lták . Szin tén  közel 220 
ezer forintis m eg tak a rítás  v árh a tó  Dobos József, Ú jfa lu é i 
Á rp á d  és B ircsá k  L ászlóné  ú jítá sa  nyom án, ők a  finom 
kohászati szalaghengerde E b n er kem encéjénél a  tűzálló  
hengerek á ta la k ítá sá t jav aso lták , ú jítá su k  segítségével 
nő a  hengerek é le tta r tam a  és jelentős m ennyiségű tű z 
álló anyag  ta k a r íth a tó  meg. (GY)
Csepel X X X V III ,  évfolyam  22. szóm  1982. Június 4.

Űj üzemet avattak Magyaróváron

M osonm agyaróvárott, a  M a g ya r  A lu m ín iu m ip a r i  
T röszt tim fö ld g y áráb an  a v a ttá k  fel a z t az ú j üzem et, 
am ely egy néhány  évvel ezelő tt szab ad alm azta to tt 
m agyar ta lá lm án y t, az úgynevezett csófeltárásos tim 
fö ldgyártás  ö tle té t hasznosítja.

A fe ltárás a  tim fö ld g y ártás  legfontosabb m űvelete. 
A hagyom ányos technológia szerin t a  baux itbó l auto- 
k lávo k b an v o n ták  ki a  tim fö ldet. Ezzel a  m ódszerrel az 
alum ínium oxid 80— 82 százaléka nyerhe tő  ki a  b a u x it 
ból. A M a g ya r  A lu m ín iu m ip a r i  T röszt szakem berei 
m indenekelő tt a  fe ltá rás  hatékonyságán  k ív án tak  ja v í 
tan i, am ikor kidolgozták  a  csőfeltárás elm életét. Az ö tle t 
a lap ján  a  m osonm agyaróvári tim fö ldgyárban  1974-ben 
lé tes íte ttek  egy kísérleti üzem et. A kísérletek ta p a sz ta 
la ta i a lap ján  te rv ez ték  az tán  az új üzem et, am ely évente 
m in tegy  200 ezer to n n a  tim föld  e lőállítására kéles.

Az eddigi tap asz ta la to k  szerin t az új üzem ben a 
hagyom ányos eljáráshoz képest kisebb a feltárási vesz 
teség, s az új technológia energiaigényét te k in tv e  is, 
lényegesen kedvezőbb. A z á r t csőrendszerben zajló fel 
tá rá s  során  ugyanis kevesebb hőenergia m egy veszen 
dőbe. E légedetten  n y u g tá z tá k  a  beruházók, hogy az ú j 
üzem  h arm ad an n y i anyagból készü lt el, m in t am enny it 
egy ugyanekkora k ap acitású , hagyom ányos teohnoló- 
g iá jú  tim fö ldgyár igényelt volna.

A M O T I M - b an  úgy  szám olnak, hogy a  jobb  feltárási 
hatásfok  és a  kisebb energiaköltség kedvezően befolyá 
solja m ajd  a  gyár exportm érlegét is, s a  m in tegy  évi 
14 millió dolláros exportbevéte lbő l nagyobb hán y ad  
m arad  a  m érleg nyereségrovatában .

V ilággazdu ig  1882. Jún. 18.
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E g y e s ü l e t ü n k  m i s k o l c i  j u b i l e u m i  k ö z g y ű l é s é n  k i t ü n t e t e t t
s z a k o s z t á l y i  t a g j a i n k

M izerá k  L ászló  oki. techn ikus, a M A T  D r. Zám bó Já n o s  oki vegyészm érnök, D r. V árhegyi Győző bkt. kohóm érnök, 
osztályvezetője, „ K ivá ló i M u n k á é r t” á llam i d íja s  c. egy tanár, az A lu terv- az A lu te r v -F K I  igazgatóhelyettese,

m in isz ter i kitün te tést kapott F K I  igazgatója  Debreczeni M á rto n  D elius em lékérm et kapott
em lékérm et kapott

Üveges József oki. vegyészm érnök, a D r. Boczor E . I s tv á n  oki. kohóm érnök Török F rig yes  oki. kohóm érnök 40 éves 
T a ta b á n ya i A lu m ín iu m ko h ó  igazgató- 40 éves tagságának elism eréséül Zorkó- tagságának elism eréséül a  Zorkóczy  
ja  Zorkóczy S a m u  em lékérm et kapo tt czy S a m u  em lékérem  bronz fokozatát S a m u  em lékérem  bronz fokozatát kap ta

kap ta

OROSZ MIKLÓS 

1946— 1982

Orosz M ik ló s  old. kohóm érnök 1946-ban szü le te tt 
B ánhidán , m unkásszülők gyerm ekeként. Á ltalános és 
K özépiskolai ta n u lm á n y a it T a tab án y á n  végezte. 1964- 
ben a N ehézipari M űszaki E gyetem re ira tk o zo tt be, 
m ajd  i t t  á llam vizsgázott 1969-ben.

E gyetem i tan u lm án y a i befejezése u tá n  a  T atab án y a i 
A lum ínium kohóba kerü lt, m elynek ösztöndíjasa volt. 
I t t  elsősorban ön tészeti p rob lém ákkal foglalkozott úgy 
is, m in t öntödei üzem vezető, m ajd  később, m in t a 
m űszaki-fejlesztési osztály  dolgozója.

Sokoldalú egyéniség volt, ak i a  jövő tő l soka t várt. 
Foglalkozo tt festészettel, rajzolással. Ő te rv ez te  a 
N ehézipari M űszaki E gyetem  K ohóm érnöki K arán ak  
aran y g y ű rű jé t s ez m aradandó  em léket á llít neki.

1960 ó ta  ta g ja  volt a  K ISZ-nek. 1968 ó ta  p á r tta g , s 
ak tív  p á r tm u n k á t végzett. T ag ja volt a K om árom  
m egyei Köz vélem énykutató  csoportnak . E lvégezte a 
M arxista-L eninista E gyetem  általános ta g o z a tá t és a 
szociológia speciális kollégium át.

N yelveket ta n u lt, s te rv ez te  egy m ásodik diplom a 
megszerzését. E rre  m ár nem  k erü lh e te tt sor. U tóbb i 
időben sokat betegeskedett. E z t  érzékeny szervezete 
nehezen viselte el, nem  lá to t t  k iu ta t betegségéből, ezért 
trag ik u san  v ég e tv e te tt életének.

H ozzátartozói, b ará ta i, m u n k a társa i és tisztelői 
m ájus 17-én v e ttek  tő le  búcsú t és k ísérték  utolsó 
ú tjá ra .

A T a tab án y a i A lum ínium kohó helyi csoportjának  
ta g ja i nevében m ondunk neki m ost utolsó

J ó  szerencsét!
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Szakosztályi hírek
Szakmai előadás technológiai kérdésekről 

az Almásfüzitői Csoportnál

Ism eretes, hogy h a  a  B ayer-körfo lyam at szóda, szer 
vesanyag és egyéb szennyezőszintje egy k ritik u s érték  
fölé em elkedik, akkor ez veszélyezteti a  tim föld  m inő 
ségét és az eljárás haték o n y ság át. A sószint megfelelő 
értéken  ta rtá sá h o z  jó l funkcionáló sókiválasztó  ren d 
szerre, berendezésekre van  szükség. —  E rrő l ta r to t ta k  
e lőadást dr. M átyási József m űszaki igazgatóhelyettes 
és Sehlégel Miklós lúgbepárló üzem vezető ism ertetve az 
A lm ásfüzitői Csoport jan u ári szakm ai estjén  az olasz- 
országi ALUMETAX, portom argherai tim fö ldgyárában  
t e t t  referencialátogatásuk  ta p asz ta la ta it. A lúgbepár- 
lási és lúg tisz títás i részletkérdéseken k ívül m ég tö b b  
értékes szakm ai inform ációt is ism erte ttek . (Tóth B en 
jám inná)

Székesfehérvári helyi csoport hírei

1981. decem ber 3-án a  Székesfehérvári K öfém  K ISZ 
szervezete az O M B K E  H engerész S za k m a i csoportjával 
együ ttm űködve Szakm ai N ap o t ta r to t t .
Színvonalas előadások h an g zo ttak  el a  gyáregységben 
fe lép íte tt ú j berendezésekről. P a p p  Péter a  meleghen-

§ersor rekonstrukció járó l, a  G autschi kem encéről, a 
ack ollóról, Sá n d o r Já n o s  az E b n er kem encetelepről, 

m ajd  R a ffa i  László  az U N G E R E R  nyújtvaegyengető- 
zsfrtalanító  sorról, B ru n n er L ászló  a  hideghengeráll- 
ványról szám olt be. Az előadásokat képek, d iák  te tté k  
színesebbé, m ajd  a  program  m ásodik részében általános 
m űveltségi vetélkedőt b o n y o líto ttak  le.

A MAT, az OMBKE és a  N IM  TK rendezésében 1981. 
decem ber 14— 19-ig ta r to t ta k  a  V I. N em zetközi A lu 
m ín ium ipari Szervezési T ovábbképző N apok  E sz te r 
gom ban.
C soportunkból Р и га  Ferenc  t a r to t t  e lőadást az anyag- 
gazdálkodás néhány  kérdéséről.

A H ely i C soportunk szakm ai ta n u lm á n y u ta t t e t t  
1981. o k tó b er 30-án a  F é lg y á rtm án y  Szakcsoport b u d a 
pesti tag ja iv a l a  H erendi Porcelángyárban , m ajd  a  ven 
dégeknek b e m u ta ttá k  a  fehérvári vállalato t. A szakm ai 
részen tú l, a  hagyom ányápolásban is je leskedett a 
Székesfehérvári Csoport, a  vendégek a szám ukra rö g tö n 
z ö tt szakestély  szép em lékével u ta z h a tta k  haza.

A csoport a  vállalat T erm észetjáró Szakosztá 
lyával karö ltve  1981. szeptem ber 19— 22-ig k irán d u lást 
szervezett Felvidékre. Selm ecbányán a város m egtek in 
tése u tá n  a  kegyelet koszorúit helyezték  el Péch A n ta l 
és K erpély  A n ta l  sírjára .

1981. decem ber б-én Székesfehérváron a  Velence 
Szálló É tte rm éb en  ta r to t ta  a helyi csoport családi össze
jö v e te lé t a  M ikulás bált.
A bál lefolyásának laza kere té t egv régi kedves Selmeci 
diákszokás, a steingrubeni ,.G yesznótoros b ál”  ad ta .

M egjelent az im m ár hagyom ányos ,,K ram  bain  bu li” , 
a  bál h ivatalos lap ja , m elynek fő fe lad a ta  a  vállalati 
baklövések m egörökítése volt. (T ó th  J á n o s)

Film vetítéssel eg y b ek ö tö tt élm énybeszám oló hang 
zo tt el ja n u á r  12-én a  Köfém  K lu b b an  az O M BK E és a 
T erm észetjáró Szakosztály  közös rendezésében lebo 
n y o líto tt selmeci, m ag as-tá tra i ú tró l. Az élm ények fel 
idézését a  film en és a visszaem lékezéseken k ívül szép 
diaképek seg íte tték .

A H engerész Szakm ai Csoport a  G TE helyi cso p o rtjá 
val közösen e lőadást szervezett a  Köfém  K lubban . 
„K é t fo rdu lóban” a  jap án  alum ínium  félkészterm ék 
gyártásró l. Felkészítő  e lőadáskén t (jan. 26.) O im esi 
E lem ér  ta g tá rsu n k  szám olt be Ja p á n b a n  szerzett t a 
p aszta la ta iró l a  hasonló szervezeti felépítésű jap án  h en 
germ ű és a  K öfém  hengerm űvének összehasonlításával. 
A k é t gyár g y ártási ado ttság án ak  ism eretében a  m áso 
d ik  előadás (febr. 09.) tá rg y a  —  ,,A K Ö FÉM  hengerelt 
term ékeinek  minősége ja p án  szem m el” ----volt. Az elő
a d á s t Mr. H osakaw a, a  válla tunknál ta rtózkodó  japán  
szakértők  vezetője ta r to tta .  Az előadás fő tém akörei a 
következők v o lta k :
1. A  K Ö FÉ M  fejlődési irán y a  (a m ennyiség növelése 

m elle tt a  fokozott k ikészítettségű  term ékek  g y á r tá 
sá t javaso lta)

2. A  hengerelt te rm ék ek  m inősége (a te ljes technológiai 
láncon keresztü l a  „m inőség b iz tosítás” jó szinten 
legyen m egoldva.)

3. A m űszaki színvonal jelentős em elkedése (h atására  
a  dolgozók szem léletm ódjának változására is szük 
ség van).
H elyi csoportunk  febr. 7-én szakm ai és sp o rtp ro g ra 

m ot szervezett, m elyen az A jkai A lum ínium kohó és 
B akonyi B au x it v állalat OM BKE csoportjai vettek  
részt.

A V askohászati Szakosztály H engerész Szakcsoportja 
Székesfehérváron a K önnyűfém m űben ta r to t ta  leg 
u tóbb i ü lését m árcius 18-—19-én.

Az ország különböző kohászati vállalataitó l érkezett 
szakem bereket dr. P á lvö lg y i Á rp á d , a  csoport elnöke 
köszöntö tte , m ajd  ism ertető  film et v e títtek  a  Köfém- 
ről.

E zen  a  napon  dr. Szabó L a jo s  a  K Ö FÉM  m űszaki 
igazgatóhelyettese ta r to t t  előadást a  vállalat m u n k á já 
ról, eredm ényeiről, a  beruházás állásáról, az alum ínium - 
ip ar jelenlegi gazdasági-értékesítési helyzetéről. U tán a  
G im esi E lem ér  előadása k ö v etk eze tt a  H engerm ű I I I .  
hidegsoráról d iavetítéssel egybekötve. Az előadások 
u tán  a  vendégek m eg tek in te tték  az A lum ínium ipari 
M úzeum ot, m ajd  este b a rá ti összejövetelen v ita ttá k  
meg egym ás k ö zö tt szakm ai krdéseket.

M ásnap délelő tt a  Szakcsoport zá rt ülésen tá rg y a lta  
m eg a soronlevő fe lad a to k a t, ezu tán  pedig m eglátogat 
tá k  a  K öfém  H engerm ű gyáregységét. (T. J .)

Szabványosítási hírek
Űj rczszabványok

MSZ 68/4—82

Vonalhegesztő elektródatárcsa

A szabvány  villam os ellenálláshegesztéshez használt 
előkész és előnagyolt e lek tró d a tárcsák ra  vonatkozik, 
am elyekből forgácsolással a lak ítják  ki a  kész tá rcsá t. 
Anyagm inőség MSZ 705/1 szerin ti CuCrl, CuCrlZr, 
CuCOjs, 5 Be, CuCo2Si, CuCdl.

A tá rc sák a t nem esíte tt és kernénynem esített á llap o t 
ban  g y ártják . A szabvány  előírja az egyes á llapo tokra 
érvényes kem énységet, villamos vezetőképességet és lá 
gyulási h ő m érsék le th atárt, tá rg y a lja  to v á b b á  a  m érete 
ket, a  felület m inőségét, a csom agolást és a  tá rcsák  vizs 
g á la tán ak  m ódját.

MSZ 733—82 (MSZ 733—77 helyett)

H úzott körszelvényű csövek rézből és rézötvözetből. M éretek

F on tosabb  változások a szabvány megelőző kiadásához
k ép e st:
—  a szabvány  kiegészült a  tekercsekben is szállítható  

csövek átm érőivel és tűréseivel,
— igényhiány m ia tt  k im arad tak  a  cukoripari lepárló 

csövek különleges m éretelőírásai,
—  átvéte lre  került a D IN  1754 szerinti átm érőt,űrés-rend- 

szer, azaz szabályozásra k erü lt m ind a tényleges (óva- 
litá s t is m agában foglaló) á tm érő tű rés és az átlagos 
á tm érő  tű rése ,

— előírásra k erü lt a  csövek egyenességi és véglevágási 
követelm énye. A m egengedett görbeség 60 nun á t 
mérőig 3 inni/iu , azon felül 5 um i/m . (K É)
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Könyvismertetés
К. Grjotheim—В. J. Welch: Alumínium elektrolízis 
technológiája — Elméleti és alkalmazott közelítés

(A lum ínium  Sm elter Technology —  A P u re  and A pplied 
A pproach) A lum ínium  —  Verlag G m bH  —  D üsseldorf 
1980.

A szakkönyv  pon to s és tényszerű  képet igyekszik 
adni az alum ín ium kohászat gyakorla ti és elm életi o lda 
láról. A m odern tu d o m án y  és tech n ik a  eredm ényein 
keresztül m u ta tja  be az elektrolízis technológia fejlődé 
sét.

A szerzők tö b b  ip a ri szakem ber segítségét v e tték  
igénybe, m inim álisra csökkentve ezzel az á lta lánosítás 
különböző üzem ek és kád típusok  egyéni sajátosságaiból 
eredő h ibalehetőségeit. T alán  ennek vo lt köszönhető, 
hogy a könyv  a  The R oyal N orw egian Council for 
Scientific and  In d u str ia l R esearch  (N TN F), az A/S 
A rdal and  Sundal V erk (ASV), az A/S E lkem  —  Spge- 
verket és A/S N orsk H y d ro  cégek anyagi tá m o g a tá sá 
val je len t meg.

A nyolc fejezet közül az első az alum ínium ipar ro h a 
mos fejlődéséről ad rövid  tö r té n e ti á ttek in té s t. A m a 
e lte rjed t eljárások m elle tt körvonalazza a  jövő e ljá rá 
sa it, különös te k in te tte l az alum ínium klorid  elektro lí 
zisére. A m ásodik fejezet az alum ínium  elektrolízis 
alap- és segédanyag igényeit tá rg y a lja . F o k o zo tt figyel
m et fo rd ít a  tim földre, illetve an n ak  B ayer eljárással 
tö r tén ő  előállítására, valam in t a  különböző fluorsókra. 
A to v áb b iak b an  az elek tro litfü rdő  és alkotó i fizikai 
kém iai tu la jd o n ság ait vizsgálja. Íg y  az o lv ad t sók és a 
krio lit o lvadékok szerkezetét, a  k rio litfürdő adalék 
anyagait, az adalékanyagok k iv á lasztását és azok fü r 
dőre gyakoro lt h a tá sá t, v alam in t a  tim föld a  krio lit o l 
vadókban tö rtén ő  oldódásának vonatkozásait.

A negyedik fejezet az anóddal, az ö tö td ik  a  k a tó d d a l 
kapcsolatos ism ereteket ta rta lm azza . Részletezi a k ü 
lönböző típ u sú  anódok alapanyag-szükségletét és elő 
á llításá t. Ism ereti az anódok elektrokém iai ox idáció já 

n a k  fo ly am ata it. A katódos fejezet a  k atódon  bek ö v e t 
kező leválási reakciókkal foglalkozik, valam in t azon kö 
rü lm ényekkel, m elyek h a tássa l v an n ak  a k a tó d  energia- 
fogyasztására (katódreakciók  polarizáció ja és k in e ti 
kája). T árg y alja  az á rm ah atásfo k ra  befolyással levő, 
e lek tro litban  tö rtén ő  fém oldósát. K ité r  a  katódszekrény  
k ia lak ításán ak  és szerkezetének gy ak o rla ti vonatkozá 
saira, to v á b b á  a  k ató d  elhasznlódás jellem ző m echaniz 
m u sán ak  m ag y aráza tá ra , ú j k ád ak  ind ítására , beüzem e 
lésére.

A  következő fejezet a  k ád k ia lak ítá s  és az energia 
igények kö zö tti összefüggéseket vizsgálja. E lem zi az 
alum ínium  elektrolízis villam os energia felhasználását, 
a  kádfeszültség a laku lását. Az áram h atásfo k o t a  fém 
visszaoxidálódás, a fém  o ldhatósága és különböző üzem i 
param éte rek  elm életi fém kihozatalra  gyakoro lt h a tá sa  
tü k réb e n  tá rg y a lja .

A  heted ik  fejezet az em issziók (anódgázok, illóanya- 
gok, porzás) keletkezését befolyásoló tényezőket ism er 
te ti. T árgyalja  a  kibocsátott szennyező anyagok  össze 
té te lé t, az á lta lu k  okozo tt egészségügyi és kö rnyezet 
védelm i p rob lém ákat, v alam in t az em issziók káros h a tá 
s a it korlátozó m egoldásokat.

V égül a  k ö te t k ité r az alum ínium elektrolízis üzem el
te tésikö rü lm ényeire . R észletesen foglalkozik az e lek tro 
l i t  k é t m eghatározó tu la jdonságának , a  n á triu m f/u o rid  
és az alum ínium fluorid  arán y án ak , valam in t az e le k tro 
l i t  tim fö ld  ta r ta lm á n a k  kém iai analízis a lap ján  tö rtén ő  
m eghatározásával. T árg y alja  a  fém  elem zését, az e lek t 
rokém iai raffináló  eljárást. Ism ere te ti a  kohócsarnokon 
belüli rendszeres kádkezelési és kiszolgáló tevékenysé 
geket, m in t az anódcsere és beállítás, tim föld  adagolás, 
hőm érséklet és fém nívó m érés, csapolás. B efejezéskép 
p en  k ité r a  k ád ak  au to m atizá lásá t célzó fo lyam szabá 
lyozási rendszerekre. A szakkönyv  m egértését 48 ábra , 
21 tá b lá z a t és irodalom jegyzék, h aszn á la tá t pedig tá rg y 
m u ta tó  segíti. (H . J .—N. V.)

Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
Az alumíniumipar hírei

Jugoszláv bauxit a Szovjetunió a

A J o d ra i és a  R azno im port 200 k t b au x it szállítására 
k ö tö ttek  szerződést. E z t a  m ennyiséget 1982 első n e 
gyedév végéig kell leszállítan ia a  jugoszláv cégnek. 
A szerződés összege 230 millió d in á r és az á ru t  az obro- 
váci te rü le trő l k ív án ják  szállítani. (H. W.)
Alumínium, 1981. deo.

Mégis emelkedik a világ alumínium fogyasztása

Az A lcoa  elnöke szerin t 1981— 86 közö tt a  tőkés világ 
alum ínium fogyasztása évi 5,6 %-kal növekszik m ajd. 
Az alum ínium kohók kapacitásk ihasználtsága a  je len 
legi 80 %-ról 93 % -ra fog em elkedeni. (H . W.)
Revue de l'Alumíuium 1981. 510.

Űj kohó Kínában

K ína K w eiya n g -i a lum ínium kohója 1981. decem ber 
8-án kezdi m eg m űködését 40 k t/é v  kapacitással. A m á 
sodik 40 k t/év  k ap acitású  egység ép ítését te rv ek  szerint 
1982-ben fejezik be. (H . W .)
Metal Bulletin 1981. november 24. .

g Erős visszaesés Brazilia aluminium
felhasználásában

B razília alum ínium felhasználása ezévben m in tegy  
290 ezer to n n a  körül alakul, m ely  az elm últ évi fogyasz 
táshoz képest 17,5 %-os visszaesést jelentene.

1982-ben —- a  G N P előrejelzett 3— 4 %-os növekedése 
esetén —  az alum ínium  felhasználás 8 %-os em elkedése 
várha tó . T ek in te tte l az iparág i vállalatok  nagy  te rm e 
lői készleteire, valam in t a  te rv eze tt, jövőre üzem be lépő 
ú j kapacitásokra , 1982-ben B raz íliának  nem  lesz szük 
sége alum ín ium töm b behozatalra. (H. W.)
Gazetta Mercantil 1981. nov.

Űj eljárás alumínium előállítására

A Show a A lu m in iu m  In d u s tr ie s  új technológiai e ljárást 
dolgozott ki, am elynek révén  nagy  tisz taság ú  alum í
n ium  nyerhető . Az ú j, K o ju n aln ak  neveze tt e ljárás a l 
kalm azása 20 %-os energia m e g tak a rítá s t tesz lehetővé 
az eddig haszn á lt eljáráshoz viszonyítva. Az új e ljárás t 
egy 20 t/h ó  k ap ac itású  kísérleti üzem ben alkalm azták . 
A Showa egy 2600 t/é v  k ap ac itású  nagy tisz taság ú  
alum ínium ot előállító kohó m egépítését • tervezi, am e 
ly e t a  te rv e k  szerin t 1982 tev aszán  m ár üzem be á llíta 
nak . (H . W .)
R evue de 1*A lum in ium  1981. 510. sz.

Űjabb alumínium elképzelések Jugoszláviában

T árgyalások  fo lynak  az E gyesü lt K irályság  E xp o r t  
Credit G uarantee D epartm ent (ECGD), a  D avy Corp. és a  
jugoszláv h ivatalos szervek kö zö tt egy sibeniki fé lg y á rt 
m ányüzem  létesítésére.

M int ism eretes a  m o sta ri tim fö ldgyár mellé a lum í
nium kohó (92 k t/év ) és félgyártm ányüzem  ép ítését te r 
vezik 11 m illiárd  d in á r költséggel.
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A sibeniki üzem lenne tz ország m ásodik legnagyobb 
alum ínium ipari ko m b in á tja .

M ásik te rv  a  K idricevo-i Boris Kid rin kohó bővítését
irányozza elő 5 m illiárd  d in á r költséggel. A kohó k a p a 
c itása 45 k t/évrő l 60 k t/év re  nő.
Ú jból életre kelt а  К о  a s in - i kábel- és szabadvezeték 
gyár ügye. 1983-tól 6700 t  te rm elést te rveznek  ebben a 
lé tesitendő üzem ben. Az 540 millió d inár beruházási 
költséget a  T itográd i A lum ínium kom binát Svetozarevo 
K ábelm űvek biz tosítja. (H. W.)
M etal B u lle tin  1981. dec. 22.

Csökkenő termelés és változatlan kínálat az USA 
alumíniumpiacon 1982-ben

A K a iser  A lu m in iu m  & Chem ical Corp. becslése sze 
r in t az USA 1981. évi kohóalum ínium  term elése 4491 k t 
lesz (előző évhez képest 3,5 % csökkenés), m íg 1982-re 
át 37 k t term elést v árn ak  (további 10,1 %-os vissza 
esés). Ezzel az USA alum ínium kohóinak kapacitásk i- 
ha. ználása 80,4 % lesz.

A fogyasztás az 1981. évi 6229 k t- ró l /— 3,2%  1980- 
hoz képest) 6330 k t  ( + 1 ,6  %). (H. W .)
A lum ínium  1981. dec.

A PUK-ról néhány mondatban

A P ech iney-T Jg ine-K uhlm ann  konszern üzleti fo r 
galm a 1980-ban 38,1 m illiárd  F fr- t (8,7 m illiárd  US $) 
t e t t  ki. A konszern —  a világ különböző országaiban — 
192 v á lla la tta l rendelkezik, ebből 148 v álla la t F rancia- 
országban ta lá lh a tó . A konszernnek 89 ezer a lk alm a 
z o ttja  van, ebből 21 ezer a külföldi válla la ta iban  dolgo 
zik, s 40 kísérleti k ö zp o n tta l rendelkezik az országban. 
Az export te rén  a  konszern a harm ad ik  helyet foglalja el 
a  francia  konszernek sorában. A konszern üzleti fo r 
galm a a különböző iparágakban  a k ö v etkező :
—  41 % az a lum ín ium iparban
—  22 % a petro lkém iában
—  21 % a  fémfeldolgozó iparban
—  16 % a  finom kohászatban

A P Ú K  ad ja  a  világ alum ínium term elésének 8,5 % -át, 
a  csoportnak  érdekeltségei van n ak  az USA-ban, H o llan 
d iában , G örögországban, Spanyolországban és K am e 
ru n b an . 1980-ban a P Ú K  1 millió to n n a  alum ínium ot 
á llí to tt  elő, ebből 650 000 to n n á t külföldi érdekeltségei 
nél. (H . W .)
R evue de l’A lum in ium  1981. 510.

Norvég alumíniumipari fúzió

A norvég korm ány  engedélyezte az A S V  és a  R anfoss 
A m m u n isjo n sfa b r ike r  állam i v állalatok  fúzió ját. Az új 
tá rsaság  a  norvég alum ín ium iparban  a N o rsk  H ydro  
m ögött a  m ásodik nagyságrendű alum ín ium ipari kon 
szern le tt.
R evue de Г A lum ín ium  1981. 510. sz.

Termel Jugoszlávia új alumíniumkohója

Az E nergo invest term elésbe á l líto tta  francia seg ít 
séggel ép ü lt a lum ín ium kohóját 92 k t/é v  és anódgyárát 
45 k t/év  kapacitással M ostarban. A 8,9 m illiárd  d inár 
költséggel m egvalósíto tt beruházással az ország kohó 
fém term elése 310 k t/év re  em elkedik, Jugoszláv ia a 
világ 1 I. és E u ró p a  5. a lum ín ium gyártó jává lép elő. 
A kohóban 256 kád  dolgozik teljes üzem esetén /1982 
m árciustól) és az éves energiafogyasztás 1,5 millió 
MWh. (H. W.)
M etall 1982. ja n .

Jamaika alumíniumipara

1980-ban Ja m a ik a  bauxitterm elése 12 millió to n n a  
volt, m íg A usztráliáé 27,2 millió to n n a  és G uineáé 13,3 
millió ton n a . Ja m a ik a  a  világ harm ad ik  legnagyobb 
bauxitterm elő je . A jam aik a i bauxitterm elés 5 konszern 
kezében összpontosul. E  konszernek b án y á in ak  össz- 
k ap ac itása  14,4 millió to n n a /év .

T ársaság B án y a
kap ac itá s  

m illió to n n a /év

K aiser Jam aica S ain te-A nne Tre*
B au x ite law ny 5
R eynold.' J am a ic a L ydford  Sainte-
Mines A une 2,8
A lum ina P a r tn e rs  of M anchester S ain tc-
Ja m a ic a
(A lp a rt)

E lisabe th ' 2,5

Jam a lc o M ay P en  
C larendon

1,0

Jam a ic a n M andeville 2,5
E w a rto n

14,4

Az A lp a r t  k ivételével a  jam aik ai ko rm ány  érdekelt 
séggel rendelkezik a  fen ti társaságokban . Az 1980. évi 
11 991 millió to n n ás bauxitterm elésből 6073 millió 
to n n á t ex p o rtá ltak . 1980-ban Ja m a ik a  tim fö ld term e 
lését három  nagy  term elő  ad ta , ezek összkapacitása 
2,85 millió to n n a /év  volt, a  m egoszlás a  következő:

T ársaság  Üzem  m illió to n n a /év

J a m a ic a n  E w a rto n ,
K lrk v in e  1,1

A lp a rt N a in  1,2
Jam a lc o  C larendon  0,55

1980-ban az ország deviza bevételének 60 %-a b au x it 
eladásból szárm azo tt. A jam aik ai ko rm ány  célkitűzése, 
hogy bau x itte rm elését 1985-re 18 millió to n n a /év re , 
199Ö-re 26 millió to n n a /év re  növelje, míg a  tim fö ld ter 
m elést a  80-as évek fo lyam án 5Ö %-kal k ív án ják  nö 
velni. (H. W.)
l le v u e  de T A lum in ium  1981/510. szám

Pénzügyi gondok az egyik Indiai liniföldgyár 
beruházásánál

In d ia  560 millió S h ite lt kér a  Szovjetuniótól a 
V ishakhapa tnam -i 600— 800 k t/é v  k ap acitású  tim föld- 
gyár építéséhez. G an ap ath i india i á llam titk á r  szerin t 
a  SZU csak 40 %-ig szándékozik vállalni a  költségek 
m eghitelezését. M ost a  szerződő felek a  lépcsőzetes fe 
d ezetb iztosítás kérdését vizsgálják, de előre jelezték, 
hogy a  kérdés tisz tázása  tö b b  h ó n ap o t is igénybe vehet. 
(H . W .)
M etal B ull. 1982. febr. 2.

Giulini kiszállt az alumíniumiparból

Az A lcoa  m egvette  a  G iu lin i Chem ie ludw igshafeni 
(NSZK) 140 k t/é v  k ap acitású  tim fö ld g y árá t és A lcoa  
C hem ie G. m . b. H . néven új leán y v á lla la to t a lap ít. Ezzel 
a  ném et cég végképpen visszavonult az alum ínium  p iac 
ról, m ivel ugyancsak  ludw igshafeni a lum ín ium kohóját 
m ár 1979-ben e lad ta  az A lcannak. (H . W .)
M etall B ull. 1982. feb r. 5.

Űj rekord az alumínium visszakéri ligetesben

Az ausztrá l A lum ínium  C a n 'G ro u p  közlése szerin t 
1981 első félévében a m egvásáro lt alum ínium  ita lo sd o 
bozok 52 % -át v issza ju tta ttá k  a  term elésbe. Az év  első 
9 h ó n ap jáb an  10 600 t  a lum ínium dobozt o lv asz to ttak  
be A usztrá liában . (H . W .)

S chw eizer A lum ín ium  R u n d sc h a u  1982. 1. sz.

Japán gondjai a hazai alumíniumkohászattal

A ja p án  a lu m ín iu m ip arb an  1 t  alum ínium  előállítása 
500 000 Y -be (1164 L) kerül. E n n ek  oka, hogy az e lek t 
rom os energ iát szinte kizárólag olajtüzelésű e rő m ü v ek 
ben á llítják  elő. Az alum ín ium töm b á ra  u g y an ak k o r 
35Q 000— 400 000 Y  (814—-931 L) ta rto m án y b a n  m ozog, 
íg y  J a p á n  6 alum ín ium kohója legalább 100 000 Y /t 
veszteséggel term el. Igaz, hogy a ja p á n  a lum ín ium ko 
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h ásza t 1,6 M t/év  k ap ac itá sá t 1,1 M t-ra csökken te tte  és 
to v áb b i 0,7 M t/év  csökkentést tervez, a  veszteség m ég 
így is óriási. M iért ta r t ja  fenn J a p á n  a kapacitáscsök 
kentések  u tá n  is a világterm elés negyedik legnagyobb 
alum ínium kohászatá t? E rre  szám os ok van. Az ország 
nem  engedheti m eg m agának , hogy te ljesen  a  világ 
p iactó l függjön. A „sp o t”  piacon való vásárlást sem  t e 
k in ti célszerűnek, in k áb b  a  ja p án  technológiával dol 
gozó kohóktó l szerzik be a  fém et hosszú távú  szerződé 
sek keretében. A ja p án  kohók teszik  lehetővé to v áb b á , 
hogy az azokban  elvégzett technológiai fejlesztésekkel 
a  ja p án  alum ín ium ipar to v á b b ra  is know -how  eladó 
jehessen a  világpiacon.

Az ország „sp o t”  im p o rtja  1980-ban az USA-ból kö 
zel 360 k t  volt, és az elkövetkező években is 300 k t  kö 
rü li USA im p o rtta l szám olnak, hogy ellentételezzék a  
a  k é t ország kereskedelm i m érlegének h av i közel 1 m il 
liárd  US$ érték ű  ja p án  ak tív u m á t. (H . W .)
F in an c ia l T im es 1981. nov . 18.

Francia közreműködés az algériai alumíiiiumkohó 
építésében

Michel íto c a rd  francia  tervezési m iniszter algériai 
ta rtó zk o d ása  során  10 m illiárd fran k  értékű  közrem ű 
ködésben állap o d o tt m eg vendéglátóival. A  m egrende 
lések egy része a  M ’sila -i a lum ín ium kom binát m egvaló 
s ításával kapcsolatos. (H . W.)

A lum in ium , 1982. 2. ez.

Javult Argentína alumínium exportja

A rgentína egyetlen alum ínium kohója az A lu a r  1981- 
ben 137,6 k t  fém et te rm elt (1981: 137,5). A fém export 
az előző évi m ennyiséghez képest je lentősen  n ő tt :  
69,1 k t-ró l (1980) 101,9 k t- ra  (1981). A m egnőtt export- 
m ennyiség oka a belföldi felhasználás visszaesése. (H . 
W.)
A lum ín ium , 1982. 2 e z .

Anődblokk tor mi.zó berendezés az NDK-ban

A V E B  E lektrokohle, B erlin -L ich tenberg  anódfor- 
m ázó berendezést vásáro lt az NSZK -ból. A forgóaszta 
los rázógéppel felszerelt gépben g y á rth a tó  anódm ére- 
te k :  7 1 0 X 6 2 0 X 6 0 5  m m  vagy 3 8 2 x 3 2 0 x  510 m m . 
A nagyobbik  m éret g y ártásán á l 45 db /ó , a  kisebbiknél 
90 db/ó  a  te ljesítm ény . Az ú j berendezés 1983-ban in 
dul. (H. W.)
A lum in ium , 1982. 2. sz.

Fokozott hulladék visszaforgatás az NDK-ban

Az N D K -ban  néhány  h ó n ap ja  jelentősen  m egem elték 
a  hu lladékok begyűjtési á rá t. E z a  lakosságot oly m érté- 
kűíbegyűjtésre ösztönözte, hogy az állam i és m agán  hu lla 
dékbegyű jtők  tú l  vannak  terhelve. A begyűjtő  hálóza 
to t  1983-ban jelentősen  bővítik . A Liebenw alde, B e r 
linben m űködő K o m b in a t M eta llverarbeitung  válogató 
berendezést helyezett üzem be am ely évi 4,8 k t  kábel 
feldolgozásával 2,0 k t  rezet és 0,42 k t  a lum ínium ot nyer 
vissza. (H . W .)
A lum inium , 1982. 2. ez.

Kohóavatás Indonéziában

1982. ja n u á r  20-án S uharto  elnök ünnepélyesen fel
a v a tta  K u ala  T an ju n g b an  az A sa h a n  alum ínium kohót. 
Az induló kapacitás 75 k t/év , ezt az idén m ég el a k a r 
ják  érni, 1984 végéig a  te rm elést 225 k t-ra  ak a rják  fo 
kozni. A 2,2 m illiárd 8 költséggel épülő lé tesítm ény 
25 % -ban az Indonéz ko rm ány  pénzügyi tám o g atásáv al 
épül, a  tőke 75 % -át a  N ippon A sahan A lum ínium  adja. 
A tá rsa ság  5 jap án  kohó és 7 kereskedelm i vállalat 
együttm űködésével jö t t  létre. A kohóhoz a tim fö ldet 
három éves szerződés a lap ján  három  jap án  cég szállítja. 
E zt követően a B in tan  szigeten épülő, 1985-ben induló 
állam i tim földgyárból tö rté n ik  az alapanyagellátás.

Az épülő tim fö ldgyár te rv e ze tt k ap ac itása  600 k t/év  
és az A neka T am baug cég b a u x itjá t (évi 1,0— 1,3 Mt) 
dolgozza fel. (H. W .)

A lum ín ium , 1982. 2. sz.

Taivanban leállítják az ország második 
alumíniumkohóját is

A szigetország ko rm ánya fo n to lg a tja  a  K aohsiung-i 
alum ínium kohó leállítását. Az intézkedé re az állam i 
vállalatok  jelenleg folyó gazdasági felü lv izsgálata során 
kerü lhet sor. 1981 végéig a  ta iv a n i alum ínium  felhasz 
nálók m inden to n n a  im p o rtá lt alum ínium hoz egy to n n a  
hazai fém et vo ltak  kötelesek vásárolni. A Talco (T a iv a n  
A lu m in iu m  C o m p a n y)  a lum ín ium ára m agasan  a  világ 
p iaci á r fe le tt van. (H. W.)
A lum in ium , 1982. 2. sz.

Újra teljes kapacitáson dolgozik Dubai 
alumíniumkohója

A D u b a i A lu m in iu m  1981. évi kohófém term elése 
106 k t  a lum ínium  volt (1980-ban 35 kt). É v  végére az 
üzem  term elése m eghalad ta a  135 k t/év  névleges k ap a 
c itás t. Az éves term elést csökken te tte  az a  té n y , hogy 
1981 elején a  k ád ak  fele üzem zavar m ia tt  befagyott. 
(H . W.)

A lum in ium , 1982. 2. ez.

A lengyel alumíniumipar helyzete

L engyelországban az alum ínium igény egyenletesen 
nő. U gyanakkor környezetvédelm i okokból az ország 
legnagyobb ko h ó já t S k a v in á b a n  (80 k t/é v  kapacitás) 
fokozatosan  leállítják . A  K o n in - i  kohó 30 k t/é v  te lje 
s ítm énye nem  fedezi az ország alum ínium igényét. A len 
gyel kohófém  term elés és fém felhasználás a laku lása a 
következő (k t-ban)

É v Term elés F e lhaszná lás

1978 100,0
1979 96,6 170,0
1980 95,1 232,0

177,51981 (te rv ) 66,0
1982 (te rv ) 48,0 181,5

A felhasználás a  fő alkalm azási te rü le tek  közö tt a  követ 
kezőképpen oszlik m eg (értékek  k t-b a n ) :

1982.
1980. 1981. te rv

A lum ín iu m ö n tv én y 71,0 57,0 65,0
H engerelt á ru 68,6 62,0 56,7
E gyéb  felhasználás 51,9 42,5 44,2
V illam os veze ték 40,5 16,0 15,6

Mivel a  hazai g y ártá s  nem  fedezi az igényeket, az ország 
jelentős im p o rtra  szorul. 1980-ban 94,0 k t  volt az a lu 
m ínium  im port. 1981-re 72,5 k t  im p o rt szerepelt a  te rv 
ben  (ebből 11,5 k t  tőkés), 1982-re 95,0 k t  a  te rv eze tt 
im p o rt (ebből 32,5 k t  tőkés).
Az egyes te rm ékek  szállító ország szerin t a  következő 
képpen oszlanak m eg (t):

H engerelt a lu m ín iu m á ru  1979 1980
összesen 22 100 14 944

O rszágok s z e r in t : S zov je tun ió  5 094 5 265
C sehszlovákia 2 748 2 713
N D K  2 545 2 486
R o m án ia  6 215 1 526
F ran c iao rszág  915 979
A usz tr ia  500 537
NSZK 1 152 421
S vájc  990 —
B elgium  384 —
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H engere lt á ru  a lum in iu m ö tv ö ze tb ö l
összesen 3 527 3 387

O rszágok szerin t': Szov jetun ió 2 021 V 2 527
C sehszlovákia 795 400
B elgium 342 145
A usztria 154 101
F ranc iao rszág — 101

H ú z o tt és ö n tö t t  a lu m fn iu m term ék összesen
0 704 5 552

O rszágok s z e r in t : Jugosz láv ia 1 207 1 709
C sehszlovákia 1 272 1 254 a
R om án ia — 631 a
Svájc 1 959 009 i
Szovjetun ió 044 572
B ulgária — 304
N SZK 163 101
N D K — 100
F ranc iao rszág 098 —

A lum ín ium fó lia  összesen 1 105 1 717

O rszágok s z e r in t : A usz tria 02 908
O laszország 100 429
NSZK 203 105
Svájc — 72
F ranc iao rszág — 07
R om án ia 504 —

N D K 63 —

A hazai alum ínium term elés kérdéséről L engyelország 
b an  élénk szakm ai v ita  folyik. E gyes szakem berek a 
K o n in  kohó k ap ac itá sá t ak a rják  növelni 80 k t-v al, m á 
sok ugyanilyen k ap acitású  új kohó ép ítését javaso lják . 
(H . W.)
A lum ín ium , 1982. 2. ez.

Ö s s z e s ít e t t  k o h ó a lu m ín iu m  e lő r e b e c s lé s

A P ech iney U giné K u h lm a n n  vá lla la t a  tőkés világ- 
v iszonyla tban  az elsődleges alum íniurnterm elés te rm e 
lési te ljesítm ényének  évi 4,4 %-os növekedésével szám ol 
1979-től 1986-ig. Term észetesen nem  v e tte  figyelem be 
a K ínai N épköztársaság  és a  szocialista állam ok alu- 
m ín ium gyártó  te ljesítm ényét. Az alum ínium term elő 
k ap acitás a  harm ad ik  világban is nő. A P Ú K  á lta l köz 
z é te tt becslések világrészenként az alább iak : (1. táb
lázat) (H . W .)
M etall 1981. 2. ez. 117. o.

1. táblázat

A  v i lá g  a lu m ín iu m t e r in e lő  k a p a c it á s a

M e: 1000 t  ille tve %

1979 1986
t % t %

Afrika 443 3,2 910 4,9
Észak-Amerika 5 845 42,6 0 485 34,8
Latin-Amerika 909 0,6 1 680 9,0
Dél-Ázsia 595 4,3 1 433 7,7
Kelet-Ázsia 1 663 12,1 1 324 7,1
Euröpa 3 845 28,0 4 594 24,7
Óceánia 430 3,2 2 186 11,8
Összesen 13 789 100,0 18 612 100.0

<H. V.)

A  t ő k é s  v i lá g  a lu m in iu in k o h á s z a t i  e n e r g ia f e lh a s z n á lá s a

A tőkés világ az alum ín ium kohászatnál 1980-ban az 
ipar ad a ta i szerin t 50,4 % vízienergiát haszn á lt fel. 
E gyes energ iafa jták  felhasználási a d a ta i az ipari k im u 
ta tá s  értelm ében a következők: (2 . táblázat) (H .W .)
A lum ín ium , 1981. 5. ez.

B e  n e m  v á lt  jó s la t

A Financial Times, 1978. o k tóber 11-i szám ában  
1982-ig évi 6 % alum ínium fogyasztás növekedést és 3 % 
te rm előkapac itás bővülést jósolt. Az 1980-as évek ele 
jére a lum ín ium hiány t v á r t  a  lap  és 1980-tól kezdődően 
nagyobb árem elkedést jósolt. Sajnos az árem elkedés 
m ég v á ra t m agára. (H. W.)

A lu k o h ó  le á l l í t á s  a z  U S A -b a n  é s  J a p á n b a n

A Kaiser Aluminium and Chemical Corp. augusztus 
b an  leá llíto tta  Ravensw ood-i (W. V irginia) üzem ének 
36 350 t /é v  és C halm ette-i (Louisiana) kohójának  
27 200 t/é v  kapacitású  kádsorát. A vállalat igazgató 
sága a  leállítást a  csökkent kereslettel és a  növekvő 
költségekkel indokolta.

A Revere jú n iusban  103 k t/év re  csökken te tte  117 
k t/é v  te lje sítm én y ű  Scottsboro-i (Alá) kohójának  te rm e 
lését.

A jap án  Mitsubishi Light Metal Company N aoetsu-i 
üzem  eredeti 192,5 k t/év  kapacitásábó l először 147,2 
k t/év , m ajd  76,4 k t/é v  k ap ac itá s t használt csak ki. 
Ezzel a  válla la t összteljesítm énye 236,6 k t/év , am i 
60 %-os kapacitásk ihasználást je lent. A leállítás oka a 
m agas költség. (H. W ,)

M ining Jo u rn a l 1981. a ugusz tu s  
E ng ineering  a n d  M ining J o u rn a l 1981. jú liu s

A  n o r v é g  k o h ó k  a h im í i i iu m l i iá n y r a  s z á m ít a n a k

A norvég alum ínium  term elők az elkövetkező 10 év 
ben 700 k t/év  kapacitásró l 1000 k t/év re  ak a rják  bővíteni 
a lukohóikat. Az A rdal og Sundal Verk 320 k/t-évről 
500 k t/év re  bőv ít, h a  sikerül m egállapodnia az Alumi
nium AN, Tyssedal céggel tö rtén ő  egyesülés kérdésében. 
(HW )
E ng ineering  a n d  M ining J o u rn a l 1981. jú liu s

Ű j k o h ó k a p a c i t á s o k  A u s z tr á l iá b a n

A n y u g at-au sz trá lia  ko rm ány  engedély t ad o tt a 
Shell Australia, CSR Ltd és Reynolds Metals Со. cégek 
nek, hogy fo ly tassák  a  741 millió S költségre te rv eze tt 
220 k t/é v  te ljesítm ényű  alukohó előkészítő ta n u lm á n y a i 
n ak  összeállítását. Sh ell a  P ech in ey-ve l eg y ü tt ak a rja  
vezetni az A n r u k u m  Associates  válla la to t, m elynek keze 
lésében vannak  az ország főbb bau x itb án y ái.

K orm ánydöntésre v ár az A lcoa  o f A u s tra lia  b ead 
v án y a ú j alukohó létesítésére.
Az Alcan Aluminium a  B undaberg-i (Queensland) ex 
p o rt kohójának  építése is ko rm ánydön tés elhúzódása 
m ia tt  késik, hasonló a  helyzet a  90 k t/évrő l 135 k t/év re  
bővítendő  K u rri-K u rri o lvasztóval is. (HW )
E ngineering  a n d  M ining J o u rn a l 1981. jú liu s

A  t ő k é s  v i lá g  1 9 8 0 .  é v i  e n e r g ia f o g y a s z t á s a
2. táblázat

E nerg ia
fa jtá k

A frika Észak-A m e-
rika

Lafcin-Ame-
rik a

K elet-
ázsia

Dél-
Á zsia

E u ró p a Ó ceánia ip a ri t-b a n összes
% -ban

vízierő 5 877 52 430 13 334 2 075 2 300 27 188 4 510 107 780 50,4
szén 1 332 31 567 2 329 1 783 15 202 3 155 55 368 25,9
olaj 1 861 637 12 624 247 0 009 21 978 10,3
földgáz 9 354 208 41 2 720 1 901 13 344 0.7
a to m erö 4 758 447 9 020 14 225 0,7
összesen 7 209 99 970 14 239 17 516 7 110 59 980 7 071 213 095

(H . W.
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Csökken a személygépkocsi iránti kereslet az NSZK-ban

1980-ban az N SZ K -ban 7,5 %-kal csökkent a  személy- 
gépkocsi vásárlás. Az e lad o tt 2,43 millió já rm ű  10,4 %- 
a  japán , 8,4 %-a francia  és 4,3 %-a olasz gy ártm án y . A 
ném et cégek rangsora a  következő: 1. VW /Äudi(736 109 
já rm ű), 2. Opel (411 070), 3. F ord  (152 044), 4. D aim ler 
(249 249), 5. BM W  (138 928). (H.W .)

Schw eizer A lum inium  B u n d sc h a u , 1981. 2. sz.

Ű j  a lu k o h ő  in d u lt  a z  U S A -b a n

350 m illió i költséggel ép ü lt az A lu m a x  m ost üzem be 
helyezett 197 k t/é v  k ap ac itású  alum ínium kohója. A 
700 szem élyt foglalkoztató  kohó a D él-Carolinában levő 
M t H o llyban  épült. E z az első alum ínium kohó, am ely 
megfelel az E P A  (USA környezetvédelm i hatósága) 
á lta l k ia d o tt előírásoknak. (H.W .)

Schw eizer A lum in ium  B un d sch au , 1981. 2. sz.

K o h ó k o r s z e r ű s í t é s  a  V A W - n é l

A V A W  az In n  m elle tti T ögingben levő kohó já t 
á tép íti. E lső lépésként 86 db  175 kA-es, középbetöréses 
k á d a t szerelnek fel. A kádfeszültség 4,2 V  a g a ra n tá lt 
áram h atásfo k  92 %, és a  m ajdnem  teljesen  au to m atizá lt 
üzem  fajlagos energiafelhasználása l4 kW h/kg. A gáz 
t isz títá s  száraz adszorpcióval tö rtén ik . 1982-ben, a 
m ásodik beruházási lépcsőben 240 kA-es kád  p ro to tí 
p u s t in d ítan ak . A beruházás befejezése u tá n  100 m u n k a 
hely szűnik m eg az üzem ben. (H .W .)

Schw eizer A lum inium  B u n d sc h a u , 1981. 2. sz.

T iin fö h lk e r á m iá k  s z u p e r ö n t v é i iv e k  ö n tő f o r m á ih o z

K ora lox  néven a General E lectric  új tim fö ld tarta lm ú  
form aanyago t h o zo tt p iacra  tu rb in a lap á to k  szuperö t 
vözeteinek öntéséhez. Az öntési hőmérsékletekí200jV- 
400 °C-kal m agasabbak  a hagyom ányosnál és a  korund 
ön tőm ag alkalm azása sim a, kem ény felülete m elle tt bel 
ső m éhsejtszerű  szerkezete következtében  jól viseli el 
öntésnél fellépő erő h atáso k at. (H .W .)

Schw eizer A lum inium  B u n d sch au , 1981. 2. sz.

Ü z e m b e h e ly e z t é k  a  V A W  ú j f in o m s z a la g  h e n g e r s o r á t

A  V A W  Leichm etallw erk Grevenbroich (NSZK) új 
finom szalag hengersort in d íto tt. A  100 millió DM érték ű  
beruházás m egvalósítása 5 évig ta r to t t .  A berendezés fő 
egysége az egyutas k v artó á llv án y  au to m atik u s szalag 
vastagság  és sim aság szabályozásával van  ellátva. A 
m axim um  beadagolható  szalagvastagság  2,2 m m , a 
legkisebb k ib o csá to tt szalagvastagság  0,07 m m . A h en 
gerelt finom szalag legnagyobb szélessége 1650 m m , a 
hengerlési sebesség 1500 m /perc, a  tekercs töm ege 1 0 1. 
A berendelés vezérlése képernyős te rm inálok  segítségé 
vel m űködik . A berendezés to v á b b i egységei az elő-, 
közbenső és végső tá ro lás , hőkezelő kem encék, n y ú jtó , 
zs írta lan ító , felületkezelő gépek, ollók, csomagoló- és 
szállítósorok. A te ljes anyagfo lyam at szám ítógéppel 
van  vezérelve az előterm ék beérkezésétől a  készáru 
kiszállításáig. A hengereknél keletkező o la jködöt elszív 
ják , regenerálják  és ú jbó l visszakeringetik a  hűtő-kenő 
rendszerbe. (H .W .)

Schw eizer A lum in ium  R u n d sc h a u , 1981. 2. sz.

V á lt o z á s  a z  U S A  a lu m ín iu m ip a r á n a k  s z e r k e z e té b e n

30 ével ezelő tt az USA alum ín ium ipari v állalata i 
te rm elték  az országban felhasznált b au x it 30 %-át, a 
tim föld  100 %-át és a  p iacra  d o b o tt alum ínium  96 %-át. 
S zakértők  előrejelzése szerin t a  baux itte rm elés a rán y a  
6 %-ra, a  tim földé 39 %-ra, az alum ínium é 80 %-ra csök 
ken. H asonló változás várha tó  a  világ egyéb, iparilag 
fe jle tt országaiban is. (H .W .)

Schw eizer A lum inium  B u n d sc h a u , 1981. 4. sz.

V is s z a f o g á s  a z  U S A  a lu m in iu in k o h á s z a t á b i . i i

Az alum ínium  irán ti csökkenő kereslet, növekvő a lu 
m ínium készletek, valam in t em elkedő költségek kövee- 
keztében a R eynolds  észak-am erikai alum ín ium  te rm e 
lését 12 %-kal csökkenti. E z szám szerűen 142 k t/év  
k ap acitás leá llítá sá t je lenti. E zen  in tézkedés m egvaló 
s ítása  u tá n  a  R eynolds  észak-am erikai kohóinak k ap a 
c itásk ihasználtsága 66 %-os lesz.

Az A L C O A  alum ínium kohói az alum ín ium  irán ti 
keresletcsökkenés m ia tt  jelenleg 75 %-os k ap ac itás 
k ihasználtsággal üzem elnek, m íg ez év  I I .  negyedév 
végén a k ihasználtság  82 %-os volt. (H .W .)

M etal B u lle tin , 1981. ok tó b er 20. és 23.

J ó  e r e d m é n y e k  a z  a lu m ín iu m  v is s z a k e r in g e t é s é b e n

Az elm últ év tizedben  77 %-kal n ő tt a  h áz ta rtá s i 
hulladékból v isszakeringete tt a lum ínium  m ennyisége a  
R eynolds M eta ls  alum ínium m érlegében. 1969-ben m ég 
csak körülbelül 1,8 k t  k erü lt vissza a  term elésbe a  cso 
m agolási szektorból, 1979-ben 200 k t. A R eynolds h u l 
ladékvásárló  egységei az U SA -ban H avai-ban , P u erto  
R ico-ban  és a  B aham a-szigeteken 192 t  hu lladékalu 
m ín ium ot v ásáro ltak  vissza. A szállítási szek tor 1969- 
ben  kerek  90 k t, 1979-ben 284,5 k t  hulladék alum ínium ot 
a d o tt vissza. A jövőben  az au tóroncsokból m ég tö b b  
alum ínium  várha tó , 1985-ig 3400 k t  lesz a  várh a tó  
alum ínium hulladék, am iből 1107 k t  kerü l ténylegesen 
felhasználásra (1979-ben 720 k t). 1980-ban a  szem étte 
lepeken levő alum ínium  m ennyiségét az U SA -ban 
900 k t -га becsülik.

1980. ősz ó ta  a  svájci B ülach  és M uri te lepülésekben 
a ,,t is z ta  Svájc” akció kere tében , k ihelyezett kon tén e 
rekben  1050 kg a lum ín ium hulladékot g y ű jtö tte k  össze, 
am i 7,2 %-os v isszaforgatási h án y ad o t je len t. A begyűj 
t ö t t  an y ag b an  levő idegen anyagok  (üveg, vasdoboz, 
stb .) m ennyisége 70 kg volt. K asírozo tt fólia (v a jasp a 
p ír, m argarinpap ír) szin te alig vo lt a  b e g y ű jtö tt an y ag 
ban . (H .W .)

Schw eizer A lum in ium  B un d sch au , 1981. i .  sz.

T ö b b  t o n n a  a lu m ín iu m  az ű r k o in p b a n

Az im m áron m ásodik  ú tjá ró l v isszatért am erikai 
ű rkom p szám os alkatrésze készült alum ínium ból, vagy 
a lu m ín iu m tarta lm ú  ötvözetekből. A fo lyékony üzem 
anyag  tá ro ló ta r tá ly á t a  M a r tin  M a rie tta  üzem ben készí
te tté k . H ossza 56,9 m , á tm érő je 8,5 m  és közel 2000 m 3 
folyékony h idrogén befogadására alkalm as. Az alum íni 
u m ta r tá ly  a  küövéskor felveszi a  3180 t  to lóerő t, és á  
benne levő üzem anyag  8 perc a la t t  elfogy. A ta rtá ly o k  
6 2 0 0 x 3 3 5 0 x 4 4  m m  m ére tű  A1 lem ezekből és t a r t á 
ly o n k én t 13,6 t  a lum ínium idom ból készülnek. (H .W .)

Schweizer Aluminium Bundschau, 1981. 2. sz.

E x p o r t íe le s lc g  a b r a z il  a lu m ín iu m ip a r b a n

B razíliában  az erős d ek o n ju n k tú ra  1981-ben az a lu 
m ínium  irán ti kereslet o lyan  n agym értékű  visszaesését 
v o n ta  m aga u tá n , hogy a norm ális körülm ények k ö zö tt 
a  belföldi piac e llá tásá t sem  biztosító  belföldi te rm elé s 
ből kereken 25 ezer to n n a  m a ra d t rak tá ro n  —  m o n d ta  
sa jtó tá jék o z ta tó já n  A lain B elda, az Alcoa do Brasil SA 
elnöke. U j g y ár belépésével és m ás g y árak  k ap ac itá sá 
n ak  növelésével az idén  a  te rm elést to v á b b i 70 ezer to n n a  
nyersalum ínium m al emelik.

E n n ek  a  tú lk ín á la tn a k  az elhelyezése B elda szerin t a 
belföldi kereslet 27 százalékos em elkedését ten n é  szük 
ségessé, am i lehete tlen , m e rt a  folyó évre óvatosan  
m indössze 4— 5 százalékra kalku lálható  a  gazdaság  á l ta 
lános fejlődése. Mivel az idén  legalább 450 ezer to n n a  
lesz az alum ínium term elés, a te ljes m ennyiség elhelye 
zéséhez m in tegy  40 ezer to n n á t kellene az ország h a tá 
ra in  k ívü l értékesíten i. (GY)
Vllfigg»7,da«ftg 1982. m űrciue 13.
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Színesfémipari hírek
Platina femek termelése

A p la tin a  fém ek term elése 1979 és 1980-ban az a lább iak  szerin t a lak u lt
M értékegység: kg

P la tin a P allád ium E gyéb p la tinafém P latinafém  össze
sen

1979 1980 1979 1980 1979 1980 1979 1980

D él-A frika 64 384 67 427 25 152 26 138 2 238 2 343 91 774 95 908
Szovjetunió 22 640 22 130 46 630 46 080 7 720 7 560 76 990 75 770
K an ad a  
E gyéb orszá-

4 354 3 751 4 197 3 618 1 234 1 064 9 785 8 433

gok 1 262 1 327 325 331 220 218 1 807 1 876

Összesen 92 640 94 635 76 304 76 167 11 412 11 185 180 356 181 987

C hem ische In d u s tr ie  9/1981. 104. Ja h rg a n g  (X X X II I ) (GY)

Javul az alumíniumipar helyzete Japánban

A ja p án  a lum ín ium ipar helyze té t lényegesen ja v í t 
h a t ja  az a  tén y , hogy az ország villam osenergia te rm e 
lésében a  kőo la jat szénnel helyettesítik , s így csökkent 
h e tik  az energiaköltségeket.

A M I T I  szerin t az alum ínium  irán ti kereslet J a p á n 
ban  2,16 millió t/é v -re  növekszik 1986-ig. E z az érték  
jóval m eghalad ja a  v árh a tó  m axim ális hazai term elés 
nagyságát, am elyet 650 k t-b an  ad n ak  meg.

Az alum ínium  irán ti igény és a  hazai term elés k ö zö tt 
fennálló különbözet egy részét a  ja p á n  v állalatok  k ü l 
földi érdekeltségeiből szárm azó alum ínium m al pó to l 
ják , to v á b b i 500 k t- t  a  h osszú lejáratú  szerződésekkel 
b iz tosítanak  és kb. 300 k t- t  a  spo t p iacró l k ív án n ak  
beszerezni. (H .W .)

Metal Bulletin, 1981. október 16.

Venezuelai aluuiíniumtervek

V enezuela olajjövedelm ének csökkenése m ia tt  felül
vizsgálja alum ínium ipari fejlesztési te rv é t az 1981— 1985 
kö zö tti időszakra vonatkozóan.

Az eredeti te rv  az alum ínium kohó k apacitások  400 kt- 
ról 610 k t-ra  való növelését tű z te  k i célul, am elyet m ost 
e lvete ttek . Az ország b au x it term elésére vonatkozó 
beruházási te rv  azonban to v áb b  él. T ervek  szerin t a  
kiterm elés 1984-ben indu l 2,4 millió t /é v  kapacitással, 
s 1985-re ez a  szám  3 millió t- ra  em elkedik. Az i t t  te r 
m elt b au x ito t közvetlenül az In te ra lu m ín iu m n a k  ad ják  
m ajd  el. (H .W .)

M etal B u lle tin , 1981. o k tó b er 16.

A Birac timföldgyár első évei

1978. o k tóber h a to d ik a  ó ta  m űköd ik  a  jugoszláv 
B iraö  tim földgyár.

Term elése 1978-ban 20 496 t
1979- ben 296 645 t
1980- b an  427 444 t  volt.

A teljes term elés ex p o rtra  kerül. (H .W .)

Y ugoslav ia  E x p o r t,  1981. No. 352.

Tovább bővül a világ legnagyobb timföldgyára

A Q ueensland A lu m in a  2030 k t/é v  k ap ac itású  glads- 
ton i tim fö ld g y árá t 220 millió AS költséggel bővítik . 
A b ő v íte tt üzem  k ap ac itása  1984-ben 2900 k t/é v  lesz. 
A g y á ra t 1967-ben tö r té n t  üzem behelyezése ó ta  m ár 
három szor b ő v íte tték . A tu la jdonosok  Gomalco (30,3 %),

K aiser (28,3% ), A lca n  A u sz trá lia  (21,4% ) és P echiney  
(20 %). Az u tó b b i években a kohó term elése 10 %-kal 
volt tö b b  a névleges kapacitásná l. (H. W.)

A lum ín ium , 1982. 3. 8z.

Keskenyszalag hengermű Malaysiában

Az A lu m in iu m  C om pany of M a la ys ia  (Alcoa) B ü k it 
R a já -b a n  épülő hengerm űvéhez (K uala L um pur-tó l 
35 km -re n y u g atra ), nem  reverzáló k v arto  henger 
á llv án y t szerelnek fel. A rnunkahengerek  m érete 
225 m m  0  X 1650 m m , a  tám hengerelé 660 m m  0  X 
X 1660 m m . A berendezés m axim ális hengerlési sebes 
sége 750 m /m in  ,de a  fő szem pont nem  a  nagy  sebesség, 
hanem  elsősorban a  m asszív és üzem biztos konstrukció  
volt. A te rm ék  vastagság  0,— 0,6 m m  és a  legnagyobb 
szalagszélesség 1400 m m . A feladó- és leszedőcsévék 
teh erb írása  6,3 t .  A hengerrés, hengernyom ás, hengerlési 
sebesség és szalaghúzás szabályozása au tom atikus. 
U gyanezen m alaysiai üzem ben az A lcan K itts  Green-i 
üzem éből m ár leszerelt reverzáló k v artó  hengersort is 
felá llítanak  1830 m m  hengerszélességgel. (H .W .)

A lum ín ium , 1982. 3. ez.

Jól sikerült az alumíniumipar bemutatója a 
Constructa’82 építőipari szakvásáron

Az 1982. feb ru ár 3— 10. k ö zö tt m egrendezett Gonstruc- 
ta ’82 vásáron az a lum ín ium ipar ism ét k i te t t  m agáért. 
M int várh a tó , az olcsó, egyszerű m egoldású te tő b o r ítá 
soknak ,falborításoknak , ab lakoknak , a jtó k n ak  vo lt a 
legnagyobb sikere. 17 000 m 2-en 70 k iállító  m u ta t ta  be 
legú jabb  a lum ín ium term ékeit. S zám unkra is figyelm ez 
te tés , hogy az N SZ K -b an  m ár szinte csak hőszigetelt 
profilanyagból k ín á ln ak  ab lak o k a t. K edvezőtlen  éghaj 
la tú  te rü le tek en  v á lto za tlan u l keresett az alum ínium -fa 
ab lak típus. A vásáron  az A lu m in iu m -Z en tra le , D üssel 
dorf n ap o n ta  kétszer ren d eze tt „ v ita fó ru m o t” ism ert 
szakértők  és in tézm ények közrem űködésével. (H .W .)

A lum ín ium , 1982. 3. 87..

Alumínium autókerékabroncs japán autóban

A N is s a n  M otor  a  Rockw ell In tern a tio n a l U S A  
céggel kétéves szerződést k ö tö tt  három  a u tó típ u 
sához szükséges alum ín ium  kerékabroncs szállítására. 
A 10,5 millió S é rték ű  szerződés első évében a  jap án  
au tó g y ár 60 000— 100 000 k ereket vesz á t. A  gyártáshoz 
az A  356 a lum ín ium ötvöze te t használják . (H .W .)

A lum ínium , 1982. 3. b z .
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A В- l  bombázógép anyagfelhasználása

Az USA új h ad ásza ti felszerelési p ro g ram ja  keretében 
a Rockw ell In tern a tio n a l cég g y á r tja  a  В -l bom bázókat. 
E g y  gép m egépítéséhez 142,9 t  alum ínium , 76,2 t  
t i tá n , 26 t  acél és 19 t  nem fém es szerkezeti anyag  szük 
séges. (H .W .)

A lum ín ium , 1982. 3. sz.

Visszaesés az ausztrál titánásványok 
kitermelésében

A usztrália ru tilterm elése 1981-ben 260 k t-ra  esett 
vissza, és az A ustralian  F inancial R eview  30 %-os te r 
melés visszafogásról szám ol be (1980-ban 294 1st). 
U gyanakkor a  ru til á ra  is to v áb b  csökkent 260— 270 
A $/t-ra .
A usztrália keleti és ny u g ati p a r tja in  fo ly ta t fekete ho 
m ok kiterm elést. K eleten uj-D él-W ales a  leggazda 
gabb  te rü le t, n y u gaton  E n eab b a  a  fő bányászati vidék. 
A tengeri hom okból k ite rm elt m onacit á ra  m ég m indig 
kedvező, 425 A S/t. (H . W.)
M ining J o u rn a l,  1982. fe b ru á r 26.

A Dowa Mining gázmosó berendezése a Kosaka 
rézkohóban

Az 1970-ben é p íte tt m észtejes gázm osóberendezést 
á ta la k íto tták . A lum ínium szulfát alkalm azásával f i 
nom ra őrö lt m észkő zagyot á ram o lta tn ak  a  kénsav- 
üzem i véggázok m osására. Az alum ínium szulfát előnye, 
hogy növeli a  vizes o ld a t kén-dioxid elnyelő képességét, 
ennek h a tá sá ra  alum ínium szulfit képződik. E z t az o ld a 
to t  levegővel a lum ín ium szu lfá ttá  oxidálják , m ajd  m ész 
kővel sem legesítik, m ikoris gipsz képződik. E gyszerű b e 
rendezéssel m űködő olcsó eljárás. M ár 10 üzem ben a lk a l 
m azzák. K osakában  1979 ó ta  m űködik  az alábbi m ű 
szaki m u ta tó k k a l:
B evezete tt gáz m ennyisége: 60 000— 110 000 N m 3/h 
Bem enő gáz S 0 2 ta r ta lm a : 1000— 3000 ppm  
Abszorpciós folyadék m ennyisége: 3,5— 7,0 lite r/N m 3 
K ib o csá jto tt gáz SO2 ta r ta lm a : 40— 100 ppm  
A m észtejes gázm osással szem ben az eljárás h av o n ta  
13 270 $ azaz évi 159 200 $ m eg tak a rítá s t eredm ényez. 
H av i k iadásaik  részletezése:

M észtejes m osás D ow a e ljá rás

n y ersan y a g : m é sz h id rá t: m észkő:
300 t  =  15 «00 $ 450 t  =  7740 $ 

A l-ezu lfá t:
9,5 t  =  608 8

villamos energia 
meddőhányóra száh

170 MWh =  9 180 $ 240 MWh =  12 900 $

lltfts: 750 t= 3 0 0 0  $
term ék : h á n y ó ra  a d já k gipsz:

850 t  =  6800 *

egyenleg 1 hónapra: 27 780 $ 14 508 $

K osaka rézterm elő kap ac itása  kb. 390 k t/év . Gázmosás 
üzem költsége: 0,45 $ /t  réz. (C. A.)
Jo u ru a l of M etals 1981. m árcius

Űj eljárás Cu-színpor feldolgozására

Az 1981. évi L ondonban  ren d ezett K ohásza ti K o n feren 
c iá n  ú j réz előállító eljárásról szám oltak  be A usztrália 
kohászai. A Dextec M eta llurg ica l P ty  cég a  P o rt K em bla 
kohóban egy elektro litikus e ljá rás t fe jle sz te ttte tt k i és 
üzem eltet. Á kísérleti berendezés n ap o n ta  250 kg rezet 
á llít elő. További fejlesztésével n ap i 1 to n n a  rezet k íván 
nak  elérni cellánként.

A D extec e ljárásnak  neveze tt új m ódszer alkalm as 
volna a  p ir it ta r ta lm ú  Cu, P b , Zn kom plex szulfidok 
feldolgozására is. Kis helyszükséglete és olcsó berende 
zése m ia tt rendkívüli jelentőségű a  fém kohászatban. 
E lőnye tov áb b á, hogy bányák mellé is te lep íthető , m ert 
je len t a  feldolgozással já ró  hu lladékanyag  m eddőhányón 
való elhelyezése. (CA)
E ngineering  a u d  M ining Jo u rn a l 1981. ja n u á r

A Mitsubishi rézkohászati technológia Kanadában

1981. jún ius 25-én b e in d íto tták  a  M I  e ljárású  fo lya 
m atos rézkohót a  kan d ai T im m in s -Ъвп. 2— 8 n ap  e ltel 
tével a  rendszer berendezései feltö ltő d tek  és bliszterre- 
ze t csapoltak . Az olvasztókem ence 35 to n n a  b e té te t ol
vaszt ó ránkén t, ehhez a  dúsító- (Flotáló) üzem ből n a 
p o n ta  742 t  25 % Cu ta r ta lm ú  színpor érkezik. Jelenleg  
n ap o n ta  190 t ,  azaz évi kb. 60 k t  rezet term el.

Az üzem be helyezés során nagyon jó  ta p a sz ta la to k a t 
szereztek főleg az olvasztókem ence rugalm as üzem m ód 
já t ,  a  te rm eléskorlátozást illetően. A kénsavüzem  k ap a 
c itása  750 t  kénsav /nap . A kén-dioxid k ibocsájtás össze 
sen 92 kg/h. A környezetben előírt imm issziós é r té k e t az 
üzem be helyezéskor sem  lép ték  tú l. E lektro lízis üzem é 
ben a  24 óriás kád  (384 kereskedelm i kád) k ap ac itása  
59 k t/é v  katódréz. (CA)
C anad ian  M ining J o u rn a l 1981. szep tem ber.

Hosszú távú előrejelzés a nikkelárakról

Az acél b eborítására használható  (p lating  rade) n ik 
kel ára  a jelenlegi to n n á n k én ti 7750 dollárról 11 000 dol
lár fölé em elkedik 1984 végére —- jósolja a  Sheppards 
and Chase. A londoni tőzsdecég a nikkelfelhasználás 
3,3 százalékos átlagos em elkedését valószínűsíti 1979 
és 1984 közö tt, a  felhasznált nikkelm ennyiség ez idő 
szak a la tt  589 ezer ton n áró l 693 ezerre em elkedik. A h á 
rom  legnagyobb term elő , a  kan ad ai Inco és Falconbrid- 
ge, v alam in t a  francia  Le N ickel eladásai az 1980.évi 
245 ezer ton n áró l 1984-ben 302 ezer to n n á ra  nőnek.

Az elemzés szerin t 1982 első félévében nem  várha tó  
m ég a  nikkel irán ti kereslet és az á ra k  erősödése, de az 
év közepén m inden valószínűség szerin t leállnak  az Inco 
legnagyobb k anadai n ik k e lbányájának  dolgozói és 
sz trá jk ra  lehet szám ítan i az A m axnál is. E z az á rak  m eg 
sz ilárd ítása irán y áb an  h a th a t, különösen, h a  figyelem be 
vesszük a  felhasználói készletek alacsony szin tjé t.

K uba nikkelterm elése a  te rv ek  szerin t m eghárom szo 
rozódik az évtized végére. A jelenleg m űködő nioarói és 
m oai nikkelfinom ító együ ttesen  évi 37 ezer to n n á t állít 
elő. A szovjet segítséggel épülő P u n ta  G orda-i üzem 
1984-ben kezd term eln i, a  Las Cam erioeas-i n ikkelfel
dolgozó ép ítését pedig 1— 2 hónapon belül m egkezdik. 
A M etal B ulletin  je lentése szerin t, a  m ú lt hónapban  
H av an n áb an  já r t  a  Las Cam ariocas-i beruházásban 
rész t vevő nyolc KGST-ország képviselője, hogy m eg 
kösse a  végleges szerződéseket. (GY)
V ilággazdaság  1982. m árc iu s 13.

75 millió DM értékben bocsát ki részvényeket az 
Ardal—Sunndal

A norvég cég a  fran k fu rti é rték p ap ír tőzsdén  k íván ja  
forgalom bajhozni a  részvénypap íroka t és a  h itelnyitáshoz 
részletesen ism erte ti gazdasági eredm ényeit. A válla la t 
1980-ban 7700 fo g lak o z ta to tt lé tszám ával 3,6 m illiárd 
norvég korona forgalm at b o nyo líto tt le.

U gyanezen évben 314,7 k t  kohóalum ínium ot te rm elt 
(1979 : 315,4 k t) és 302,7 k t  fém et é r ték es íte tt (1979: 
328,9 t) . Az elsődleges alum ínium  term elésén kívül a 
cég fémrészlegéhez ta ro z ik  a villam os energia előállítása, 
a lum ínium ötvözetek  és szénalapú készítm ények g y ár 
tá sa , to v áb b á  m észkő kiterm elés. Az alum ínium  elek tro 
lízis 3 kohóban  folyik, A rdal, Sunndal és H oyanger t e 
lephelyeken, az éves összkapacitás 320 k t  fém. A fő a lu 
m ínium  vásárló, az A lcan, am ely 1980-ban 133 k t  fém et 
k ap o tt. A tim föld  b iz tosítására  az ASV eég közös ü zlete t 
kezdem ényez külföldi vállalatokkal.

A H olm estrand-i hengerm ű és néhány  kisebb fé lg y árt 
m ány  g yártó  üzem  1980-ban 31,8 k t  félgyártm ány  eladá 
sához b iz to síto tt á ru a lap o t (1979: 30,1 k t). A  H ol 
m estrand-i felületkezelő üzem  40 k t  n em esíte tt felü 
le tű  lemez és fólia g y ártá sá ra  alkalm as.

A K oppenhága m elletti G lostrupban  m űködik  a  cég 
leán y v á lla la ta  az ASV D anprofil a/s, am elynek 7,5 
k t/év  kapacitású  présm űve van, R aufossban pedig az 
1/8 A lum íniuinprofiler 16,5 k t/év  kapacitással összesen 
4 rú d sa jto ló t üzemel. Csom agolóanyagokkal (kinyom ó 
tubusok , rugalm as csom agolások, tubus- és doboz alap-
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anyagok) gyártásával foglalkoznak a következő üzemek: 
T ubefabrikken a./s., Sem és O ttestad ; N ordiaka Tub- 
fabrikken a./b . H jo (Svédország); A l-Förpaeking a./b. 
V ändersbora (Svédország); ASV Folie a. s. G lostrup 
(D ánia), ASV Flexibel а./н. Odense (Dánia); Nordisk 
A lum inium  a./s., Skive (D ánia és a  H oyanger-i üzem.

tizen term elési ág forgalm a 1980-ban 279 millió nor 
vég korona volt (1979; 260 millió N K ).

Az öntödei ág 1980-ban 6670 t  ö n tv é n y t é rték esíte tt 
(1979: 5840). L egnagyobb üzem e a  svédországi F undo 
A lum inium  a./b . és a H oyanger-i öntöde. G yártm ányaik : 
hom okform ás ön tvény , kokillaöntvény, kis- és nagynyo 
m ású öntéssel g y á r to tt  ön tvények , to v á b b á  alum ínium  
ö tvözetből készült ön tvények  felületkezelése. Ezen 
g y ártm án y o k  fő á tvevő je  a gépjárm űipar.

A lum ínium -, rozsdam entes acél-, réz- és ö n tö ttv a s 
h áz ta rtá s i eszközöket g y árta n ak  a H oyang Poláris rész 
leg Rigge-i és Sandnes-i üzem ei, to v b b á  a  Sunndalsora-i 
M arkisnefabrik és a koppenhágai K loverblad Poláris 
а /s cég. Az értékesítés 45 %-a ex p o rtra  kerül. (H. W .)

H a n d e lsb la tt, 1981. szep tem b er 15.

Csökken a magnézium termelés

Az l e t  m o tio n a l M a g n es iu m  A ssocia tion  (Im a) 198 L- 
ben kevesebbet term elnek  az előző évinél. Az első h á 
rom negyed év té n y ad a ta ib ó l kb. 260 k t-ás éves te rm e 
lési eredm ény várha tó . N y u g at-E u ró p áb an  is jelentős 
visszaesés várh a tó  (kb. 3,2 k t) . (H. W.)
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Beszámolók konferenciákról
A VIII. Ritkafém Koníerencia

Az MTA T erm észettudom ányi K u ta tó  L ab o ra tó riu 
m ok, az Országos M agyar Hány ászát! és K ohászati 
E gyesület, az Országos M űszaki Fejlesztési B izottság , a 
K özponti F ö ld tan i H iv a ta l, az A lum ínium ipari Tervező 
és K u ta tó  In téze t, v alam in t a volt R itk afém  T árcaközi 
koordináló B izo ttság  rendezésében jú n iu s 3— 4-ón 
za ljo tt le a  V i l i .  R itk a fém  K onferencia . A konferencia 
fővédnöke P á l L énárd  akadém ikus a  M agyar T udom á 
nyos A kadém ia fő titk á ra  volt. A konferencia védnökei 
voltaic: F ü lö p  József akadém ikus a  K özponti F ö ld tan i 
H iv a ta l elnöke, K a p o ly i László  akadém ikus, az Ip ari 
M inisztérium  á llam titk á ra , M ü lle r  Is tv á n , az OM FB 
elnökhelyettese, Soltész I s tv á n  m iniszterhelyettes, az 
O M BK E elnöke és Zám bó János, a m űszaki tudo m án y o k  
dok to ra , az A L U T E R V -F K I igazgatója. A konferencia 
ház igazdája S zéke ly  T a m á s , a  kém iai tu d o m án y o k  dok 
to ra , az MTA T erm észettudom ányi K u ta tó  L ab o ra tó 
rium ok igazgató ja  volt.

A plenáris ülés elnöki tis z té t Zám bó Já n o s , a  m űszaki 
tudo m án y o k  dok to ra , az A L U T E R V -F K I igazgató ja  és 
a konferencia szervező b izo ttságának  elnöki tis z té t 
V árhegyi Győző, a  m űszaki tu d o m án y o k  dok to ra , az 
A L U T E R V -F K I igazgatóhelyettese tö ltö tté k  be. Zám bó  
J á n o s  üdvözölte a  m egjelent vendégeket şs a  konferencia 
résztvevőit. E zu tán  a  következő előadások h an g zo ttak  
el:
1. T a r já n  Im r e  akadém ikus, az M TA elnökségi ta g ja , 
az MTA F izikai és M atem atikai T udom ányok  osz tá ly á 
n ak  elnöke: M egnyitó előadás. 2. Soltész I s tv á n  m inisz 
te rh e ly ettes , az O M BK E elnöke: A konferencia üdvöz 
lése. 3. F ü lö p  József akadém ikus, a  K F H  elnöke: 
A R itk afém  Tárcaközi K oordináló B izo ttság  m űködésé 
nek eredm ényei. 4. K a p o ly i L ászló  akadém ikus, az 
IpM . á llam p titk á ra : A ritkafém ek  jelentősége és szerepe 
a  népgazdaság fejlesztésében. 5. V árhegyi Győző, a 
m űszaki tu d o m án y o k  dok to ra , az A L U T E R V -F K I 
igazgatóhelyettese: A ritkafém ek  és a  tudom ányos 
techn ika i forradalom . 6. H orváth  Z o ltán , a  m űszaki 
tudo m án y o k  dok to ra , az NM E F ém k o h ásza ttan i T an 
szék vezetője: R itk afém ek  előállításának  fajlagos ener 
giaigénye. 7. Széke ly  T a m á s , a  kém iai tu d o m án y o k  dok 
to ra , az MTA T erm észettudom ányos K u ta tó lab o ra tó 
r ium ainak  igazgató ja : N yersanyagaink  r itk a fém ta rta l-  
m ának  k inyerésére irányuló  k u ta táso k . 8. S te fá n  M ih á ly  
akadém ikus, a  Csepel V as és Fém m űvek  vezérigazgató 
helyettese : A ritkafém -felhasználás és az an y ag tu d o 
m ány  ú ja b b  eredm ényei. 9. S zép  I v á n ,  a  kém iai tu d o 
m ányok  dok to ra , az M TA M F K K  igazgató-helyettese: 
A gallium  szerepe az e lek tron ika fejlődésében és a  hazai 
lehetőségek.

Szakm ai előadások a következő négy tém ak ö rrő l 
h an g zo ttak  el a  k o n ferenc ián : alapanyagelőállítás» 
m ikroötvözés, ötvözés, egykristály  előállítás- alkatrész- 
g y ártá s  és anyagvizsgála t.
I. A lapanyag  előállítás tém aköréből elhangzo tt e lőadá 
sok.

E ln ö k : f ír .  H orvá th  Z o ltán , a  m űszaki tudom ányok  
dok to ra , az NM E F ém k o h ásza ttan i Tanszék vezetője.
I. D r. Bertóti Im r e  — D r. M in k  G yörgy — M ohai M ik 
lós —  D r. K erek Im re , D r. S zéke ly  T a m á s  (MTA S zK K L ): 
R itkafém ek  m igráció ja előkezelt b au x it és vörösiszap 
klórozásakor. 2. D r. Gzeglédi B éla  (M ÉV ): A Mecseki 
É rcb án y ásza ti V állala t eredm ényei a  ritkafém ek tech n o 
lógiai és an a litik ai k u ta tá sáb an . 3. P á rk á n y i Is tvá n  
(OÉÁ V ): R itkafém ek  a  gyöngyösoroszi dúsítóüzem  
technológiájában. 4. D r. T ó th  Béla-^-D r. S o m o st I s tv á n  
(A jkai T im földgyár és A lum ínium kohó): A gallium  
term elésének és m inőségének növelése. 5. D r. K is s  B . 
A n d rá s  (E IV R T ): Az E 1V R T  gyártásfejlesztési prog 
ram ján ak  irányelvei és ipari-tudom ányos járu lékai. 
6. D r. B artha  László  (MTA M F K I) : M olibden g y á r tá s 
fejlesztési p rogram  eredm ényei. 7. H orváth  A n ted  (IpM ): 
R itkafém -hulladékok  feldolgozásának eredm ényei és 
lehetőségei.
I I .  M ikroötvözés, ötvözés tém aköréből elhangzott 
előadások.
E ln ö k : D r. T u rm ezey  T ibor  A L U T E R V -F K I osztály- 
vezetője.
1. D r. S z ik la v á r i J á n o s  (OM FB): A H SLA  acélok g y ár 
tá sán a k  helyzete és lehetőségei. 2. D r. N á n d o r i G yula— 
J á n o s  P á l  (NM E): R itkafö ld fém ek  felhasználása a  vas- 
ö n tvény-gyártásban . 3. Gróf T a m á s  (CsM .F): R itkaté- 
m ek  alkalm azása a  Csepel M űvek Fém m űvében  g y ár 
t o t t  ö tvözetekben . 4. D r. A lbert B é la  (CsMF): Cu, Co, Si 
és Cu, Cr, Zr nem esíthető  ö tvözetek  fejlesztése a  Csepel 
M űvek Fém m űvében.
I I I .  E g y k ris tá ly  előállítás, a lk atrész-g y ártás tém ak ö ré 
ből e lhangzo tt előadások.
E ln ö k : D r. S zéke ly  T a m á s , a  kém iai tu d o m án y i dok tora, 
az M TA T K L  igazgató ja .
1. D r. K acsó  I llé s— S o ly m á r  Já n o sn é  dr. (VA SK Ú T): 
R itkaföldfém -m ágnesek g y ártá sán a k  és fejlesztésének 
helyzete hazánkban . 2. D r. P a itz  Jó zse f—D r. K rén  
E m il  (MTA K F K I ) : G allium -gadolinum  g rán á t egy 
k ristá lyok  előállítása és felhasználásának  perspek tívái. 
3 .  D r. Voszka R u d o lf—L . P o lgár K a ta lin — R a k sá n y i  
K u n d  (MTA K F K L ): L ítiu m n io b át egykristályok elő 
á llítása  és felhasználása, va lam in t felhasználásának 
perspek tívái. 4. D r. L en d va i Ö dön—Görög T a m á s— 
G yúró Im é e—H á rsy  M ik ló s  (JT A  M F K I) : F élvezető 
technológiai v izsgálatok  m ikrogravitác iós feltételek 
közö tt. 5. B a lá zs  L ászló—D r. K örös E ndréné—P . Szabó  
Gábor (E IV R T ): Az alaprács befolyása ritkafö ldfém  
ionokkal ak tiv á lt, fényforrás célokra a lkalm azo tt fény- 
porok o p tik a i tu la jdonságaira . 6. P . Szabó Gábor— 
D r. K örös E ndréné— B a lá zs  L ászló  (E IV R T ): K ülönböző 
vegyértéká llapo tú  európium -ionnal ak tiv á lt fényporok 
tu la jdonságai és a lkalm azása új típusú  fényforrásokban.
IV . A nyagvizsgálat tém akörébő l elhangzo tt előadások. 
E ln ö k : D r. Z á ra y  G yula , a  kém iai tu d o m án y o k  k an d id á 
tu sa  az A L U T E R V -F K I lab o ra tó riu m  vezetője.
1. D r. Szabó E le k— D r. B aros L ászló— O paszki I s tv á n  
(MTA K F K I): A m odern  kém iai an a litik a  szerepe a 
ritk a fém ek  k u ta tá sáb an . 2. D r. P a p p  L a jo s  (K L T E ):
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R itkafö ldfém ek m eghatározásának  lehetősége e lek tro 
te rm ikus gerjesztéssel emissziós spek trográfiás m ódszer 
rel. 3. D r. B rücher E rn ő —K ru sp er  L ászló  (K L T E ): 
A m olibdén m egkötődése híg vizes oldatokból ioncserélő 
g y an tán . 4. D r. K o rn idesz I s tv á n  (K B F I): R itkafém ek  
m ennyiségi m eghatározása töm egspektrom éterrel. 6. 
D r. S te fá n ia y  V ilm os— V itá n y i P á ln é  dr. (ALUTERV- 
F K I ) : V 3Ga szupravezető elektronsugaras vizsgálata.

E zu tán  a  szakm ai előadások diszkussziója követke 
ze tt. Az elnökök érték elték  a  szekciók m u n k á já t, m ajd  
kerekasztal megbeszélésen v i ta t ta  m eg a konferencia a 
ritkafóm ek előállításával, felhasználásával kapcsolatos 
kérdéseket.

A v ita  u tá n  poszter előadások következtek , am elyben 
az a lább i tém ák  szerepe ltek :
1. Dr. Czeke A r is z tid — D r. Cseh N ém eth  Jó zse f:  R i tk a 
fém ek a  recski rézércben. 2. D r. S zép vö lg y i Já n o s— D r. 
Széke ly  T a m á s:  R itkafém ek  m igrációja b aux itok  kom p 
lex feldolgozásakar. 3. D r. L aka tos T a m á s:  R itkafém ek  
m igrációja a  vörösiszap nátrium m entesítése  során. 
4. D r. C sukás B éla— H orváth  A n d rá s— D r. Czeglédi 
B é la : Ioncserés csapadékképzés alkalm azása tisz ta  
vegyületek előállítására. 6. D r. Csővári M ih á ly — D r. 
Cseglédi B éla— H orváth  A n d rá s— D r. C sukás B éla :  
R itkaföldfém ek elválasztása ex trakciós krom atográfiá- 
val. 6. L u ká cs  M a rg a rita — Borbély Á g n es—M in k  G yörgy 
— B ertó ti Im r e — D r. S zéke ly  T a m á s:  R itk afém ek  k inye 
rése hazai volfram iszapból. 7. K a re tka  Gábor: A vaná- 
d ium  világhelyzete és a  hazai vanád ium  források.
8. D r. I v á n  L ászló— J u h á sz  E rzsébet: N iobium  (V)-klorid 
előállítása lítiu m n io b át egykristály-húzáshoz. 9. Fodor 
Sándor— Groh Rezső: M olibdén fém por-gyártás. 10. 
Dr. H oracsek Ottó— D r. B artha  L á sz ló : Belső in stab ilitás 
és diszterelési puffadás diszperziósán k em én y íte tt 
volfrám ban. 11. D r. V arga  L á szló :  M olibdén fém por 
kristályos M o02-ta rta lm án ak  h a tá sa  a  fém alak ítható - 
ságára. 12. T óth  Csaba— D r. H oracsek Ottó: Sürőség- 
növekedéssel párosuló szemcse- és pórusnövekedés 
préselt m olibdénrúd szinterelésekor. 13. D r. Gaál I s tv á n  
— H a rm a t Péter—-L ip tá k  L ászló— K ele  A n d rá s— M a jo r  
Já n o s :  Az oxigénfelvétel és -leadás k in e tik á ja  volfrám 
ban  és m olibdénben. 14. M a d a rá sz B éláné:  Szinesfém- 
szalagok m ikroötvözése ritkafém m el. 16. M ik é ta  G yörgy  
—D r. S z ila ssy  I ld ik ó — D r. V adasd i K á ro ly :  K em ény- 
fém hulladék feldolgozása elek tro litikus m ódszerrel. 16. 
M észáros Istvá n n á  dr.— D r. V ig v á r i M ih á ly :  T isztafé- 
m ek előállítása. 17. H orváth  Z o ltán— D r. M is k e i M ih á ly : 
N agy tisz taságú  alum ínium  előállítása zónás o lvasztással. 
18. D r. M o ln á r  I s tv á n — D r. Fekete L ászló— D r. V ígvári 
M ih á ly :  N agy tisz taságú  réz előállítása. 19.' V itá n y i 
P álné d r.— D r. K ovács István -—D r. T a sn á d y  Péter—  
D r. J u h á sz  A n d rá s :  Hőkezelés h a tá sa  a képlékenyen 
a la k íto tt vanád ium  szerkezetére és m echanikai tu la j 
donságaira. 20. D r. W éberné dr. K ovács Y v a — D r. 
Berecz E n d re :  G allium forraszok fizikai-kém iai vizsgá 
la ta , különös te k in te tte l az előállítás és alkalm azhatóság  
körülm ényeire. 21 .M ik ó  Józse f— U tay M á rto n n á : S zin te 
tik u s  m agnezit tűzállóanyagok  zsugorítási hőm érsékleté 
nek csökkentése Y 20 3 adalék  felhasználásával. 22. 
K ele ti J ó zse f:  R itkafém -a lapú  te rm o  villam os anyagok 
előállításához vákuum -m elegprés ism ertetése. 23. K ele ti 
Jó zse f:  R itk afém -a lap ú  te rm o  villam os anyagok előállí
tá sa  v ákuum  -melegpréseléssel. 24. M o h a i M ik ló sn é:  
F o tó m etriás és fluorom etriás m ódszerek összhasonlítása 
az ind ium  és a  gallium  m eghatározására. 25. T eku lá n é  dr. 
B u xb a u m  P iro sk a : K em ényfém  hulldékok a to m ab szo rp 
ciós analízisa. 26. K eresztú ry  Gáborné: Szilícium on és 
Al20 3-kerám ián  kém iailag elő állíto tt N i-ré teg  tu la jd o n 
ságai. 27. D r. K ir á ly  Róbert—D r B rücher E rn ő :  A  ritka- 
földfém ek szokatlan  oxidációs állapo ta i és szerepük az 
elválasztás során. 28. V a ta i E n d re— Arató L ászló— 
D um ony A n d rá s :  N agy érzékenységű hordozható  rö n t 

gen fluoreszcencia analizáto r. 29. N o v á k  D ezső— M észáros 
S á n d o r— V ad K á lm á n — Botos K á ro ly :  H azai n ag y tisz ta 
ságú gallium -term ékek m inősítése m aradékellenállás 
méréssel. 30. T a ká cs S á n d o r— M a h u n k a  Im r e — M isk e i  
M ih á ly — H orváth  Z o ltá n :  A lum ínium  nyom szennyezői
nek v izsgálata tö l tö t t  részecske ak tivációs analízissel. 
31. D r. F erenczi G yörgy— B enkovics L ászló— B oda  
J á n o s— H orváth  P éter— Tóth  F erenc:  M élyszívó sp ek tro 
m éter haszn á la ta  félvezetőanyagok m inősítésére.
A konferencia ideje a la tt  ren d eze tt k iállításon  tö b b  
v álla la t és in téze t m u ta tta  be legú jabb  ritkafóm  te rm é 
keit.

Befejezésül D r. V árhegyi Győző, a  m űszaki tu d o m á 
nyok dok to ra , a  V III . .R itk afém  K onferencia szervező 
b izo ttságának  elnöke összegezte a  2 nap  ta p a sz ta la ta it. 
M egköszönte a  résztvevők ak tív  közrem űködését am i 
vel hozzájáru ltak  a  K onferencia sikeréhez. M eggyőződé
sé t fejezte ki, hogy a ritkafém ekkel foglalkozó tu d o m á 
nyos tanácskozásokra a  jövőben is szükség van , ezt a 
V III . R itk afém  K onferencia és fényesen b izony íto tta . 
B eje len te tte , hogy a következő I X .  R itk a fé m  K on feren 
ciá t P écse tt fogják m eg tartan i, a  P écsi A ka d é m ia i 
B izo ttság  rendezésében, nem zetközi résztvétellel. (GY)

Ipargazdasági ankét A jkán

A F ém kohásza ti S za ko sztá ly  Ip a rg a zd a sá g i S zakcso 
p o rtja  és az A jk a i  H e ly i Csoportja, v alam in t az A jk a i  
T im fö ld g yá r és A lu m ín iu m k o h ó  jún ius 15-én a  „V ezetés 
és költséggazdálkodás változó környezeti v iszonyok 
k ö zö tt” tém akörben  A jkán  t a r to t t  ipargazdasági ta n ác s 
kozást, 120 résztvevővel.

A tan ácskozást V árhely i Rezső, a  F ém kohásza ti 
Szakosztály  elnöke köszön tö tte  és dr. T ó th  B éla , az 
A jkai T im földgyár és A lum ínium kohó igazgató ja , a 
H ely i Csoport elnöke n y ito t ta  meg. Az an k é to n  a  kö v et 
kező előadások h an g zo ttak  el:.

B o h u s M á tyá s , a  MAT főosztályvezető je: „V ezetés és 
költséggazdálkodás változó környezeti viszonyok kö 
z ö tt” .

D r. Ladó L ászló , a  B u d ap esti M űszaki E gyetem  
tanszékvezető  egyetem i ta n á ra  „Ü j irányok  a te lje s ít 
m ények és ráfo rd ításo k  szem beállítására.”

D r. L u ká cs  L a jo s  a  Pénzügyi és Szám viteli Főiskola 
főigazgatóhelyettese „A  h a ték o n y  költséggazdálkodás 
feltétel-rendszere” .

B artl T ibor, az A jkai T im földgyár és A lum ínium kohó 
gazdasági igazgatóhelyettese „K öltséggazdálkodás szük 
ségessége és gy ak o rla ti a lkalm azása” .

Az előadásokat követő eszm ecserében tö b b en  szólal
ta k  fel. D r. D ózsa L a jos, a  M agyar A lum ínium ipari 
T röszt vezérigazgatója felszólalásában a  következőkre 
té r t  k i:
A vezetők intézkedései nagy  költséghatással já rn ak , így 
az intézkedések nem  lehetnek  ösztönösek, hanem  tu d a 
to sak n ak  kell lenniük.

A fedezeti költségm ódszernek különösen nagy  je len tő 
sége van  az alum ín ium ipar te rü le tén  m a, am ikor ta r tó 
san  d e k o n ju n k tú rá t tap asz ta lu n k . I ly en  körülm ények 
k ö zö tt is fontos azonban a  pénzügyi egyensúly. A  vezetés 
m egnyilatkozása befolyásolja a  dolgozók m a g a ta rtá sá t 
és a  vezetők felkészültsége m eghatározó az üzem  ered 
m ényeit te k in tv e  is. F on tos követelm ény, hogy azonos 
kategóriákkal dolgozzunk m ind  a tervezés, ' m ind a 
szám vitel, m ind a s ta tisz tik a  te rü letén .

D r. T rethon  F erenc, a  M TESZ tá rse lnöke foglalta 
össze az ank é to n  elh an g zo ttak at.

V árhelyi Rezső  a  tanácskozás elnöke befejezésül h an g 
sú lyozta, hogy a m a tá rg y a lt közgazgasági kérdéscso 
p o r t fókuszában is a  dolgozó em ber áll.

A tan ácskozást követően az érdeklődők m eg tek in te t 
té k  a  korszerű m agasnyom ású a lum ín ium öntődét. (G .S .
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Felhívás
MTESZ AZ ENERGIATAKARÉKOSSÁGÉRT

A M űszaki és T erm észe ttudom ányi Egyesületek  
Szövetségének felhívása a  m agyar m űszaki, gazdasági, 
agrár és te rm észettudom ány i szakem berekhez energia 
takarékosság i jav asla to k  kidolgozására

A „M TESZ az energ ia takarékosságért”  címmel m eg 
h ird e te tt p á ly áza ti rendszerben 1980— 81, évben beér 
k ezett 435 p á ly áza tb an  a  szakem berek sok hasznos 
ja v as la to t te t te k  és szám os lehetőséget tá r ta k  fel a 
népgazdaság energiahordozó felhasználósa csökkenté 
sére.

A z  edd ig i kedvező tapasztalatok a la p já n  a M T E S Z  
E lnöksége ism ét m eghirdeti az energiatakarékossági 
pályázato t.
A  p á lyá za t c é lja :

O lyan reálisan  és röv id  időn belül m egvalósítható  
szervezési in tézkedések, üzem viteli vagy technológiai 
eljárások, ú j konstrukciók  berendezések , készülékek 
k idolgozásának és m egvalósításának  ösztönzése, am e 
lyekkel az energiagazdálkodási korm ányprogram  végre 
h a jtá sa  m eggyorsítható  vagy  hatékonysága növelhető. 
E zen  belül a  fő fe lad a to k :
—  technológiai fo lyam atok  fajlagos energiaszükségleté 

n ek  csökkentése;
—  bárm ely  egyéb célú energiafelhasználás csökkentése;
—  im p o rt energiahordozók k iv á ltá sa  hazai energ iahor 

dozókkal;
—  hulladékok  és helyi, eddig k ih aszn á la tlan  energia- 

források hasznosítása.
A  p á lyá za t feltételei:

1. A p á ly áza to n  csak m ű sza k ila g  kidolgozott és gazdasági 
szám ítássa l (m érhető  értékek  alap ján) a lá tá m a sz to tt 
jav asla to k  b írá lh a tó k  el. N em  m űszaki ja v as la t 
esetében (pl. szervezési, ügyvite li stb .) pon tosan  ki 
kell dolgozni a  szervezeti vagy ügyv ite li v á lto z ta 
tá s t,  an n ak  ellenőrzését s tb . A m ennyiben a jav as la t 
csak ö tle t, de alapgondo la ta  figyelem rem éltó, a z t a 
M TESZ Vfe á lta l k ije lö lt B íráló  B izo ttság  a  M TESZ 
szakm ailag illetékes tagegyesü letének  a d ja  á t  to v á b 
bi v izsgálatra, esetleg kidolgozásra.

2. N épgazdasági sz in tű  gazdaságpoltikai dö n tést 
igénylő jav asla to k  a  p á ly áza t kere tében nem  értékel 
hetők , ezeket azonban  a B íráló B izo ttság  megfelelő 
ja v as la tá v a l e llá tv a  a  M TESZ az illetékes főhatóság 
hoz to v á b b ítja .

3. A népgazdasági te rv b en  vagy az energiagazdálko 
dási korm ányprogram ban  szereplő fe lad a t m egoldá 
sá ra  vonatkozó ja v as la t csak akkor értékelhető, ha a 
m eghatározott fe ladat m eg nem  o ld o tt részére ta r t a l 

m az k o n k ré t m egoldást vagy m egvalósítható  új 
e ljárás t.

4. A bek ü ld ö tt ja v as la to k n ak  ta rta lm a zn iu k  kell a 
m egvalósítás reális lehetőségét és idejét, te rm észete 
sen a  ko ráb b iak b an  előírt k idolgozottsággal. Az ér 
tékelés során  előnyös helyzetben  vannak  a vállalati 
szin ten , sa já t eszközökkel m egvalósítható  eljárások.

5. P ályázn i leh e t m ár m egvalósíto tt jav asla to k k a l is, 
am ennyiben  a  m egvalósítás egy évnél nem  régebbi és a 
m egoldás a  k o rább i p á ly áza t során  m ég nem  szere 
pelt.

6. A p ály ázato n  csak term észetes szem ély (vagy sze
m élyek) vehetnek  részt. J o g i szem ély  (vállalat, 
in tézm ény) p á ly áz a ta  nem  fogadható el. N em  fogad 
h a tó  el jog i szem ély kezdeményezésére vagy u tasítására  
h iva tásszerű  tevékenység  keretében végzett m unka, 
m ég term észetes szem ély nevével sem.

7. A p á ly áza to k  elbírálása, ju ta lm azó  a, d íjazása vagy 
h aszn o sításá t szorgalm azó to v á b b ítá sa  M TESZ ré 
széről nem  érin ti a  pályázó ú jítá s i vagy ta lá lm án y i 
jogait. A m ennyiben a p á ly áz a tra  bead o tt jav asla t 
ta lá lm án y  vagy  ú jítá s  tá rg y á t képezi, úgy az t a 
pályázó  a  j av asla to n  tű n te sse  fel.

8. A p á ly áz a to t jeligével e llá tva, a  pályázó nevét ta r 
ta lm azó  jeligés bo ríték  m elléklésével az E n erg ia 
gazdálkodási T udom ányos E gyesü let T itk á rság ára  
kell beküldeni. C ím : 106 B udapest, K ossu th  Lajos 
té r  6— 8. I . em elet 113. (Telefon: 120— 865) P o sta i 
cím : B udapest, P f. 461. 1372.

9. A p á ly áz a to k a t a  M TESZ V B á lta l m egbízo tt Bíráló 
B izo ttság  fo lyam atosan  értékeli és továbbítja  az érde 
k e lt válla la toknak , in tézm ényeknek  bevezetés, ille t 
ve a  h a tóságoknak  in tézkedés céljából; a  Bíráló 
B izo ttság  m ég az eredm ényhirdetés e lő tt a  haszno 
s ítá sra  ja v a s la to t tesz.

10. A  M TESZ a tá rg y é v  o k tóber 1-ig beérkezett, é r té 
k e lt és hasznosítható  jav as la to k  közül a  leg jobbakat 
éven te egy alkalom m al d íjazásban  vagy ju ta lo m b an  
részesíti, és erről a  p ály ázó t értesíti.

A k itű z ö tt d íjak : I. díj 60 000 F t,  I I .  díj 30 000 F t,
I I I .  díj 20 000 F t

A d íjak  m egoszthatók . A k iad ásra  kerülő d íjak  szám át 
az e lb írá lt jav asla to k  szám a és értéke szerin t a  Bíráló 
B izo ttság  á llap ítja  meg. A  d íjakon  k ívü l a  Bíráló 
B izo ttság  egyes jav asla to k  b en y ú jtó it ju ta lo m b an  része 
síti.

A d íja k a t és ju ta lm a k a t a  M TESZ a tá rg y é v  decem ber 
31-ig ünnepélyesen o sz tja  ki.
B u dapest, 1982. m árcius MTESZ

ORGTECHNIK 82 szakkiállítás Budapesten nov. 16—20.
Bem utatásra kerülnek

1. Információ rögzítő továbbító, tároló eszközök,
2. Reprográfia eszközei,
3. D okum entum ok ny ilván tartásának , rendszerezésének, kezelésének eszközei,
4. I ra t-  és adatfeldolgozás eszközei,
5. Irodai és adatfeldolgozó munkahelyek kialakítása. Iroda felszerelése,
6. Irodai kisgépek,
7. Irodaszerek, műszaki rajzeszközök,
8. Termelésirányítás eszközei,
9. Üzemi munkahelyek korszerű kialakítása és ehhez felhasznált eszközök,

10. Szervezéstechnikai softw are,
11. Szervezési szakirodalom .

Szakmai napok, termékismertető előadások

— a mezőgazdaság
— az ipar
— a kereskedelem
— az oktatás
— a kutatás-fejlesztés területéről 

Várjuk látogatását! A kiállítás helye:

Országos Széchenyi Könyvtár Budavári Palota „F ”  épület.
Budapest, I. Szent György tér. A Budapesti Történeti Múzeum mellett. 0RGTECHNIK’ 82
Szervezési és Vezetési Tudományos Társaság, a MTESZ tagja RENDEZŐ BIZOTTSÁGA
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, ,  SP  IR A T E S T ”  
Alkoholkimutató 

indikátorcső
Előnyösen alkalmazható az alkoholfogyasztás gyors el 
lenőrzésére a közlekedésben, az építő-, bánya-, kohó- 
és vegyiparban, valamint minden olyan munkahely 
dolgozóinál, ahol az alkoholfogyasztás nem megen
gedett és veszélyes következményekkel jár.

Forgalomba kerül: 10 és 100 darabos csomagolásban

Ara: 10 db 139,- Ft 
100 db 1090,- Ft

Beszerezhető:

„REANAL” Finomszerelvénygyár 
Közületi Bolt
1147 Budapest, Telepes u. 58/60.

Sportcsarnok Székesfehérvárott. A L U -D O N G A  rendszergazda és rendszertervező: A L U T E R V - F K I .  É p ü lt
1977-ben
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Петэ, M c  П о л о ж е н и е  и р а з в и т и е  л и т е й н о г о  про
и зв о д с т в а  з а  п е р и о д  1976— 1980 г ............................. С 154

В работе пересмотрены капиталовлож ения в 
литейное производство за период пятилетки, из 
менение производства отливок, изменение струк 
туры производства. Проанализированы измене
ние применения отливок, качественные показа 
тели и проблемы качества, экспорт и импорт от
ливок. Пересмг рены напряж ения в области ра 
бочей силы и условия труда на заводах.

Л адаи, Б с  Р о л ь  п о в е р х н о с т н о г о  н а т я ж е н и я  н а  г р а 
н и ц е  р а с п л е в -г р а ф и т  п р и  к р и с т а л л и з а ц и и  ш а р о 
в и д н о г о  г р а ф и т а  ........ ............................... ..........................С 162

Автором пересмотрены исследовательские ра 
боты, занимающиеся определением поверх
ностного натяж ения и роли адсорбции. На ос
нове собственных исследований автор пришел 
к выводу, что на границе фаз ш лак-расплав не
значительная поверхностная энергия искаж ает 
шаровидный графит и при этом адсорбция 
вредных примесей не играет роли.

П узански, А .—Д ерек, Д . : Опыты производства чу 
гуна с шаровидным графитом в ковше с крыш
кой ................................................................................С 168

Авторами излагаются результаты и опыте! обра
ботки и коротко описаны преимущества метода 
в ковше с крышкой (метод тандыша) при произ
водстве чугуна с шаровидным графитом на Че- 
пельском чугуно- и сталелитейном заводе. И зла 
гаются такж е и возможности дальнейшего раз 
вития этого метода.

Б ен и , Д .—Шанта, Л.—Томан, Л.—Имре, Й.:
Р о л ь  а л ю м и н и е в ы х  п и гм е н т о в  п р и  с о ч е т а н и и  
р а з д е л и т е л ь н ы х  с в о й с т в  к р а с о ч н ы х  м а т е р и а л о в  
д л я  л и т ь я  п о д  д а в л е н и е м  .............................................  .С  172

Авторами пересмотрены требования, предъявл 
яемые к свойствам современных красочных ма
териалов и смазок, и изложены результаты ис
следования с помощью дериватографа материа 
лов, изготовленных в нашей стране. Этими ре
зультатами доказаны преимущества применения 
водяных дисперсных систем и применения пиг
мента алюминия в краске.

С О Д Е Р Ж А Н И Е

CO N TEN TS

Pető, М .: The development and the situation oí 
the foundury practice in 1976—1980 ................. P 154

In  the  p ap er th e  foundry  investm en ts of (he 
above-m entioned period of tim e are sum m arized, 
th e  tendencies of casting  p roduction  and the 
changes in  its  s tru c tu re  are exam ined. The 
trends of casting  use, its  q u a lity  characteristics 
and  problem s, th e  export and  im p o rt of castings 
are analysed . The problem atic  labour situation  
and  th e  w orking conditions of th e  foundires 
are discussed.

Ládái, В .: The role of graphite-molten metal surface 
tension in the crystallisation of spheroidal graphitePl62

The p ap er sum m arizes those investigations, which 
tends tow ards th e  determ in a tio n  of th e  g raphite- 
m olten  m etal surface tension and  of the  ad so rp 
tion. The au th o r cam e in  th e  course of his experi 
m ents to  th e  conclusion, th a t  th e  trifling surface 
energy a t  th e  phase b oundary  slag-m olten m etal 
causes th e  degeneration  of th e  spheroidal g rap 
h ite  w ithou t so m uch as the  firdkorption ftfth b " 
d istu rb ing  elem ents would p lay  a role in  it.

Buzdnezky, A .—Győrök, Gy.: The experiences of the 
tundish-cover-method of manufacturing sphroidal 
g rap h ite ......................................................................P 168

A fter a brief in form ation  on th e  tundish-cover- 
m ethod the  au th o rs  report on th e ir  experiences 
and  results gained in the  Iro n  and Steel Foundries 
of th e  Csepel W orks. A t least th e y  outline th e  pos 
sibilities of th e  im provem ent of th e  m ethod.

B én y i, G y.—S á n th a , L .— T om an , L .— Im re , J .:
The role of aluminium pigments in the releasing 
properties of lubricants for pressure die casting . .P  172

The au th o rs  offer a  survey  of th e  requirem ents 
against u p -to -d a te  lub rican ts, inform  on th e  re 
su lts of deriva tog raph ic  exam inations of H un 
garian  coatings. These justified  th e  advan tages 
of th e  use of w atered  dispersion system s and of 
alum inium .

IN H A L T

Pető, M .:  Die Entwicklung und die Lage des 
Giessereiwesens in den Jahren 1976—1980 . . . . S  154

D er A ufsalz fasst die In v estitio n en  der P la n 
periode ai’f dem  G ebiet des Giessereiwesens kurz 
zusam m en, u n te rsu ch t die G estaltung  und  die 
Ä nderung der S tru k tu r  d er G ussproduktion.
Die G estaltung  d er G ussverw endung, ihre Q uali 
tä tskennziffe rn  und -problem e, der G ussexport 
und -im port w erden u n te rsu ch t. D ie Spannungen 
der A rbeitskraftlage , die A rbeitsbedingungen 
der Giessereien w erden behandelt.

Ládái, В .: Die Rolle der Oberflächenspannung au 
der Grenzfläche Graphit-Schmelze in der Kristal
lisation des Kugelgraphites ....................................S 162
Die A bhandlung  faß t die Forschungen zusam 
m en, die auf die B estim m ung der Oberlfächen- 
spannung  an  d er G renzfläche G raphit-Schm elze 
und auf die Rolle der A dsorption  g erich te t sind. 
A ufgrund eigener Versuche zog der V erfasser die 
Folgerung, daß  an  der Phasisgrenze Schlacke- 
Schmelze die niedrige G renzflächenenergie die 
E n ta rtu n g  des G raphites bew irkt, ohne, daß  die 
A dsorption der störenden E lem ente darin  Rolle 
spielen konnte.

B uzánszky, A .— Győrök, Gy.: Die Erfahrungen des 
Tundish-tlover-Verfabrens heim Spherolitisieren 
des Graphits ........................................................... -.S 168

N ach einer kurzen  In fo rm ation  über das Tundish- 
Cover-V erfahren m achen die A utoren  die E rfa h 
rungen und E rgebnisse bek an n t, die in d er Eisen- 
und Stahlgießerei der Csepel W erke erw orben 
w urden. Z ule tzt w erden die M öglichkeiten der 
W eiterentw icklung des V erfahrens geschildert.

Bényi, G y.—Sántha, L .—Tom an, L .— Im re, J .: Die 
Rolle der Aluminiumpigmenten in den Trennei- 
genschaften der Trennmittel des Druckgießens . ,S 172

Die A utoren  geben einen Ü berblick über die F o r 
derungen, die den zeitgem äßen Schlichten und 
T rennm itte ln  gegenüber gestellt w erden, nach 
her inform ieren sie ü b er die E rgebnisse d er deri- 
vatographischen  U ntersuchungen  der einheim i
schen T rennm ittel. Diese" bewiesen die V orteile 
der A nw endung der wässerigen D ispersionssys 
tem e und der ATuminium pigmenten.
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A  fú v a tá s i in tenzitá s, oxigén ára m lá si sebessége, 
oxigén  nyom ása , a  fú v ó ká k  mérete közötti kapcsolat 
elemzése. A z  oxigénsugár á ram lási szakasza iban  a 
sebességeloszlás jellege, a  fú v a tá s i param éterek  
hatása...

A  befúvott oxigén  kölcsönhatása a fürdővel, a  k i 
a lakuló fürdőm ozgás jellemzése, a  fürdőnek átadott 
energia nagysága. A  kem ény, ill. a  lágy fúva tásná l 
lejátszódó kém ia i és f iz ik a i  fo lyam atok. A  sa la k 
fém , a  sa lak-fém -gáz fá z is  d iszperz rendszer v izs 
gálata.

1. Az oxigénes fúvatás jellemzése

Az oxigénes konverteres acélgyártás metallur
giai folyamatait a fúvatás módja, jellege nagy
mértékben befolyásolja. A lándzsából kilépő oxi
gén nagy kinetikai energiával rendelkezik, sebes
sége szuperszonikus. A kilépés után a környezettel 
való kölcsönhatása miatt az áramlási sebessége, 
a sugár impulzusa csökken. Az oxigén ráfúvás a für
dőben fizikai-kémiai változásokat hoz létre, ame
lyek a következőkkel jellemezhetők:

— az oxigén kinetikai energiája a fürdőnek 
adódik át, miáltal kialakul az eljárásra jellemző 
fürdőmozgás és létrejön a salak-fém keveredés.

— az oxigén befúvása biztosítja a fürdőbe tör
ténő gyors és egyenletes oxigénátadást.

Az eljárás metallurgiai folyamatainak lejátszó
dását alapvetően meghatározza a fúvatási in
tenzitás :

i = — , m30Jt acél-s
T 2

az időegység alatt egy tonna acélra befúvatott 
oxigén mennyisége (/ =  fajlagos oxigénfelhasználás, 
ma0 2/t acél, t  =  fúvatási idő s).

A fúvatási intenzitás

t _ —

összefüggés szerint is számítható, ahol 
V oxigén kínálat m30 2/s,
В  betét tömege, t.
Az időegység alatt bevezetett oxigén, az oxigén 

kínálat:
V =  F -n -c

ahol F  fúvóka kilépő szelvényének keresztmet
szete, m2

c oxigén kiáramlási sebessége, m/s, 
n fúvókák száma.

Az oxigén kiáramlási sebessége Bernoulli-egyen- 
let alapján [1]:

[ 1 - x

C—
1 p  r f p  \  X 1

* - l  в L h
ă

О

ahol и adiabatikus kitevő, oxigénre 1,4; 
p  oxigén nyomása a fúvókában, Pa; 
p 0 környezeti nyomás, Pa;
Q oxigén sűrűsége.

Az oxigén kiáramlási sebességét, nyomásának 
függvényében az 1. ábra mutatja be.

A szükséges fúvóka keresztmetszet nagysága:

c -n

illetve a fúvóka kilépő szelvényének átmérője:

A 2. ábra a fúvókanyílás átmérőjének értékét 
mutatja be a fúvókák száma, illetve fúvatási in
tenzitás függvényében 110 t betét és 10 bar oxi
génnyomás mellett.

2. Az oxigénsugár szerkezete, sebessége

Az eljárás során a frissítéshez szükséges oxigént 
8—16 bar nyomással fúvatják a fürdőre. A fúvó-

Bányászati és K ohászati Lapok — KOHÁSZÁT 115. évfolyam , 1982. 9. szám 381



Oxigén nyomása, bor

Ш Ш
1. ábra. A z  oxigén áram lási sebességének változása a já 

rókából kilépó oxigénnyom ás függvényében

2. ábra. A  fúvókaátm éró változása a fú va tá si in tenzitá s és 
a já ró k á k  szám únak függvényében ( В  = 1 1 0 1, P e0 =  lObar)

kából kilépő oxigén szabadsugárként viselkedik 
és szuperszonikus sebességgel áramlik.

Az oxigén áramlási sebességének, a szabad 
sugár szerkezetének döntő jelentősége van az el
járás metallurgiájában. A sugár fizikai és kémiai 
hatást gyakorol a fürdőre, s ez lényegesen befo
lyásolja az eljárás metallurgiai folyamatait.

A szabadsugár alakját a fúvóka szerkezete, 
konstrukciója, kialakítása határozza meg. A fú
vókából kilépő sugár kúpfelülettel határolva halad, 
a sugár alakját a 3. ábra  mutatja be a fúvóka 
hajlásszögének függvényében.

A fúvókából kilépő oxigénsugár energiája és 
sebessége a tengelyirányú összehúzódás és a kör
nyezettel való kölcsönhatás miatt lecsökken. A 
sugárban áramló részecskék sebességét adott 
oxigénnyomásnál a fúvókatávolság és a sugár 
középvonalától mért távolság határozza meg.

A szabadsugár áramlása a következő jellemző 
szakaszokra osztható:

T. Kezdeti szakasz,
1Г. Kialakult áramlási szakasz.
Az áramlás kezdeti szakaszában a sugár közép- 

vonalbeli sebessége nem változik. A kezdeti sza
kasz nagysága:

/t/ с  A -d

ahol hí kezdeti szakasz hossza, m; 
d  fúvókanyílás átmérője, m;
К  állandó, értéke 6,2—8,6 [2].

A szabadsugár áramlásának kialakult szakaszá
ban a középvonalbeli sebesség [2]:

C h= K - c - ~

ahol Oh a sugár középvonalbeli sebessége, a fúvó
kától h távolságra, m/s;

К  állandó;
c az oxigén kilépési sebessége, m/s; 
d a fúvókanyílás átmérője, m; 
h a fúvókától mért távolság, m.

A kialakult áramlási tartomány nagysága (hu):

К  • d ■< hu  •< 100 •d

Ez a tartomány a sugár középvonal beli sebes
sége alapján két szakaszra osztható 

szuperszónikus tartományra, illetve 
szubszónikus tartományra.
A szuperszónikus tartományban az oxigénsugár 

megadja a hangsebességnél nagyobb sebességgel 
halad. E tartomány nagysága:

feltétel alapján:

h = K -d

C 'h  —  C ih á iig

c
Сь

K -d-M a.
iang

ahol M a  oxigén kilépéskor mért Mach száma.
A 4. ábra a kezdeti, illetve a kialakult áramlási 

tartományban a középvonalbeli sebesség változá
sát mutatja be az oxigénnyomásnak és a h/d 
függvényében.

A szubszónikus tartományban a sebesség hang- 
sebességnél kisebb.

3. ábra. A  szabadsugár a lak ja  a  júvóka  hajlásszögének 
függvényében
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4. ábra. A z  oxigénsugár középvonalbeli sebességének 
változása az oxigén n yom ásának és a  h íd  függvényében

Az oxigénsugár radiális sebesség eloszlása A. 
Chatterjee— V. A . Bradschaw [3], W. 0 . Davenport 
[4] szerint:

ahol Cr az oxigénsugárban a fúvókától h, a közép
vonaltól r távolságban haladó részecske 
áramlási sebessége, m/s; 

r a középvonaltól mért távolság, m 
h fúvókatávoltág, m 
к állandó, értéke 80—100 [3], [4].

Az oxigénsugár szuperszonikus maggal rendel
kezik, nagysága:

Cr>Ch a n g

feltétel alapján határozható meg:

к

A sugárban áramló részecskék sebességét el
foglalt helyük határozza meg:

C=f(h,  r)

Az átlagos sebesség az integrál számítás közép
érték tételével számítva:

Or=3,62 c - ~  
h

A sugár kialakult áramlási tartományában a 
sebesség, a kilépési sebességhez viszonyítva lénye
gesen csökken a fúvókatávolság növelésével. A 
sebességcsökkenés mértéke 25—45%-os.

Az eljárásnál az oxigén befúvásának szabályo
zása a fúvatási paraméterek változtatásával biz
tosítható. Az oxigén áramlási sebességét meghatá
rozó tényezők, a fúvatási paraméterek közül döntő 
jelentősége az oxigén nyomásának, a fúvókatávol- 
ságnak és a fúvatási intenzitásnak van.

3. Az oxigénsugár és a fürdő kölcsönhatása

Az oxigénsugár és a fürdő kölcsönhatását a 
következők jellemzik:
— a sugárral szállított energia, a sugár impulzusa 

átadódik a fürdőnek. Ez létrehozza az oxigénes 
konverteres eljárásra jellemző fürdőmozgást; 

—• a sugár a salakkal, fémmel történő ütközéskor 
deformálja, felszakítja a felszínt. Az ütközés 
helyén benyomódás, kráter képződik; 
a sugár a folyékony fázisokat diszpergálja, 
kis salak és fémeseppek képződnek. A porlasz
tással együttjár a két folyékony fázis intenzív 
keveredése. Ezzel alakul ki a konverterezésre 
jellemző salak-fém emulzió, illetve a salak-fém- 
gáz fázisú diszperz rendszer; 
a bcfúvatott oxigén reakcióba lép a fém, illetve 
a salak alkotókkal. Az oxigén felvétele igen 
gyors, kinetikailag nem gátolt. Az oxigénfel
vétel sebességét az oxigén áramlási sebessége 
határozza meg. A lejátszódó reakciók hőter- 
melőek, s biztosítják a betét acéllá történő át
alakításának hőszükségletét.

A befúváskor lejátszódó fizikai változások köl
csönösen összefüggnek a kémiai reakciókkal, egy
mást feltételezik, egymásra hatnak, s összességük 
határozza meg a konverteres acélgyártásnál le
játszódó folyamatokat.

Az eljárást, a konverterezés metallurgiáját alap
vetően jellemzi az intenzív fürdőmozgás. A fürdő
mozgásnak fontos szerepe van az acélgyártásban. 
A fürdőmozgást általában a fővetés biztosítja, de 
sok technológia külső beavatkozással hozza ezt 
létre. Ilyen külső beavatkozás: indukciós keverés, 
argonos öblítés, kemence forgatás, oxigén befúvása.

A fürdőmozgás célja egyrészt a reakció felületek 
növelése, másrészt az anyagszállítási utak lerö
vidítése, vagyis a reakciók kinetikai gátlásainak 
csökkentése, illetve a reakciósebesség gyorsítása. 
A fürdőmozgás egyúttal biztosítja a befúvatott 
oxigén szállítását a fürdő minden pontjába.

Az áramlás ilyen irányú kialakulását a sugár 
beesési helyén történő impulzus átadás, a kiala
kuló hullámmozgás, illetve a hullámok falazaton 
történő visszaverődése okozza.

A fürdőmozgás sebességét a sugárral szállított 
és a fürdőnek átadott energia határozza meg. 
Ennek nagysága:

képlettel számítható, ahol
К  átadott energia, J/t acél;
/  fajlagos oxigénfelhasználás, m30 2/t acél;
Q oxigén sűrűsége, kg/m:!;
Cr ütközéskor az oxigén közepes áramlási sebes

sége, m/s.
A fajlagos oxigénfelhasználást 60 m30 2/t acélnak 

felvéve a fürdőnek átadott energia nagyságát a 
fúvatási paraméterek függvényében az 5. ábra 
mutatja be.

Az ábra alapján megállapítható, hogy az oxigén
sugár szuperszónikus áramlási tartományban a 
fürdőnek átadott energia 1,08—4,32 10G J/t acél 
között változik.
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♦5. ábra. A  fürdőnek átadott energia a fú v a tá s i 'paraméterek 
függvényében

A fúvókatávolság növelésekor az átadott energia 
lényegesen csökken. Viszonylag nagy fúvókatá- 
volságnál (A=>25 d), az energia 0,54-10° J/t acél 
értékénél kisebb. Az oxigén nyomásának változ
tatása, kisebb hatású, vagyis döntő a fúvóka
távolság.

Az oxigénbefúvás hatására lejátszódó reakciók 
a salak képződését eredményezik. Ekkor az oxigén
sugár a két nem elegyedő folyékony fázisnak ütkö 
zik. A befúvási sebesség, az átadott impulzus 
növelésekor a salak és fémfázisból álló rendszer
ben a 6. ábrán vázolt hatások jelentkeznek.

A kisebb intenzitású ráfúváskor, a nagyobb 
fúvókatávolsággal történő munkamódnál az át 
adott energia csekély. Ekkor a sugár lapos be- 
nyomódást hoz létre a salak felszínén. A salak 
kismértékű mozgást végez, a fémfázis gyakorla
tilag mozdulatlan (6. a. ábra).

A fúvókatávolság csökkentésével, nő az átadott 
energia. Ekkor a sugár ütközésekor nagyobb mér
tékű a benyomódás. E helyen a statikai nyomás 
és az ezalatti réteg vastagsága csökken. A salak- 
fémfázis határfelülete megnövekedik. A salaknak 
átadott impulzus egy része a fém mozgatására 
fordítódik. (6.b ábra).

A fúvókatávolság további csökkentésekor a 
salakréteg felszakad. A becsapódási helyen az 
oxigénsugár a salakot kiszorítja és közvetlenül a 
fémnek ütközik. A fém porlasztásából származó 
cseppek a salakfázisba kerülnek. A fém és oxigén 
közvetlen találkozása intenzív fürdőmozgást hoz 
létre (6. c ábra).

Az oxigénsugár és a salak-fém rendszer kölcsön
hatása alapján két fúvatási módot különböztetünk 
meg:
— lágy fúvatást, illetve
— kemény fúvatást.

Lágy fúvatáskor az oxigénsugár nem hatol a 
fémbe. Az oxigénsugár behatolási mélysége kisebb, 
mint a salakréteg vastagsága a becsapódási helyen

(6. a; b ábrák). Lágy fúvatásnál az oxigén a salak
fázisban tárolódik Fe.,();i, EeO formájában. Az 
oxigén átadása a fémfázisnak megoszlással tör
ténik.

Kemény fúvatásnál az oxigén közvetlenül a 
fémmel érintkezik, s Feü alakban oldódik. Ekkor 
az oxigén a fémfázisban tárolódik. A kemény 
fúvatást a vascseppek és a vörösbarna füst meg
jelenése jellemzi. A fémcseppek a salakfázisba 
kerülnek és kialakul a fém-salak emulzió (6. c 
ábra).

A salakba került vascseppek gömbalakúak, át 
mérőjük 0,15—1,2 mm között változik és a salak- 
fázisban 1—3 percig tartózkodnak. Kis méretük 
miatt igen nagy fajlagos felülettel rendelkeznek 
(0,6—0,8 m2/kg), így a cseppek kísérőelemei reak
cióba lépnek a salak vas(II)-oxid tartalmával. 
Az ekkor lejátszódó

[C]+(FeO) =  [Fe]+{CO}

reakció, valamint a feloldatlan szilárd hozagok 
(égetett mész) együttesen hozzák létre a salak- 
fém-gáz szilárd fázisú diszperz rendszert.

A salakfázisban képződő szénmonoxid a salak
ban bezáródva salak-fém emulziótól: diszperz 
rendszert, buborékdiszperziót, salakhabot képez. 
Ekkor a diszperzió nagyarányú kiterjedése, tér
fogat növekedése játszódik le, amely felhabzást, 
kifúvást, kidobást eredményez.

A salakhab képződése a karbon intenzív oxi
dációjának kezdetére esik. Ekkor már végbement

C)
\KL-736-ß\

6. ábra. A z  oxigénbefúvás in ten zitá sá n a k  növekedésekor 
kia laku ló  jelenségek a sa lak-fém fázisból álló rendszer 

esetén
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a betét szilícium és mangántartalmának oxidá
ciója, de az égetett mész csak részben oldódott 
fel. A salak bázicitása ekkor 1,5 alatti. Az ilyen 
salakokra a nagyobb viszkozitás a jellemző, így 
habosodásuk bekövetkezik.

A habosodás mértékét a salakszint megemel
kedésével lehet kifejezni.

H

ahol e salakszint-emelkedés mértéke,
H 0 salak eredeti magassága,
H  habos salak magassága.

A salakszint emelkedését, mértékének változását 
a salak bázicitásával és vas(II)-oxid-tartalmával 
Ohotszkij [6] szerint a 7. ábra szemlélteti. Az ábra 
alapján megállapítható, hogy habosodásra az ala
csony bázicitású és a kis vas(II)-oxidtartalmií 
salakok hajlamosak. A salak bázicitásának növe
lésekor a salakhabosodás megszűnik.

A salak-fém emulzió, a buborékdiszperzió nagy 
reakciósebesség elérését eredményezi. A reakció- 
sebesség növekedését elsősorban a fázishatár
felület ugrásszerű emelkedése hozza létre. Ez a 
tény a heterogén típusú (salak-fémfázisú) kémia 
reakciók gyorsabb lejátszódását eredményezi.

A 8. ábra. F. Bardenhauer vizsgálatait mutatja 
be. Az ábrából megállapítható, hogy a salakfázisba 
kerülő fémcseppek (granáliák) C, Mn, P, S-tar- 
talma a fúvatás minden szakaszában kisebb, mint 
a fürdőben található értékek. A salak 40—50%-os 
granália-tartalma miatt a kísérőelemek oxidációs 
sebessége lényegesen megnő.

Összefoglalás

Az oxigénes konverteres acélgyártás fúvatásának 
fizikai törvényszerűségei a lejátszódó kémiai reak
ciókkal együtt alapvetően jellemzik az eljárást.

A nagy kinetikai energiával rendelkező oxigénes 
fúvatást a következő fizikai törvényszerűségek 
jellemzik:
— az oxigénsugárral szállított energia a fürdőnek 

adódik át. Ez létrehozza az eljárásra jellemző 
fürdőmozgást és biztosítja az oxigénátadást;

— a fúvatási intenzitás, a fúvókatávolság, az 
oxigénnyomás az a három alapvető fúvatási 
paraméter, amely meghatározza az oxigén
áramlás sebességét, impulzusát, energiáját;

— a fúvókából kilépő oxigén áramlása jellemző 
szakaszokra osztható. A kezdeti, illetve a 
szuperszonikus és a szubszónikus tartományok 
jellemzőit a fúvatási paraméterek határozzák
meg;

— a salak-fémfázisú rendszer létrejöttekor lágy, 
illetve kemény fúvatási módot különböztetünk 
meg. A kemény fúvatás hozza létre a salak
fém emulziót, majd a salak-fém-gáz-szilárd 
fázisú diszperz rendszert;

— az oxigén befúvás hatására a reakciósebesség 
ugrásszerű emelkedése tapasztalható. A reak
ciók kinetikai lag nem gátoltak, a reakció- 
sebességet az oxigén bevezetési sebessége ha
tározza meg.

(CaOV/l5iOt ,Z)
\KL-73P 7 \

7. ábra. A  salak.szint-emelkedés mértéke a  sa lak bázicüás  
és F eO -tartalom  függvényében  (6 )

Fúvatási idő, % Fúvatási idő] %

8. ábra. A  sa lak fázisban  levő fém cseppek és a  fém fázis  
C, M n , P , S -ta rta lm á n a k  változása a  fú v a tá s i idővel (7 )

\  IRO D A LO M
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A  s z á m í t á s t e c h n i k a  a l k a l m a z á s a  a  h e n g e r m ű v e k b e n *
DE,. G É M E S F  E R E  N C főiskolai docens 

N ehézipari M űszaki E gyetem  K ohó- és F ém ip ari Főiskolai K ar, 
D unaú jváros

D K ; 621.771 : 681.3

A  gazdaságosság fokozása érdekében egyre 
■ gyakrabban vezetik be a  korszerű szám ítástechniká t 
a többnyire m ár autom atizá lt m üvekben. A z  egyes 
hierarchikus szin tek  szám ítógépes irá n y ítá sa . A 
m ikro szá m ító g ép ek  biterjedése. A  különféle ü ze m 
felügyelő és ü zem irányító  rendszerek.

Paul Brüggemann a  n y u g a tn é m e t  K o h á sz a ti  
E g y e sü le t  1979. é v i k ö z g y ű lé sé n  e lh a n g z o tt  e lő 
a d á sá b a n  [2] az  a u to m a tiz á lá s  és  e g y ú tta l a  s z á 
m ítá ste c h n ik a  k ite r je sz té sén ek  sz ü k sé g e ssé g é t  a  
k ö v e tk e z ő  in d o k o k k a l tá m a s z to t ta  a lá :
—  A z e g y e s  g y á r tm á n y o k r a  n é z v e  és a  term elés i 

fo ly a m a to k b a n  m a x im á lis  g a z d a sá g o ssá g o t  k e ll 
elérn i. A  g a z d a sá g o ssá g n a k  a  g y á r tm á n y o k  és 
a la p a n y a g o k  tu la jd o n sá g a in a k  n a g y m érték ű  
in g a d o zá sa k o r  is m eg  k e ll m arad n ia .

— A z e lő ző h ö z  h a so n ló a n  o p tim a lizá ln i kell az  
e n erg ia fe lh a szn á lá st, ja v íta n i az a n y a g k ih o 
z a ta lt .

— A  g y á r tm á n y o k  m in ő sé g é t ja v íta n i k e ll e g y e n 
le te ssé g ü k  b iz to s ítá sá v a l e g y id e jű leg .
A  g y á r tá s i fo ly a m a to k  b iz to n sá g á t  és m e g b íz 
h a tó sá g á t  n ö v e ln i k e ll, c sö k k e n tv e  a  k ieső  
id ő k e t.

—  C sö k k en ten i k e ll a  k ö r n y e z e t  m eg terh e lését.

A  fe lso ro lt  é s  á lta lá n o sa n  m e g fo g a lm a z o tt  in 
d o k o k  a  g a zd a sá g o ssá g ra  tö r e k v é s  e lfo g a d o tt  e lv e i, 
a m e ly e k  m in d en  term e lő  v á lla la tr a  és e g y  v á lla la t  
m in d en  v e z e té s i, ir á n y ítá s i sz in tjé r e  is é r v én y esek , 
d e  a  s z in te k  je llem ző in ek  m eg fe le lő en  eg y e d i ta r 
ta lo m m a l tö ltő d n e k  fe l.

A z ir á n y ítá s i sz in te k  h iera rch iá já t a  szá m ítá s-  
te c h n ik á b a n  eg y re  g y a k ra b b a n  az 1 .  á b r á n  lá th a tó  
b o n tá sb a n , tá rg y a ljá k . A z áb rán  5 h ierarch ik u s  
sz in te t  ta lá lu n k .

A  leg a lsó  az  e g y e d i m ű v e le te k  ir á n y ítá s i 
sz in tje  a  m ec h a n iz á lt , s ő t  tö b b n y ir e  a u to 
m a t iz á lt  h en g erm ű v ek b en  ,a k ü lö n b ö ző  m e g 
h a jtá so k  v e z ér lésén ek  fe la d a tá v a l fo g la lk o z ik . E z  
a  sz in t  az a d a tszerzés  e lső ren d ű  forrása , m iv e l itt  
ta lá lh a tó k  a  b e é p íte t t  érzék e lő k  és  i t t  d o lg o zn a k  a  
m ű v e le te t  v é g r e h a jtó  em b erek  is . A z a d a tfe ld o l 
g o zá s  a zo n b a n  csa k  a n n y ib a n  érd ek e  en n ek  a  
sz in tn e k , a m e n n y ib e n  a  m ű v e le t  v é g r e h a jtá sá t  
seg íti.

A  h en g erso r  eg ész é n e k , m in t  b eren d ezésn ek , 
v a g y  a  h en g erlésn ek , m in t  fo ly a m a tn a k  a  h a rm o 
n ik u s  m ű k ö d te té se  to v á b b i és  eg y re  b ő v ü lő  m é r 
té k ű  a d a tfe ld o lg o z á s t  k ív á n . A  term e lő b eren d ezé 
sek  és term elés i fo ly a m a to k  sz in tje in  fe lm erü lő  
ir á n y ítá s i te v é k e n y sé g e k e t  a zo k k a l k ö z v e tle n , azaz  
o n -lin e  k a p c so la tb a n  á lló  b eren d ezések k e l le h e t  
m eg o ld a n i. A  sz á m ítá s te c h n ik á b a n  e z é r t az  1. 
áb rán  lá th a tó  s z in te k e t  ö ssze fo g la ló a n  fo ly a m a t 
sza b á ly o z á s i (P R O C E S S  C O N T R O L ) sz in te k n e k  
is n ev ez ik .

*Előadáskénfc elhangzo tt 1981. szept. 30-án E gerben  
а V II. Országos H engerész K onferencián. (S z e r k .)

A  n eg y ed ik  aza z  az ü zem  h iera rch ik u s s z in t 
jén ek  fe la d a ta i m ég  m in d ig  a  term e lés  an y a g i 
o ld a lá v a l k a p cso la to sa k . A z  a d a tfe ld o lg o z á s i f e l 
a d a to k a t  it t  ö ssze fo g la ló a n  te rm e lés irá n y ítá sn a k  
(P R O D U C T IO N  C O N T R O L ) h ív já k . A  term elés-  
ir á n y ítá s i fe la d a to k  e g y  ré szé t o n -lin e , m á s részét  
o ff- lin e , v a g y is  a  term elő  b eren d ezések k el nem  
k ö z v e tle n  k a p c so la tb a n  is m eg  leh e t o ld a n i.

A  leg fe lső  h ierarch ik u s s z in t  a  v á lla la t ir á n y ítá s  
v a la m e n n y i b e lső  és k ü lső  k a p cso la tá ra  k iterjed . 
E z  a h a g y o m á n y o s  a d a tfe ld o lg o z á s  s z in tje  (D A T A  
P R O C E S S IN G ). A z o n -lin e  k a p c so la to k a t i t t  in 
k á b b  a  v e v ő k k e l, sz á llító k k a l, b an k ok k a l s tb . 
kell k iép íten i.

A m íg  az  a u to m a tiz á lá s  a  le g a lsó  h ierarch ik u s  
sz in ttő l k iin d u lv a  h a la d t  fe lfe lé , a  sz á m ítá ste c h n ik a  
a  leg fe lső tő l h a la d t  az a lsó  sz in te k  fe lé  é s  m a  eg y re  
g y a k ra b b a n  a  k e ttő  e g y sé g e s  és s z é tv á la sz th a ta t-  
lan  ren d szert a lk o t. A  sz á m ítá s te c h n ik a  fe j lő d é 
sén ek  v a la m iv e l tö b b  m in t 3 0  é v e  a la t t  e lju to t t  
o d á ig , h o g y  a  v á z o lt  s z in te k  m in d eg y ik ére  tu d  
b eren d ezések e t a já n la n i. A  sz á m ító g é p e k  e z é r t az  
irá n y ítá s  v a la m e n n y i h iera rch ik u s s z in tjé n  m e g 
ta lá lh a tó k  a  h en g erm ű v ek b en  is.

A  m ik ro g ép ek  m a a  h en g erm ű i a u to m a tik a  
ren d szerek  leg o lc só b b  ta g já v á  v á lta k . A lk a lm a z á 
su k k a l ru g a lm a sa b b á  és  o p tim á lisa b b a n  m ű k ö d ő v é  
v á ln a k  a  h en g erm ű v ek  sz é lső ség es  m e g te r h e lé 
sek n ek  k i t e t t  m eg h a jtá sa i. A  rev erzá ló  sz é le s 
sza la g  so ro k  a n y a g m o z g a tá sá t  v ezér lő  k is  k o n f i 
g u rá ció jú  m ik rogép ek k el (16 k B , k ép ern y ő , ly u k 
sza la g  o lv a só /ly u k a sz tó , írógép ) 5— 10% -os h en -  
g erlési id ő  m e g ta k a r ítá s t  ér tek  e l [11]. A  sz é le s 
sza la g  k észsorok  v a s ta g sá g -sz a b á ly o z á sá t , f o ly a 
m a to s  fe lü g y e le té t  és za v a r fe ltá rá sá t  n em csa k  az  
ú jo n n a n  é p ü lt , h a n em  a  rég eb b i b eren d ezések

DATA PROCESSINH
г : :

(  PRODUCTION CONTROL 
/  PROCES CONTROL

/Termelés elszámolás, ţr te - 
I kesités. fíénzÜQU. Szám

vitel . Személyzeti /munka 
ügyi feladóink_________
Gyártástervezés. Termelés 
követés-. Raktárkezelés

Termelés) feltételek állí
tása. Zavarjel analízis

Mert érték feldől 
garas _____

Határérték 
figyelés.

Emberek /Érzékelők/Beállító tagok

Щ Ш 7\
1. ábra. A z  irá n y ítá s i szin tek  hierarchiá jának bontása
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korszerűsítésénél is mikrogépekkel oldják meg
[12]. A mikrogépek széles körű kohászati alkal
mazási lehetőségét bizonyítja, hogy ma már meg
találhatók a szabadalakító kovácsolásnál is [10].

Az egyedileg működő számítógépek hatékony
sága azonban korlátolt. A termelési folyamatot 
követő számítógépek összeláncolásával válnak 
nélkülözhetetlenné a hengerművek irányítá
sában. Fontos fejlődési lépcsőnek tartom, hogy 
ma már többféle, komplett hengerműi üzem
fel ügyelő és üzemirányító rendszert hirdet
nek, mint pl. az ASEA-Hoogovens IJmuiden-ben 
kifejlesztett STNT)AC, vagy a svéd SELCOM cég 
által kifejlesztett OPTOCATOR rendszer [13], 
amelyek buga, lemez és sín hengerművek részére 
készülnek. A berendezések moduláris felépítésűek 
és a szállítás a számítógépi programokra is ki
terjed.

A számítástechnikában ma azt tartják korszerű
nek, ha az irányítás folyamat- és üzem-szintjének 
feladatait az ún. rlisztributív rendszerben oldják 
meg. Ennek nem csak az a jellegzetessége, hogy 
több számítógép a célszerű munkamegosztás és 
az üzembiztonság szem előtt tartásával összekap- 
csoltan dolgozik, hanem az is, hogy az összegyűj
tött adatokat szétszórtan, keletkezési helyük 
közelében tárolják mindaddig, amíg a felsőbb 
szinteknek közvetlenül szüksége nincs azokra. 
Közülük említem meg a VOEST donawitzi kohó
művének drótsorát, ahol a drótsor folyamat
szintű feldolgozási feladatait három tekintélyes 
kapacitású számítógép látja el [4] (1 x l2 8  kB, 
2x96  kB). Jellemző példa lehet a Brown Boveri 
& Cie (BBC) által a folyamatos acélöntőművek 

és hengerművek részére szállított moduláris rend
szer (2. ábra) [10]. A termelési folyamat egyedi 
műveleteit itt a vezérlő processzorok irányítják. 
Ezekhez számos folyamat-periféria (analóg és 
digitális be- kimenet) kapcsolódik. A vezérlő 
processzorok azonban külső adattárolókkal vagy 
kijelző képernyőkkel nem rendelkeznek. A gép
kezelőkkel és a felsőbb hierarchikus szintű szá
mítógépekkel az ún. dialógprocesszorok tartanak 
kapcsolatot, ezért itt sok optikai kijelzőt (display) 
találunk, de közvetlen folyamatperifériájuk nincs. 
A rendszer érdekessége, hogy külön számítógéppel 
önálló funkcióvá vált a zavarjel-feldolgozás. Ennek 
kettős feladata van: a karbantartás támogatása 
és a zavarjel-analízis. Ez utóbbiba tartozik a 
határérték-figyelés, a mért értékek változási ten-

ШШ-2\

2. ábra. A  B row n B overi m oduláris rendszere

denciájának meghatározása és az egyes jellemzők 
ingadozási intervallumainak vizsgálata.

A számítógéprendszer összeállításánál különös 
gondot fordítottak az üzembiztonságra, ezért a 
vezérlő, dialóg és üzemi szint gépeit megkettőzték 
és biztosították üzemzavar esetén az automatikus 
átkapcsolást.

A kohászati vállalatok számítógép rendszereinek 
legfelsőbb adatfeldolgozási szintje a hengerművek 
termelési jellegzetességeiből adódó adatdömping 
miatt áll nehéz feladatok előtt. Az elaprózódó, 
többször gyártásba adott rendelések nagy száma, 
az átsorolások és átminősítések optimális végre
hajtása, a raktárkészletek nyilvántartása és el
viselhető szinten tartása csak nagyteljesítményű 
és nagytömegű adattárolóval rendelkező számító
gépek igénybevételével lehetséges. *

Ma már mindhárom kohászati vállalatunk ren
delkezik adatfeldolgozó jellegű számítógépekkel, 
amelyekkel a vázolt feladatokat igyekeznek meg-

V/ alkalmazott számítógépek jellemzői
1. táblázat

Egység Vezérlő szám ítógépek D ialog szám ítógépek Zavarfeld. sz. gép Üz emi szám ítógépek

K özp o n ti egység 2 X P D P  1 1/70, 192 к 2X P D P  11/34, 128 к P D P  11/34, 96 к 2 X P D P  11/70, 192 к
K ülső táro ló — 2 x  14 M B yte 14 M B yte 2X 14 M Byte
N y o m ta tó k  szám a — 5 7 10
1 )isplay-k szám a — 9 5 5
F o ly am at perifériák
1 ligitális bem enet 5120 — 4096 250
1 'ig itá lis kim enet 2336 80 160
Analog bem enet 2 X 256 80 2X 32
Analog kim enet 24 12 —

Im pulzus bem enet 96 — 16 —
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oldani. Amikor eredményeiket értékeljük, vagy 
a velük szemben támasztott igényeket megfo
galmazzuk, ne feledkezzünk meg a 3. ábra tan
ulságairól. Ebben a hazai kohászati vállalataink 
gépeinek néhány jellemző adatát szembeállítot
tuk a PEINE-f SALZGITTER adatfeldolgozó 
szintű gépeinek néhány jellemző adatával. A
3—4-szeres termelési kapacitás-különbség a szá
mítógépeknél 70—120-szoros teljesítménykülönb
ségben nyilvánul meg.

A hengerművekkel kapcsolatos számítástechni
kai feladatok felsorolásának befejezéseképpen rö
viden megemlékezek a speciális műszaki-gazda
sági számítások csoportjáról. Ide sorolhatók a 
szúrástervek kialakításával kapcsolatos számí
tások és a különböző szimulációs eljárások, ame
lyekkel a hengerművek termelési lehetőségeinek 
jobb kihasználását igyekeznek meghatározni [7]. 
Ezek a számítások kisvolumenűek és az alkalma
zott számítógépekkel szemben különösebb köve
telményeket nem támasztanak.

Befejezésként kohászati vállalataink várható 
számítástechnikai fejlesztési problémáit említem 
meg.

Az üzemeinkben ma dolgozó számítógépeink 
nem a legkorszerűbbek és üzembiztonságuk is 
kívánnivalót hagy maga után. On-line összekap
csolt számítógéprendszerünk nincs és a meglevő 
gépek ilyenek kialakítására csak igen korlátoltan 
alkalmasak. A gépek konstrukciós jellemzői nem 
teszik lehetővé a korszerű szoftver termékek át
vételét sem. Tiszteletre méltó egyedi kezdeménye
zésekről hallunk, amelyekkel egyes vállalataink
nál bizonyos részfeladatokat számítógépekkel ol
danak meg.

Mindezekből következik, hogy kohászati vál
lalatainknak nehéz gazdasági körülményeik ellené
re is folyamatosan javítani kell számítástechnikai 
lehetőségeiket. A következő évek feladatai ezen a 
téren:

1. Megteremteni a számítógépek összekapcsolt 
hierarchikus rendszerének alapjait.

2. Az on-line adatgyűjtés és üzemfelügyelő 
rendszer kiépítésének első lépéseit meg kell 
tenni.

3. Munkahelyi mikrogépek alkalmazásával javí
tani kell egyes termelési folyamatok irányí
tási lehetőségeit.
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Energiatakarékossági lehetőségek a hengerművekben
-j* D I t. G Á B O R  B É L A  oki. gépészm érnök 

Lenin K ohásza ti M űvek
D K : 621.771:602-9

A  m élykem encék op tim á lis  kihaszná lása  érdeké 
ben szükséges intézkedések. A  fü stgázok haszno 
s ítása . K orszerű  regenerátorok és rekuperátorok. 
K orszerű  tolókemencék. V illam os energia-, sű r í 
tett levegő- és v ízgazdálkodás.

A hengerlés fokozottan energiaigényes termelési 
folyamatok sorába tartozik. A vaskohászat ener
giagazdálkodásában betöltött súlya a szakembere
ket már az elmxilt évtizedek során a hengerlés 
energia-felhasználási mutatóinak csökkentésére 
késztette. Hogy e tevékenység zömmel a szűkebb 
energetikai területre korlátozódott és a felhaszná
lási mutatók jórésze a jelentős eredmények ellenére 
sem érte el a nemzetközi színvonalat, az a ko
rábbi idők termeléscentrikus szemléletének és az 
irreálisan alacsony" energiaárak megtévesztő ha
tásának tudható be. Az energiaimport korláto
zottsága, a tüzelőanyagárak ugrásszerű emelkedése, 
a hengereltáruk gazdaságos világpiaci értékesít
hetősége az energiafelhasználási mutatók további 
hatékony csökkentését teszi szükségessé. E cél 
megvalósítása a tevékenység kiszélesítését, a ter
melésirányító, technológiai, karbantartó és ener
getikai szakemberek céltudatos együttműködését 
teszi szükségessé. Előadásomban az ily módon 
elérhető megtakarítási lehetőségekre kívánom fel
hívni a figyelmet.

Tüzelőanyag-gazdálkodás a mélykemencékben

A hengerlési folyamat első, energiagazdáikodási 
szempontból meghatározó jellegű feladata az 
acélműben leöntött, kokillában megszilárdított 
acéltuskók kemencébe helyezése. A végrehajtás 
időszükséglete az ún. Track-time, az acéltuskó 
hőveszteségével közel arányos, így vált a durva- 
hengerműi anyagelőkészítés nemzetközi szinten 
használatos, jól definiálható fokmérőjévé. Értéke
— a szállítás távolságának rövidítésével, szervezett 

ségének fokozásával,
— az acélgyártás, kemenceüzem és hengerlés 

ütemének összehangolása révén a kemence 
fogadókészségének kellő időben történő biz
tosításával

jelentős mértékben csökkenthető, kedvező fel
tételt teremtve ezzel a hevítés öntecs-betétre 
vonatkoztatott tüzelőanyag szükségletének 800kJ/t 
szintre mérsékelésére. Elhúzódása gondos tüzelés- 
technikai munka mellett is 1500 kJ/t körüli ér
tékre emeli a folyamat hőigényét. A termelési 
folyamatok időbeni összhangjával megteremtése- 
főleg sok acélféleséget előállító művek esetében — 
számítógépes termelésirányítás bevezetését teszi 
indokolttá. Az acéltuskók hevítésére szokásosan 
földgázzal dúsított kohógázzal fűtött kemencébe

E lő ad ásk én t elhangzo tt 1981. szept. 30-án Egerben 
a V II. Országos H engerész K onferencián. (S ze rk .)

kerül sor. Korszerű kialakításával, magasszintű 
üzemeltetési kultúra megtererntésével kell elérni, 
hogy:
— a lehető legkisebb legyen a hevítés idő- és hő

szükséglete, anyagvesztesége,
— az előírt hőmérsékletre nagy egyenletességgel 

felhevített öntecsek a termelési program által 
meghatározott ütemben és időben álljanak a 
hengerlés rendelkezésére.

A kemenceüzem gazdaságos vitele megkívánja, 
hogy az égési folyamat minimális légfelesleg mel
lett jöjjön létre. Hogy a korlátozott füstgáz
mennyiség mellett is biztosítani lehessen az egyen
letes, intenzív áramlási sebességet, ezzel az egyen
letes hevítést, a kemencetérben hatékony füst
gázkeringetést kell létrehozni. E kettős követel
mény indokolja a korszerű gyorskeverő, a gáz- 
recirkuláció hajtóenergiáját biztosító, nagy láng- 
impulzusú gázégők alkalmazását. A gázáramlás 
egyenletes eloszlása szükségszerűen követeli meg 
az előírt öntecsberakási rend következetes betar
tását, az áramlási kép hőterheléstől független 
állandóságát, az ennek biztosításához délkülöz- 
hetetlen, jól működő térnyomás-szabályozó rend
szer beépítését.

A hevítés időszükségletének mérséklése érde
kében a hevítést maximális tüzelőanyag bevitellel 
kell kezdeni, majd az öntecs-hőmérséklet növekedé
sével — gazdaságossági törekvések szem előtt 
tartásával — szabályozó rendszer segítségével 
folyamatosan kell korlátozni, egészen a hengerlési 
hőmérséklet eléréséig. Ezt követi a hőmérséklet
kiegyenlítés, majd —-  a hengerlési folyamat fogadó- 
készségéig terjedő — hőntartás időszakasza, ami- 
koris a hőterhelést a kemence hőveszteségeinek 
fedezését szolgáló üresjárati szintre kell csökken
teni. A fentvázolt követelmények teljesítése biz
tonságos működésű tüzelésszabályozó rendszer 
alkalmazását követeli meg.

A z üresjárati veszteség

■— a hevítés egyenletességének fokozásával, ezzel 
az utólagos hőmérséklet-kiegyenlítés szüksé
gességének megszüntetésével, illetve szokásos 
egy órás időtartamának jelentős mérséklésével,

— a kemenceüzem és a hengerlés összhangjának 
megteremtése révén a hőntartási idő korláto
zásával,

— a kemencefalazat hőszigetelésnek hatékonyab
bá tételével

a hevítés hőigényének 10 %-a alatti szintjére 
csökkenthető. Törekedni.kell arra, hogy a hevítés 
időszükséglete havi átlagban elérje a kemence 
teljes üzemidejének 75 %-át. A hőkiegyenlítés, 
hőntartás alatt fokozott a reveképződés veszélye. 
Ez is indokolja időtartamának rövidítését, igényli 
ezalatt a tüzelésszabályozás fokozottan pontos 
működését. Hogy a követelmények teljesítéséhez 
szükséges szabályozási rendszerek a kemence
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üzemre jellemző igen széles hőterhelési tartomány
ban nagy pontossággal, stabilisán működjenek, 
gondoskodni kell
— a gáz és égési levegő állandó nyomáson történő 

szolgáltatásáról, zavarkompenzációról,
— a levegő- és gázellátó vezetékben a szabványos 

mérővezeték-szakaszok kiképzéséről,
— a végrehajtó szerelvények átömlő-keresztmet- 

szetének szabályozástechnikai' követelmények 
szem «lőtt tartásával történő kialakításáról, 
zárófelületek épségéről.

A mélykemencék klasszikus tüzelőanyaga a 
kohógáz, mely mérsékelt levegőelőmelegítés mel
lett csak magasabb fűtőértékű gázzal (szokásosan 
földgázzal) feldúsítva alkalmas a hengerműi hevítő 
kemencéknél megkívánt tűztér-hőmérséklet létre
hozatalára. Fent vázolt célkitűzések megvalósí
tásának alapvető feltétele, hogy a kevertgáz fűtő
értékét a folyamat során állandó értéken tartsunk. 
Minden olyan zavaró, hatás vagy beavatkozás, 
mely fűtőért ék-változtatásra vezet — még ha az 
növekedésben jelentkezik is — káros, csupán a 
tüzelésszabályozó rendszer egyidejű átállítása ese
tén engedhető meg. A földgáz fűtőértékének be 
nem jelentett módosítása során, átmeneti ,.heví
tést serkentő” beavatkozások alkalmával korrekt 
átállításra nincs lehetőség.

További jelentős tüzelőanyag-megtakarítás ér
hető el a kemencéből távozó füstgáz hőtartalmá
nak égési levegő előmelegítésére történő haszno
sításával. Ennek a megoldásnak járulékos előnye, 
hogy számottevő fűtőérték-csökkentést tesz lehe
tővé, így a megtakarítás elsősorban import jellegű 
földgázban jelentkezik. (De csak akkor, ha a 
fűtőérték-csökkentést végre is hajtjuk. A kohógáz- 
megtakarítás csak fokozza a hulladékhasznosítás 
gondját, legtöbbször a gazdaságtalan kondenzá
ciós villamosenergia-termelést növeli.) A hőhasz
nosítás, ezzel a levegő-el őrnélegítés értéke
—  ̂ keletkező füstgáz-mennyiség — fenti javas

lat szerinti — minimális légfelesleg által megha
tározott szintre való csökkentésével,

— a szivárgás útján létrejövő felhígulás megaka
dályozásával növelhető.

Ennek hatására megemelkedik a füstgáz hő
mérséklete. Ez előnyös az előmelegítés szempont
jából, viszont fokozott követelményeket támaszt 
a rekuperátorokkal szemben, fokozottan hőálló, 
ezzel drágább anyagok felhasználását teszi szük
ségessé. Csak olyan rekuperátor-típusoknak lehet 
jövője, melyeknek hosszú az élettartama, gáz- 
tömörek, nem akadályozzák a fentiekben vázolt 
célkitűzések teljesítését. A legmagasabb előmele
gítés regeneratív hőkicserélők és keramikus re- 
kuperátorok segítségével érhetők el. Hátrányuk, 
hogy nem alkalmasak nagy impulzusú gázégők 
ellátására. Az utóbbinál a keramikus cső gáz
áteresztő, így bizonytalanná teszi az égési levegő 
adagolásának pontos beszabályozását. A hőálló 
acélöntvényből gyártott tűcsöves rekuperátorok
— bár gáztömörnek képezhetők ki — intenzív 
hőterhelés mellett fellépő hőfeszültség hatására 
megrepednek. Ez ellen hatékony védelmet nyújt 
a rekuperátor elé hívatott hűtőlevegő, ez viszont 
csökkenti az előmelegítés mértékét. Ugyanakkor

alkáliadús acélműi öntőporok használata esetén a 
hőátadó felületre frontálisan ütköző szemcsék 
szilárd kötéssel tapadnak, lekorlátozzák a hőát
adást és a füstgáz szabad átáramlását.

A korszerű követelményeket legjobban a hőálló 
acélcsövekből, lemezből rugalmasan kiképzett, a 
szemcseütközések elkerülése érdekében falazat
burkolatot alkotó sugárzó rekuperátorok elégítik 
ki, melyekkel a hűtőlevegő elhagyása révén 500— 
550 °C körüli levegő-előmelegítést lehet elérni. 
Az LKM-ben két éve üzemelnek ilyen jellegű 
rekuperátorok, az elhasználódás legkisebb nyoma 
nélkül. E rekuperátor-típusok kézenfekvőén igen 
drágák, elterjedésüket az energiaárak ugrásszerű 
emelkedése teszi indokolttá.

A füstgáz — fentiek végrehajtását követő — 
maradék hőtartalma további számottevő hőhasz
nosítást tesz lehetővé. Fentvázolt irányelvek alap
ján a gázelőmelegítés tűnik a leggazdaságosabbnak, 
korszerű új megoldások állnak rendelkezésre, így 
minden bizonnyal a fejlődés ebben az irányban 
fog haladni.

A füstgáz-visszahűtés további lehetősége a hul- 
ladékhő-hasznosító kazán beépítése. Alkalmazása 
elsősorban ott gazdaságos, ahol:
— a kemencén belüli hasznosítás lehetősége kor

látozott, így jelentős szabad füstgáz hőtarta
lom áll rendelkezésre,

— a termelt gőz egész évben hasznosítható és 
nem korlátozza a szabad kohógáz hasonló célra 
történő értékesítését.

A hulladékhasznosítás járulékos előnye, hogy 
a térnvomás-szabályozó szerelvény ily módon ala
csony hőmérsékletű környezetbe kerül, ezzel mű
ködő készsége, élettartama növekszik.

Tüzelőgazdálkodás tolókomencékben

A hengerlési folyamat tovább-foldolgozó sza
kaszaiban a betétbugák hevítését szokásosan 
toló- és lépegető fenekű kemencék végzik. A tü 
zelőanyag-megtakarítás lehetőségei nagyvonalak
ban a fentiekkel azonosak. Ehelyt csupán arra 
kívánok utalni, hogy
— a tolókemencék vízhűtéses csúszósíneinek — a 

teljes hőigény 15—20 %-át kitevő — hő vesz - 
tesége megfelelő hőszigeteléssel 5—10 %-ra 
csökkenthető, a vízzel elvont hő elgőzölögtető 
hűtéssel, vagy forróvízként hasznosítható,

— a csúszósínnel érintkező bugafelületek sávos 
visszahűlése hőálló acélból készült lazafekvésű 
„lovasok” közbeiktatásával megszüntethető, 
ez a kiegyenlítő zóna csökkentését teszi lehe
tővé, ez is energiamegtakarításra vezet.

Villamosenergia-gazdálkodás

A hengermű az elektroacélművel nem rendel
kező kohászati művek legjelentősebb villamos- 
energia-felhasználója. Fogyasztásának tüzelőa
nyagban kifejezett értéke a hevítő kemencék hő
szükségletének 35—40 %-át teszi ki. A villamos- 
energia-igénv 65—75 %-a a hengersorok — fordu
latszám-szabályozás érdekében egyenáramú mo
torokból álló — főhajtásainak átalakítókon ke
resztül történő ellátására fordítódik. A legjelen-

390 Bányászati és Kohászati Lapok KOHÁSZÁT 115. évfolyam , 1982. 9. szám



tősebb villamosenergia-megtakarítás az átalakí
tási hatásfok növelésével érhető el. Hazai henger
műveinkben e vonatkozásban az elmúlt két év 
tized során figyelemre méltó előrehaladást hozott 
a félvezetős egyenirányító rendszerek széles körű 
alkalmazása.

A hengersoroknál igen magas az üresjárat vil- 
lamosenergia-igénye, igen jelentős a termelés 
nélküli forgásidő. Az elkövetkező —- fejlesztési 
lehetőségekben nem bővelkedő — évek fő, zömmel 
szervezési tevékenységet igénylő feladata lehet a 
veszteségi idők csökkentése, a forgási időtartam 
optimalizálása. Ez kedvező hatással lesz a kemen
cék gazdaságosságára is. Számottevő sikert hozhat 
a segédüzemi hatások analízise. Tudott dolog, 
hogy a ventillátorok számottevő része az opti
mális üzemviteli állapottól távol, gazdaságtalan 
részterhelésen üzemel.

Sűrített levegő
A sűrített levegő a legenergiaigényesebb, drága 

energiahordozó, használata épp ezért csak ott 
indokolható, ahol korlátozott helyi lehetőségek 
mellett kell nagy gyorsulással jelentős erőhatást 
kifejteni, vagy a légmotor könnyű súlya jár előny
nyel. A sűrített levegővel történő hajtás gazda
ságossága
— a kompresszorüzem hatásfokának növelésével,
— az elosztó hálózat szivárgási veszteségének, 

nyomásesésének csökkentésével,
-— a fogyasztóberendezések gondos karbantar

tásával fokozható.
A termelés hatásfokát nagyteljesítményű, gaz

daságos alapterhelésű gépek optimális üzemálla
poton járatásával, csúcsterhelésben légtárolók ka
pacitásának kihasználásával, kisebb egységek idő
szakos beléptetésével, a közbenső hűtők felüle
tének tisztántartásával tudjuk magas szinten 
tartani.

Vízgazdálkodás
A hengerlési folyamatok összességükben egy 

tonna készárura vetítve 20—30 m3/t hűtővizet 
igényelnek. A vízellátás, vízkezelés zömmel szi
vattyúzásra fordított villamosenergia-igénye a 
vízrendszer felépítésének függvényében 3— 
15 kwh/t,

A vízellátás klasszikus módja az átfolyó rend
szer, ahol a teljes fogyasztói igénynek megfelelő 
vízmennyiséget kell szokásosan távoli, LKM ese
tében 10 km-re levő vízbeszerző helyről a kohá
szati műbe szállítani, ott újabb tisztítást követően 
ismételt szivattyúzással az egységes iparivíz há
lózatba, majd a fogyasztókba táplálni. Az elosztó- 
hálózat nyomásszintjét a metallurgiai folyamatok
— a hengerműét jóval meghaladó — igénye hatá
rozza meg.

A hengerműi vízgazdálkodás optimumát a 
saját fogyasztóira, a sorok közvetlen közelségében 
telepített egyedi vízkeringető rendszer létesíté
sével érhetjük el. Ez esetben
— a fogyasztói igénynek -csupán a veszteségek 

fedezését szolgáló, annak néhány %-át kitevő 
— pótvíz-igényét kell nagy távolságból szál
lítani,

— a keringető szivattyúk nyomását a saját fo
gyasztók mérsékelt igénye és minimumra kor
látozott csőrendszerének nyomás vesztesége ha
tározza meg.

Fenti intézkedések önmagukban figyelemre mél
tó energiamegtakarítást tesznek lehetővé.

A hengerművekben felhasznált víz jelentős 
része olajhűtő hőkicserélők, villamos hajtások 
körléghűtőinek, kemenceszerelvények hűtésére for
dítódik. A víz ez esetben nem szennyeződik, csu
pán hőmérséklete emelkedik meg, így a hűtővíz 
újrahasználata hűtőtorony segítségével tör
ténő — vízhűtés árán oldható meg. Abban az 
esetben, ha a hűtővíz hőmérséklet-emelkedését a 
jelenleg szokásos A t=bK -r6\ 10 K -ra engedjük 
nőni, a vízfogyasztás 50 %-os csökkentésére, a 
vízkeringetés villamosenergia-igényének közel azo
nos mérvű mérsékelésére kerülhet sor. Ez csak 
abban az esetben hajtható végre, ha megfelelő 
vízkezeléssel megakadályozzuk a hőmérséklet
növekedéssel járó vízkőképződést. Minthogy a 
hőátadó felületek tisztaságának megőrzése a ter
melési folyamat zavarmentes vitelének alap- 
feltétele, a vízminőség, vízkezelés kérdése foko
zott figyelmet igényel. E feladat végrehajtás 
csak vízkeringető rendszerek esetében oldható 
meg gazdaságosan.

A hűtővíz-felhasználat fentmaradó hányada 
a hengerek, görgők permetező hűtését végzi, el
távolítja a folyamatból a képződő revét, a gépek
ből elszivárgó olajat. Az ily módon szennyeződött 
víz a befogadó vízfolyásba jutva körnvezetszeny- 
nyezővé válik. Ennek megakadályozása és a víz 
újrahasználata a szennyezett víz nagyhatékony
ságú tisztítását, a kinyert szennyezők — mint 
értéket képviselő anyagok —• hasznosításának 
megszervezését teszi szükségszerűvé.

A fenti követelmények teljesítését szolgáló 
hengerműi szennyvíztisztítómfl .első lépcsője a 
sor mellé telepített vertikális mélyülepítő, mely a 
durvareve, úszóolaj eltávolítására hivatott. A má
sodlagos, ugyancsak lehetőség szerinti közelségbe 
helyezett horizontális ülepítő a finomreve és 
olajmaradék leválasztását végzi. A víz végfokozatú 
a fokozott vízminőségi előírások betartását lehe
tővé tevő tisztítási lépcsője a kavicságyas gyors
szűrés. Fentiekben következik, hogy a revésvíz 
esetében a recirkulációs rendszer jóval összetet
tebb és energiaigényesei)!), mint a fentvázolt 
közvetetten hűtő változat, így jelentős gazdaság 
érdek fűződik szétválasztásukhoz.

Fentiekkel azt kívántam érzékeltetni, hogy a 
hengerművek energiagazdálkodásának megszer
vezése, annak bonyolítása rendkívül széles körű 
műszaki tájékozottságot, lelkiismeretes munkát 
igénylő feladat, mely a különböző felkészültségű 
szakemberek szoros együttműködését igényli. Kor
látozott anyagi lehetőségeink mellett a legjelen
tősebb energiamegtakarítást a termelési és ener- 
getikei érdekek egyeztetésével, az energetikai cél
kitűzéseket is szemelőtt tartó termelésszervezéssel, 
a veszteségi idők, az anyagveszteség csökkenté
sével, a rendelkezésre álló kemencék, energetikei 
berendezésének üzemeltetési kultúrájának töret
len emelésével lehet elérni.
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Energiatakarékos hengerműi kemencekonstrukciók*
F  A l t  К  A S S Á N D О К  oki. kohóm érnök , vezérigazgató  

K ohásza ti G yárép ítö  V álla la t

A  hengerm űi kem encék korszerűsítésének lehe
tőségei, am elyek segítségével a  kem encék tüzelés- 
techn ika i és összhatásfoka javítható . A  korszerű  
kem encekonstrukciók ismertetése.

Bevezetés

Az állandóan emelkedő energiaköltségek szük
ségessé teszik azt, hogy az ipari energiafogyasz
tók fokozott figyelmet szenteljenek a kemencék 
tűzállóanyag-fogyasztását csökkentő megoldások 
felkutatásának és megvalósításának.

A régi, gazdaságtalan kemencék új, gazdaságos 
kemencével történő kiváltása a legtöbb esetben 
nem járható út, mivel ilyen célra beruházási keret 
általában nem áll rendelkezésre. Ezen a téren az 
elkövetkező években sem várható gyökeres vál
tozás. Ezért elsősorban azokat a lehetőségeket kell 
megvizsgálni, amelyek a meglevő kemence kor
szerűsítésének keretei között javítják a kemence 
gazdaságosságát.

A hengerművekben a legkülönbözőbb kemence
típusok találhatók. Ide kell sorolni nemcsak a 
hengerlés előtti izzítóberendezéseket, hanem a 
hengerlést követő hőkezelő-kemencéket is, sőt a 
hengerművek TMK üzemeiben található izzító
hőkezelő berendezéseket is.

A hengerműi kemencék az utóbbi években az 
energiahordozók terén hazánkban kialakult „po
larizálódás” révén döntően földgáztüzelésű beren
dezések. Emellett kis számban előfordulnak — 
főleg kis méretű hőkezelőkemencék között — 
villamos fűtésűek is. A hengerművek nagytelje
sítményű izzító- és hőkezelőkemencéinek uralkodó 
tüzelőanyaga a jövőben is változatlanul a földgáz 
marad, ugyanakkor a kisebb méretű izzító- és 
hőkezelő-kemencéknél a villamos fűtés részarányá
nak növekedése várható.

A földgáztüzelés velejárója az, hogy a kemen
céből távozó füstgázokkal jelentős hőmennyiség 
vész el. A kemencék tüzeléstechnikai hatásfoka, 
vagyis az a szám, amely a kemencében leadott hő 
és a kemencébe bevezetett összes hőmennyiség 
viszonyát fejezi ki, a kemence egyik legfontosabb 
paramétere.

A kemence gazdaságosságának megítélése szem
pontjából a másik fontos mutatószám az ún. 
kemence-hatásfok. Ez az érték azt mutatja meg, 
hogy a kemencében leadott hőmennyiségnek hány 
százalékát teszi ki a betét felmelegítéséhez szük
séges ún. hasznos hő.

Mindkét hatásfok érték valamint a kettő szor
zatát jelentő összhatásfok jellemző képet ad a 
kemence gazdaságosságáról és a konstrukció kor
szerűségéről.

*E lóadásként elhangzott 1981. szept. 30-án Egerben 
а  V II. Országos H engerész K onferencián. (S ze rk .)

D K : 621.771:66.071.5

Meglevő kemencék energiatakarékos 
korszerűsítésének lehetőségei

A továbbiakban áttekintést kívánok nyújtani 
a kemencék energiatakarékos korszerűsítésének 
lehetőségeiről. *■

Az 1. ábrán egy tolókemence hosszmetszete 
látható. A rajzról leolvashatók azok a korszerű

sítési megoldások, amelyek megvalósításával egy 
meglevő kemence gazdaságossága javítható. 
Vegyük sorra ezeket.

A kemencéből távozó füstgáz hőmérsékletének 
csökkentése a hőbevitel korlátozása révén

A kemencék hőveszteségeinek legnagyobb té 
telét a kemencéből távozó füstgázok által elvitt 
hőmennyiség, az ún. füstgázveszteség teszi ki. 
A távozó füstgázok hőmérsékletétől függően ez az 
érték a bevezetett hőnek a 60 %-át is elérheti.

A kemencéből távozó füstgázok hőmérsékleté
nek csökkentése magával vonja a füstgázveszteség 
csökkenését, vagyis együttjár a kemence tüzelés- 
technikai hatásfokának javulásával.

A kemencéből távozó füstgázok hőmérsékletét 
csökkenthetjük a hőbevitel csökkentésével. A 
távozó füstgázok hőmérsékletének folyamatos mé
rése útján, az egyes zónák hőmérsékleti alapjelét 
korrigálva, biztosítható az, hogy a kemence a 
mindenkori betétviszonyoknak és teljesítmény
igényeknek megfelelően optimális tüzelőanyag
felhasználással dolgozzék.

A kemencéből távozó füstgáz hőthrtalmának 
részleges hasznosítása levegőelőmelegítő 

rekuperátorokban

A leghatékonyabb hőhasznosító berendezések 
a levegő-előmelegítő rekuperátorok.

Azoknál a kemencéknél, ahol a kemencéből 
távozó füstgáz hőmérséklete az 1000 °C-t megha
ladja sugárzó vagy kombinált sugárzó-konvektív 
rekuperátor alkalmazása célszerű, 1000 °C alatti 
füstgáz-hőmérsékletnél konvektiv rekuperátor a 
gazdaságos.

A 2. ábrán az elérhető tüzelőanyag-megtakarí
tást — %-ban kifejezve — ábrázoltuk a rekupe
rátor előtti füstgázhőmérséklet és a levegő elő
melegítés függvényében, földgáztüzelés esetében, 
A =1,1 légfelesleg-tényező mellett.

A rekuperátorral elérndő levegő-előmelegítés 
mértékét gazdaságossági megfontolások döntik el. 
Olyan rekuperátort kell a kemencéhez építeni, 
amelynek beruházási költsége viszonylag rövid 
időn belül (2—4 év) megtérül.

Az előmelegítési hőmérséklet növelésének a 
rekuperátor fűtőfelülete és költsége rohamosan nő, 
az energia-megtakarítás azonban csak kisebb 
mértékben emelkedik. Az optimális előmelegítési 
hőmérséklet meghatározásánál figyelembe kell 
venni az esetleges másodlagos hőhasznosítás által
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7. ábra. E nerg iám é gtakar ítást eredményező változtatások  
kem encékben

1 G fázlevegő-arányszabályozás — 2 röv idebb  lángű , nagyobb  im p u l 
zusere jű  égők a lk a lm azása  —  3 hőszigetelés ja v ítá sa  — a bo ltoza t csere 
könnyű  sa m o tt b lokkos m ego ldású ra ,b a te ljes fa lazatcsere  m onolitikus 
m egoldásúra  —  4 a  b e té t  előm elegítése füstgázza l, a kem encén belül, 
h kem encén k ívü l —  5 jó l záró  és jól hőszige te lt a jtó  felszerelése — 
() h a té k o n y  té rnyom ás-szabályozás  — 7 levegő hőm érsék let növelése 
n agyobb  re k u p e rá to r  beép ítésével —  8 fü stgázkazán  —  0 meleg levegő 
—  10 h ideg  levegő —  11 gőz-víz keverék  — 12 tá p v íz  — 13 kém ényhez

elérhető megtakarítást és annak a beruházási 
költségét is.

A korszerű rekuperátor tervezési gyakorlat — 
ellentétben a korábbival — az, hogy a huzatvi- 
szonyok adta lehetőségek határain belül a füstgáz
sebességet fokozzák, ugyanakkor levegőoldalon a 
sebességet 15—20 m/sec-ra növeljék. Ez utóbbi 
ugyan a levegőventillátor motorjának üzemkölt
ségét növeli, de a növekvő áramköltségeket szem
beállítva a rekuperátor hőátbocsátási tényezőjének 
növekedésével és a fűtőfelület csökkenésével, meg
található az optimum.

A 3. ábrán a levegősebesség függvényében a 
hőátbocsátási tényező („K”) és a szükséges hő
átadó felület („F”) változása figyelhető meg.

A rekuperátor hőátbocsátási tényezőjének a 
javítására füstgáz és a levegősebesség növelésén 
kívül hatásos módszer a konvektiv rekuperátorok 
csöveibe helyezett perdítő elemek alkalmazása. 
Ezek révén a rekuperátorcsövekben áramló levegő 
turbulenciája fokozható és ezáltal javul a levegő 
és a csőfal közötti hőátadási tényező.

További előny az, hogy az alacsonyabb csőfal 
hőmérséklet miatt kisebb hőállóságú, olcsóbb re- 
kuperátorcső-minőség alkalmazható.

A hatékony levegő-előmelegítés konkrét pél
dájaként az LKM ,,0”-ás mélykemencéjénél ki
vitelezett megoldást említeném meg. Itt а ТЁК 1 
tervei alapján a KGYV kivitelezésében a kemence 
után közvetlenül ún. kazettaelemes sugárzó re
kuperátor került beépítésre.

Ez a rekuperátor típus a magas hőmérsékletű 
füstgázok hőtartalmát sugárzásos hőcsere révén 
hasznosítja, mégpedig igen jó hatásfokkal.

Áramlási ellenállást a füstgázok útjában nem 
jelent, mivel a füstcsatorna boltozatába van be
építve. Külön előnyt jelent mélykemencék utáni 
alkalmazása esetén az, hogy öntisztulást biztosító 
membránszerű kialakítása folytán érzéketlen a 
mélykemencék füstgázaiban megtalálható porral 
szemben.

A kazetta-elemes rekuperátor után egy konvek
tiv ,,U” alakú csöves rekuperátor került beépí
tésre a füstgázok hőtartalmának további hasz
nosítása céljából.

7 X \
8

■ \KL-751-1\

2. ábra. Földgáztüzelés esetén a  levegő előmelegítéssel 
elérhető tüzelőanyag-m egtakarítás. Légfelesleg tényező  — 1.1

A 4. ábrán látható az LKM ,,0”-ás mélykemence 
rajza. A kazette-elemes és a konvektiv csöves 
rekuperátorok levegőoldalon is egymással sorba 
vannak kötve, ezáltal a füstgázokkal ellenáram
ban haladó levegő a kazetta-elemes rekuperátorba 
300 °C hőmérsékleten lép be, majd onnan 650 °C- 
ra felmelegedve távozik.

A konvektiv rekuperátor előtt a füstcsatornába 
beépített rács a porlerakódásra érzékeny konvek
tiv rekuperátor por elleni védelmét szolgálja.

Új fejlesztés eredménye a KGYV-nél az ún. kis- 
rekuperátor. Előnyösen alkalmazható olyan kis 
egy-két égős kemencéknél, ahol nem gazdaságos 
füstcsatornába süllyesztett rekuperátort építeni.
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3. ábra. A  hőátbocsátási tényező és a  rekuperátor fű tő - 
• felülete a levegő sebességének függvényében

A rekuperátor egyszerű módon, kis költséggel 
beépíthető meglevő kemencékhez is. Ennek a 
rekuperátor típusnak a beépítési rajzát láthatjuk 
az 5. ábrán.

A kis rekuperátorok füstgázkilépő oldalán be
épített injektor biztosítja azt, hogy a rekuperátoi 
szűk belső átmérője ellenére а к e m e n cetér - n у о m áe 
nem nő meg nem kívánatos mértékben.

A kis rekuperátorok három méretnagyságban 
készülnek a KGYV B 2T B3T és B4T típusú föld
gázégőihez illeszthetően. Az elérhető levegő-elő
melegítés izzítókemencéknél megközelíti az 550 °Ct.

A kemencéből távozó füstgáz hőtartalmának 
részleges hasznosítása rekuperátor után 
elhelyezett szekunder hőhasznosítóban

A rekuperátor utáni hőhasznosítás vízmelegítő 
vagy gőzfejlesztő kazánokban régóta ismert meg
oldás. Nagyobb kemencék esetében gazdaságos 
megoldás lehet. A füstgázkazán alkalmazása mint
egy 10 %-os tüzelőanyag-megtakarítást eredménye
zett.

A kemencéből távozó füstgáz hőtartalmának 
' részleges hasznosítása a betét előmelegítése révén

A füstgázok hőtartalmának hasznosítására to 
vábbi lehetőséget jelent az ún. „JET-kamra” 
alkalmazása. Ennek a módszernek a lényege az, 
hogy a toló- vagy léptetőgerendás kemence elé 
egy füstgázzal fűtött előmelegítő kamrát építenek- 
Az előmelegítő kamrát a rekuperátor utáni füst 
csatornaszakaszból egy füstgázventillátor által 
elszívott füstgázokkal fűtik.

Az előmelegítő kamrán áthaladó betétre a füst
gázokat fúvókákon keresztül nagy sebességgel 
nyomja be a ventillátor, így az ütközősugaras 
hőátadás révén a betét jó hatásfokkal előmelegít
hető.

Kétféle megoldás ismeretes:
— a JET-kamrát a kemence előmelegítő zónáján 

belül alakítják ki. Ez esetben a kemence hossza 
nem változik.

— a másik esetben az előmelegítő kamrát a ke
mencén kívül helyezik el. Ez utóbbi esetben a 
kemence hosszmérete növekszik.

A következő 6'. ábra az előmelegítő kamra előbb 
említett kétféle elhelyezési módja látható. Az 
egyes megoldások felett látható diagramok a ke
mencetér és a betét hőmérsékletének alakulását

4. ábra. A z  L K M  ,,0 ”-ás m élykem encéjének á ta lak ítá s i terve
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Г), ábra. K is  rekuperátor beépítésének elvi vázlata  
1 kem encetér —  2 fa la z a t — 3 égő — 4 gáz — 5 égési levegő —  0 fü stgáz

E Ü
6. ábra. A  betét előmelegítése a távozó füstgázok v issza 

vezetésével
I kem ence — 2 kem encetér hőm érsék let —  3 b e té t  hőm érsék let — 
4 je t-k a m ra  —  5 kem ence elé é p íte tt  k am ra  —  0 kem encébe é p íte tt  

k am ra

mutatják. A folyamatos vonallal kihúzott gör
bék az előmelegítő kamra alkalmazása nélküli hő- 
mérsékleti viszonyokat mutatják, míg a szagga
tott görbék azt az állapotot fejezik ki, amikor 
előmelegítő kamra is tartozik a kemencéhez.

A kemence elé épített előmelegítőkamra kb. 
12 %-os energiamegtakarítást eredményez, míg a 
kemence hosszméretén belül megvalósított kamra 
esetében kb. 4 %-os energiamegtakarítás adódik. 
Természetesen az előbbi esetben a kemence faj
lagos fenékteljesítménye a kemence meghosszab
bodása arányában csökken.

A kemencehatásfok javítása a kemencében végbemenő 
hőátadási folyamatok intenzifikálása révén 

Az előzőekben említett betét előmelegítési meg
oldáson túlmenően — amelynek egyik változata 
tulajdonképpen az előmelegítő zónában végbe

menő konvektiv hőátadási folyamatokat intenzi 
fikálja - — a következőkben elsősorban a korszerű 
égők alkalmazásában rejlő — hőátadási viszo
nyokat javító lehetőségekről szeretnék szólni.

A hagyományos, viszonylag lassan keverő égő
ket újabban egyre inkább kiszorítják egyrészt a 
nagy sugárenergiával rendelkező ún. impulzus
égők, másrészt, bizonyos esetekben, a nagy perdti- 
letparaméterrel rendelkező laposlángú égők, ill. a 
koncentrált sugárzást biztosító sugárzó égők.

Minden égőtípusnak megvan a maga legcél
szerűbb felhasználási területe. Az égő és a kemence 
egy szerves egységet kell, hogy alkosson és az 
égőnek illeszkednie kell a kemence geometriájához. 
Ugyanez fordítva is áll: a kemence geometriai 
kialakítása olyan kell, hogy legyen, hogy az égőből 
kilépő füstgázok és a betét közötti hőátadás a le
hető legoptimálisabb legyen és a füstgázok hőtar
talmának minél nagyobb részaránya a kemence
térben hasznosuljon.

A kemencében végbemenő hőátadási folyamatok 
intenzifikálása a gyorsabb hevítést, kisebb fajla
gos hőfelhasználást, ugyanakkor a betétben a le
hető legjobb, legegyenletesebb hőmérséklet-elosz
lást kell, hogy eredményezze. A betétanyagnak a 
kemencében való rövidebb tartózkodási ideje 
miatt a revésedés és a felületi dekarbonizáció 
mértékének is csökkenni kell.

A hőátadási folyamatok intenzifikálásának leg
kézenfekvőbb eszköze a megfelelő kemenceégő 
kiválasztása. Vizsgáljuk meg azt, hogy az egyes 
technológiai célokra milyen égő alkalmazása cél
szerű.

Az égőből kilépő sugár műszaki paraméterei 
alapvetően befolyásolják a munkatérben sugárzás 
és konvekció által leadott hőt, a munkatérből 
távozó füstgáz hőmérsékletét és a kemence hatás
fokát. Az égő keverési viszonyai és a sugárpara
méterek befolyásolják a kemencetérben kialakuló 
mérsékleti maximumok és minimumok helyét és 
nagyságát, ezzel a hőcsere egyenletességét és a 
technológiai cél végrehajtásának pontosságát.

Az égők csoportosítása keverési rendszerük és 
sugaraik jellege szerint történik.
A forgómozgást nem végző sugarakat tömegükkel 
sebességükkel és irányukkal jellemezzük, ame
lyeket egy képlettel, az impulzuserő képletével 
fejezünk ki: 
ahol I =  A -Q -V2 kgm/s2

A az égő kiömlő keresztmetszete m2 
Q a kiömlő füstgáz sűrűsége kg/m3 
V a kiömlő füstgáz sebessége m/sec.

A fajlagos impulzuserő alatt az egységnyi tö 
megű tüzelőanyagra eső impulzuserőt értjük, 
amelynek dimenziója: № /g. Az impulzuserő a 
forgó sugarak vizsgálatánál is fontos, de az ilyen 
sugarak leírásához az ún. perdiiletparamétert is 
fel kell használnunk:

A perdületparamóter képlete:
M

$ = ———-—  (dimenzió nélküli szám)
' j

2

Vagyis a perdületparaméter a sugár forgató- 
nyomatékának és az égőtengely irányú impulzus
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erejének hányadosa. A nevezőben a kiömlőnyílás 
sugara is szerepel, abból a célból, hogy a paramé
ter dimenzió nélküli szám legyen. A harmadik 
jellemző paraméter, az iin. irányparaméter. A per- 
dületnélküli széttartó sugarakat az irányparamé
terrel jellemezzük.

Képlete: r J l
Itm

(dimenzió nélküli szám)

ahol I1 — a sugár égő tengelyével párhuzamos
Ttm — a sugár égő tengelyére merőleges 

impulzuserő komponense.
Elsősorban az alacsony hőmérsékleten dolgozó, 

közvetlen fűtésű hőkezelőkemencéknél az egyen
letes munkatér-hőmérséklet biztosítása céljából 
fejlesztették ki a nagy impulzuserővel rendelkező 
ún. impulzuségőket. Ezeknek az égőknek külön
legesen kiképzett égőkövében történik a gáz el
égetése. A gáz és a levegő égőn belüli intenzív 
keveredése rövid lángot biztosít. Az égőkő szűk 
nyílásán keresztül a magashőmérsékletű égéster
mékek nagy sebességgel áramlanak a kemence 
munkaterébe. A kilépő füstgázsebesség a 200 m/sec 
sebességet is elérj. A nagysebességű füstgázok 
mozgásba hozták a kemence atmoszféráját, amely 
elősegíti a munkatérben a hőmérsékletek kiegyen
lítődését.

Ennek az égőtípusnak jellemzője az, hogy a 
kilépő sugárnak nincs, vagy csak nagyon kicsi a 
perdülete és a tengelyirányba eső impulzuserő 
maximális. Impulzuségők izzító kemencéknél is 
előnyösen alkalmazhatók, elsősorban a gyors
hevítő kemencéknél, mivel egyrészt a nagy füst
gázsebesség a konvektiv hőátadás mértékét nö
veli, másrészt a gyors gáz-levegő keveredés ma
gasabb lánghőmérsékletet és ezzel exponenciá
lisan növekvő gázsugárzást biztosít.

A KGYV 5, 10 és 25 Nm3/ó teljesítmény-foko
zatokban gyártja a TÜKI által kifejlesztett föld
gáz eltüzelésére alkalmas impulzuségőket, a ke
mence méreteihez igazodva 100, 150 és 200 m/s 
füstgáz kilépési sebességgel. Az égők mind hideg, 
mind pedig előmelegített levegővel üzemeltethe
tők és ki-be kapcsolásos szabályozással működnek. 
A csatlakozó földgáz nyomása szerint 3 féle vál
tozat készül.

Ezek az égők 2,2—2,3 Ns/g fajlagos impulzus
erővel és # =  0,2 perdületparaméterrel rendelkező 
siígárparamétereket biztosítanak.

Itt jegyzem meg, hogy a hagyományos KGYV- 
TÜKI égők 0,6-—0,8 közötti fajlagos impulzus
erővel rendelkeznek. A hőátadási folyamatok 
intenzifikálása nemcsak előnyös, hanem egyene
sen szükségszerű abban az esetben, amikor a 
kemencében reveszegény izzítást kívánunk meg
valósítani. A reveszegény tüzelésmód során elő- 

' állított „védőgázréteg” hűtőhatását gyorsan ke
verő, magas lánghőmérséklet és sugárenergiát 
biztosító impulzuségőkkel kell ellensúlyozni.

Új generációt képvisel az impulzuségők csa
ládjában a rekuperatív égő. Ennek az égőtípusnak 
fő előnye az, hogy nagy teljesítményű rekuperá- 
torral van összeépítve és szükségtelenné teszi a 
központi rekuperátor alkalmazását. Mivel az égő

\
\KL-754-7\

7. ábra. E nerg ia -m egtakarítás n a g y  te ljesítm ényű  rekupe 
rátor égővel

F ö ldgáz i. =  1,2 nagy  te lje s ítm én y ű  re k u p e ra tív  égő

és a rekuperátor egy kompakt egységet alkot, el
marad a rekuperátor és az égő közötti szigetelt 
csővezeték, és az ezzel járó hőveszteségek. A 7. 
ábrán látható görbesereg rekuperátoros égőkkel 
elérhető tüzelőanyag-megtakarítást mutatja, föld- 
gáztüzelés esetén különböző levegő-előmelegítési 
fok mellett. A levegő-előmelegítési fok alatt az 
előmelegített levegő hőmérsékletének és a reku- 
perátorba belépő füstgáz hőmérsékletének a vi
szonyszámát értjük. Ez az érték központi reku- 
perátoroknál e =  0,3—0,5 között van, míg reku
peratív égőknél a e =  0,65—0,7 közötti értékeket 
is elérheti.

Rekuperatív égőket csak kisebb égőteljesítmény 
fokozatokban építenek, mivel nagyobb egységek
nél már a rekuperátor méretei olyan nagyra adód
nának, hogy a kemencére való felszerelésük meg
oldhatatlan lenne.

Elsősorban az izzítókemencék teljesítményének 
növelése céljából terjedtek el az ún. laposlángú 
égők. Ezek a kritikus érték fölötti (# =  0,85) per
dületparaméterrel rendelkeznek. A forgómozgásba 
hozott gázok a trombita formájú égőkövön és 
annak környezetében a falazaton szétterülnek, 
melynek eredményeképpen intenzív falsugárzás 
jön létre. A kritikus érték fölötti perdületpara- 
méter azt eredményezi, hogy az égő tengelyében „ 
recirkuláció következik be.

Az égő nagy perdületparamétere a tüzelőanyag 
és a levegő gyors összekeveredését és széles, szét
tartó lángok létrehozását eredményezi.

Mivel ezek az égők csak minimális impulzus
erővel rendelkeznek a betét közvetlenül szúró 
lángot nem kap. A kritikus érték fölötti perdület- 
paramcter következményeként fellépő füstgáz- 
recirkuláció a betét és a kemencefal közötti térben 
a hőmérséklet egyenletességet javítja. Nagyobb
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légfelesleg-ténvező mellett ezek az égők alacso
nyabb munkatér-hőmérsékletű hőkezelő kemencék
nél is alkalmazhatók.

Ebből a meggondolásból kiindulva a KGYV 
kifejlesztett egy kisterű kamrás izzítókemence
típust, amely boltozatban elhelyezett laposlángú 
égővel van felszerelve. A kemence rövidesen a 
Nehézipari Műszaki Egyetem Tüzeléstani Tan
székére kerül, ahol tüzetes vizsgálatoknak vetik 
alá. A kemencétől azt várjuk, hogy pusztán az 
égő szabályozásával alacsony hőmérsékletű hő
kezeléseket és magas hőmérsékletű izzítási mű
veleteket egyaránt el lehessen végezni benne.

A 8. ábrán a KGYV-rekuperátorral egybeépí
tett ,,RL” típusjelet viselő laposlángú égőcsaládja 
látható. Az égők 10 Nm3/ó, 25 Nm3/ó és 40 Nm3/ó 
teljesítményfokozatokban fognak készülni és a 
hatékony levegő-előmelegítés révén 40 % tüzelő
anyag-megtakarítással lehet számolni. Ezek az 
égők elektromos gyújtással és ionizációs láng
őrzőberendezéssel kerülnek forgalomba és mind 
folyamatos mind pedig kisláng-nagyláng szabá
lyozással üzemeltethetők lesznek.

A kemence hatásfokának javítása a falveszteségek 
csökkentésével

A kemence hőveszteségeinek sorában — külö
nösen szakaszos üzemű kemencéknél — a falvesz
teség értéke jelentős lehet. Periodikus üzemmenet
nél, amikor a kemencét gyakran leállítják és is 
mételten felfűtik a kemencefalazatban tárolt hő 
mennyisége jelentős. Elsősorban az a körülmény 
vezette a tűzállóanyag gyárakat arra, hogy kis 
fajhőjű, jó hőszigetelő tulajdonságokkal bíró, 
könnyű tűzálló-hőszigetelő anyagokat hozzanak 
piacra. Ezeknek a tűzállóanyagoknak az az elő
nyük is megvan, hogy lehetővé teszik a kemencék 
gyors felfűtését, ezáltal a kemence teljesítménye 
növekszik. A kemence a falazat kis hőtehetetlen
sége révén jól szabályozható. A kemence stacioner 
állapotában a falazaton keresztül a környezetnek 
leadott hő sem elhanyagolható. 2—15 % közötti 
értéket képvisel a bevezetett összes hőmennyiség
hez viszonyítva a falazat vastagságának, ill. az 
alkalmazott tűzálló-hőszigetelő anyagok tulaj
donságainak a függvényében. Emiatt a folyamatos 
üzemi izzító kemencéknél is előnyösen alkalmaz
hatók ezek az anyagok.

A korszerű tűzálló-hőszigetelő anyagok nem
csak hőtechnikailag kedvező tulajdonságokkal 
tűnnek ki, hanem a könnyű kivitelezhetőség és 
javíthatóság, valamint a hosszú élettartam tekin
tetében is.

Ha a korszerű falazati anyagok megjeledését és 
elterjedését időrendi sorrendben állítanánk, akkor 
először az ún. könnyű samott anyagokról kell 
szólni.

A Magnezitipari Művek már hosszú évek óta 
gyártja ezeket az ún. habsamott termékeket, 
amelyeket az első időszakban csak ún. hátsó szi
getelésnek alkalmaztunk.

Az OKÜ Rúd- és Dróthengerművében az 
OEAG-KGYV kooperációban megépített 85 t/ó 
teljesítményű tolókemence boltozatánál került 
sor Magyarországon első ízben könnyű samott

S. ábra. R ekupera tív  lapos lá n g ú  égő beépítésének elvi 
vázlata .

1 kem ence fa la z a t — 2 fegyverzet lem ez — 3 szigetelés —  4 gáz — 5 
levegő

téglának munkabélésként történő felhasználására.
A Csepeli Csőgyárban a KGYV által tervezett 

és KGYV kivitelezésében épülő 20 t/ó teljesít
ményű öntecsizzító karusszelkemence boltozata 
ugyancsak könnyű tűzálló téglákból ragasztott 
blokkokból készül. A blokkok jó hőszigetelő tu 
lajdonsága révén a boltozati hőveszteség lényege
sen kisebb a hagyományos nehéz samott boltozat
hoz képest.

Időrendben a tűzálló-hőszigetelő anyagok fej
lődésének terén a monolitikus falazatok megjele- 
dése következett. A komplikált kéziformázott 
idomok helyett könnyen lehet kialakítani á leg
bonyolultabb falrészeket is ezzel a technológiával 
A kemencerészek hőmérsékleti igénybevételének 
megfelelően alakítható ki a tűzállóbetonból vagy 
döngölőmasszából, ill. a hőszigetelő boltozatból 
álló monolitikus falszerkezet. A hagyományos 
tégla-tégla falkonstrukcióhoz képest a monolitikus 
falazatok élettartama lényegesen hosszabb, és 
rosszabb hővezetési tényezőjük folytán a monoli
tikus falazatú kemencék falvesztesége kisebb a 
hagyományos téglából készült falazatokhoz képest. 
Magyarországon a hazai tűzálló és hőszigetelő 
betonok gyártásának felfutásától ezeknek az 
anyagoknak a szélesebb körű elterjedése várható.

A tűzálló-hőszigetelő anyagok fejlődésében for
radalmat hozott a szálas tűzálló-hőszigetelő anya
gok megjelenése. Ezek az anyagok ma már a fej
lett országok ismert és szokványosnak mondható 
építőanyagai a szakaszos üzemű hőkezelő-kemen
céknek, de egyre inkább a magasabb hőmérsékletű 
izzítókemencéknek is.
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Â hátsó szigetelésként alkalmazható bazalt
gyapotot már régóta gyártják Magyarországon. 
A munkabélésként használható szálas tűzálló
hőszigetelő anyagok csak néhány év óta ismertek 
nálunk. Nagy előnyük ezeknek az anyagoknak 
a rendkívül kis súlyuk, nagyon jó hőszigetelő
képességük, szinte korlátlan hőingadozás-tűrő- 
képességük és természetesen kis fajhőjük.

A 800—1500 °C hőállóságú paplan, lemez vagy 
hlokkformában forgalomba hozott szálas tűzálló
hőszigetelő anyagokkal az izzító és hőkezelő ke
mencék valamennyi hőszigetelési problémája meg
oldható. Ma már vákuumformázott égőköveket is 
gyártanak, amelyek magas áruk ellenére rend
kívül kedvező tulajdonságaik révén fokozatosan 
terjednek.

Szálas tűzálló-hőszigetelő anyagok alkalmazása 
révén a kemencék falvesztesége 50 %-kal is csök
kenthető.

A 9. ábrán különböző tűzálló-hőszigetelő anya
gokból kialakított falazatok láthatók. Az ábrák
ból kitűnik az, hogy kerámiai szálasanyag alkal
mazása esetén a kemencefalazat lényegesen vé
konyabb lehet a hagyományos falazathoz képest.

A kemence hatásfokának javítása a lcilángolási 
és sugárzási veszteségek csökkentése révén

Jelentős veszteségforrás — főleg magas hőmér
sékletű kemencék esetében — a sugárzási és ki- 
lángolási veszteség.

Legfontosabb a jól záró ajtókonstrukció. Főleg 
izzító kemencéknél gyakorlatiak a zárt állapotban 
tömítetlen ajtók. Minden esetben a jó lezárást 
biztosító ferde falfekvés megvalósítása eredményt 
hoz. Az ajtó hőszigetelése ma már megfelelő mono
litikus vagy szálas hőszigetelő anyagok birtokában 
megnyugtatóan megoldható.

A kilángolási veszteségek csökkentése érdekében 
nagyon fontos feladat a helyes térnyomás-szabá- 
lyozás. A változó hőbevitel függvényében működő 
automatikus térnyomás-szabályozás elengedhetet
len az energiatakarékos üzemeltetés szempontjából.

A kemence hatásfokának javítása a hűtővíz 
által elvitt hőmennyiség csökkentése révén

Magas hőmérsékletű hengerműi toló- és léptető
gerendás kemencéknél elengedhetetlenül szüksé
ges az, hogy egyes — nagy hőigénybevételnek 
kitett — kemencerészeket vízzel hűtsenek. A hű
tővíz által elvitt hőmennyiség csökkentése céljá
ból ezeket a hűtött elemeket hatásos hőszigete
léssel kell ellátni.

A hűtővíz okozta hőveszteség csökkentésének 
alapvetően kétféle módja van:
1. Megfelelő, hatásos szigetelőanyag alkalmazása.
2. A hűtött elemekben áramló víz hőmérsékletének

növelése elpárologtató hűtés megvalósítása ré
vén.
Az első esetben a hagyományos egyrétegű szi

getelés helyett a szálas tűzálló-hőszigetelő anya
gokkal kombinált ún. kétrétegű szigetelés jelentős 
előrehaladást eredményezett.

A következő 10. ábra azt mutatja, hogyan ala
kul a csúszósínek fajlagos hő vesztesége a csupasz

\ K i l 5 t - 9 \

9. ábra. H  ő kezelő kemence tűzállóbélésének k ia la k ítá s i 
lehetőségei. A  m unkatér-hőm érséklet 980 °C 

1 no rm ál sa m o tt-té g la  m unkabélés —  2 hőszigetelő  sa m o tt-té g la  
m unkabélés —  3 ke rám ia i szélesanyag m unkabélés

cső esetében, továbbá 30 és 50 mm szigetelés
vastagságok mellett egyrétegű szigetelési megol
dásnál, végül a kétrétegű szigetelés esetében. 
(A közölt adatok a BLOOM cégtől származnak.)

Átfolyó hűtésről elpárologtató hűtésre való át
térés esetén kb. 5 % energiamegtakarítást jelent 
az a körülmény, hogy elpárologtató hűtés esetén a 
csőfal hőmérséklete a csőszigetelés külső felülete 
között a hőmérséklet-különbség kisebb, mint át
folyó vízhűtés esetén. Ezen felül jelentkezik a 
gőztermelésből származó haszon. Az elpárolog
tató (kigőzölögtető, elgőzölögtető) hűtési megol
dások egyéb előnyei közismertek.

A kemence hatásfokának javítása a tüzeléstechnikai 
szabályozás korszerűsítésével

Kisebb kemencéknél az egyszerűbb, membrános 
arányszabályozók ajánlhatók, akár égőnként is, 
míg nagyobb kemencéknél a költségesebb távadós 
megoldások is rövid időn belül megtérülnek.

A térnyomás-szabályozás jelentőségéről már 
szóltam. A mikroelektronika széles körű elterje
dése, az elektronikai alkatrészárak rohamos csök
kenése lehetővé teszi, hogy a kemencék irányítá
sánál mikroprocesszoros szabályozó berendezések 
kerüljenek alkalmazásra.

10. ábra. C súszúsín  fa jlagos hóvesztesége különböző  
szigetelési m ódokkal

1 csupasz cső —  2 30 m m  v a s ta g  szigetelés —  3 50 m m  v a sta g  szigetelés 
—  4 k é tré te g ű  szigetelés
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A KGYV-nél fejlesztés alatt állnak olyan be
rendezések, amelyek izzító és hőkezelő kemencék
teljesen automatikus irányítását teszik lehetővé. 

A mikrocomputeres szabályozó berendezés az
alábbi feladatok ellátását teszi lehetővé:
— A betét méret- és minőségváltozását rugalma

san követő hőmérséklet-szabályozást.
— Automatikus tüzelőanyag-égéslevegő aránysza

bályozást a kemence teljesítményétől és a füst
gáz oxigénpotenciál mérőszonda jelétől függően. 
(Tüzelés optimalizálás.)

—- Programozott hűtést és fűtést hőkezelő kemen
cékben.

— Impulzuségőkkel felszerelt kemencékben a hő- 
mérsékleti zónák megválasztását a mindenkori 
betét mérettel összhangban.

— Reveszegény atmoszféra-szabályozást a mun
katér oxigénpotenciál mérőszonda jelétől füg
gően.

— Folyamatos adag- és energiamérleg készítését.
— Melegítési modell segítségével az optimális

hoz közeli betéthőmérséklet tartását.
— A kemence teljesítményének illesztését a min

denkori hengersor igényéhez.

Az energia-megtakarításokat eredményező 
megoldások összefoglalása

1. Kilángolási veszteségek csökkentése jól záró 
ajtókkal és megfelelő térnyomás-szabályozás 
megvalósításával.

2. Kétrétegű csúszósín-szigetelés.
3. Levegő-előmelegítés fokozása rekuperátor-cse- 

rével (esetleg összekapcsolva füstgázkazán be
építésével).

4. Égőcsere
— hőkezelőkemencéknél impulzuségők beépí

tése,
— izzító kemencéknél impulzuségő, vagy tel

jesítménynöveléssel összekapcsolt korszerű
sítés esetén laposlángú, ill. sugárzó égő be
építése,

5. Gáz-levegő arányszabályozás megvalósítása.
6. Nagyobb izzító- és hőkezelő kemencéknél mikro

processzoros folyamatszabályozás megvalósí
tása.

7. Új falazat körszerű tűzálló-hőszigetelő anya
gokból.

8. A betét előmelegítése.
A fenti megoldások kisebb-nagyobb költség- 

ráfordítással felújítási keretből is megoldhatók.

IRO D ALO M
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Beszámoló konferenciáról
XI. Kohászati Anyagvizsgáló Napok Balatonaligán

A Vaskohászati Szakosztályunk Anyagvizsgáló Szak 
csoportja m ájus 3—6 között rendezte m eg az előze 
te s  időponttól eltérően a  XI. K ohászati Anyagvizsgá 
ló Napokat, amelyen, je len tős szám ú belföldi és k ü l 

földi résztvevő je len t meg. A p lenáris  előadások u tán  
szekciókban (fém tani és kémiai) k e rü lt so r a  poszter- 
előadásokra. K ülföldi cégek m űszerbem utató t is ren 
deztek. A nagyrendezvény szervezője ez alkalom m al is 
dr. F uchs E r ik  volt. (OA)

Hírek kohászati üzemeinkből
Másfélszeresére nőtt az acéltermelési kapacitás a 

Dunai Vasműben

Július' 7-én, ünnepi csapolással fe lav atták  a  Dunai 
Vasmű konvertere» acélm űvének m ásodik konverterét. 
A korszerű, szovjet berendezésekkel felszerelt üzem 
ben  a  k é t 130 t- s  konverter egyike folyam atosan te r 
mel. Az 1,15 t/év kapacitású acélm ű a  28 éve dolgozó 
martiruacélmű és az 1973. évben, te lep íte tt folyam atos 
öntőm ű m elle tt épült. A 16 ezer m 2 alap terü letű , 
934 ezer 1 m3 beép íte tt térfogatú  új acélm ű 5 d a ru 
zott csarnokból áll. Az acélhulladékot 32 m 3-es tek- 
nővel, a  ry e rsv asa t 115 t  befogadóképességű üsttel 
töltik a  109 m,3 térfogatú  konverterbe. Az oxigénfúvás 
in tenzitása 400 m 3/perc, az  oxigén nyom ása 15 Bar. 
Az adagidő 45 perc. A konverterből távozó gáz teljes 
elégetése és a  hő  hasznosítása OKG—130 típusú  k a 
zánban történik. A V enturi csöves, nedves gáztisztí- 
tóból kilépő füstgáz 55—60 °C-os és 100 m g/Nm3-nél 
kisebb a portarta lm a, A lecsapolt acélt, gázátöblítés 
vagy az S L üstm etallurg ia i kezelés, u tán  a  két folya 
m atos bramma, öntőgép1 valam elyikére viszik. A kon 
verteracélm űben kocsizó, szükség öntőhely is van.

A konverterben a korábbinál kedvezőbb feltéte lek 
kel gyárthatók, a  hideghengerlésre szán t acélok, v a 
lam in t a  vasm ű term ékválasztékában  szereplő szer 
kezeti és gépacélok, spirálhegesztéssel gyátrtott csövek, 
h a jlíto tt profilok és egyéb m ásodterm ékek a lap an y a 
ga.

A m ikor hozzákezditek a  konvertere» acélm ű ép íté 
séhez, a  Dunai Vasm ű négy 170 t- s  M aerz-Boelens 
kem encéje 1,15 m illió t/év  acélt term elt. Az oxigén- 
befúvásos technológiával üzem elte tett m artinkem en- 
cék term elésének feszítettségét jellem zi a  700 kg/t 
nyersvasfelhasználás és az  55 Nm3/t  oxigénfogyasztás.

A te rvek  szerin t az  acélhulladék előkészítő kapaci 
tá s  növelésével 730—750 k g /t lesz, az  ócskavasi fel- 
használás és négy helyett három  kem ence 600 ezer 
t/év m artin acé lt term el. A k é t acélm ű együttes évi 
term elése 1985-ig 1,75 m t- ra  nő, m iközben a  gyártás 
önköltsége csökken, hiszen a  felhasznált energia m eny- 
r.yisége változatlan  m arad  és kisebb lesz a fajlagos 
felhasználás nyersvasból, ötvözókből és tűzálló anyag 
ból.

M akra i T ibor
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Hőátadás számítása lángtüzelésű égőkamrákban 
az áramlási és kiégési mező figyelembevételével

D t ,  W E R N E R  N ü  I D E l  tszv . egyetem i ta n á r  D B .  R Ü D I G E R  S О N T A G a d ju n k tu s  
M agdeburg! M űszaki fő isk o la , N ém et D em okra tikus  K öztársaság

DK: 609.183.211:062.92

A  tűzterekben képződő láng  áram lási és k i 
égési m ezőinek modellezése révén m egállapíthatók  
a m a tem a tika i összefüggések. A z  anyagáram  le
fu tá sa  kiszám ítható . A  szám ított és m ért anyag- 
áram -leju tás összehasonlítása. A  zómás anyag- 
áram lás szám ítása .

A feladat megfogalmazása

Az utóbbi években fokozott figyelemmel for
dulnak a szakemberek a lángtüzelésű berendezések
ben lejátszódó fizikai és kémiai folyamatok tör
vényszerűségeinek mélyreható megállapítására, az 
ésszerű energiafelhasználás miatt. Lángtüzelésű 
égetőkamrákban és ipari kemencékben, amelyek 
a fosszilis tüzelőanyagok fő felhasználói, a racio
nális energiafelhasználás követelménye azonos 
értelmű a hőátadás intenzifikálásával, ill. a ter
mikus hatásfok növelésével. A hőátadás intenzi- 
fikálását szolgáló intézkedések lényeges feltétele 
a hőátadás előre kiszámolhatósága.

A legtöbb eddig ismert megoldás-elgondolás 
kiindulópontja az égéstér belsejében levő, inho
mogén, összenyomható, folyamatosan áramló füst
gáz térfogatelemére vonatkozó energia-mérleg 
egyenlet (1).

ííqCpG (В © m)
V  +  V

(e Cp я ю)

Cp 0) -\-<Jch (1)

A képletben szereplő kifejezések jelentése:

0  —T  — IẐ Beiug 
<)qCvO 

d t

:vonatkoztatott gázhőmérséklet 

:a hőmennyiség időbeli változása

A ( g C p 0  w ) :entalpiaszállítás füstgázáramlás
sal

A ( q  C p 0 '  c»') :hőszállítás turbulens vezetéssel

Qstr. ihőszállítás sugárzással

«Ú l ( q  C r  0 )  :hőszállítás Lamináris vezetéssel

qCh :hőfelszabadulás kémai reak
ciókból (kiégés)

Ez az energia-mérleg egyenlet zártan nem old
ható meg, így tehát különböző közelítő módszere
ket és modell-tételeket fejlesztettek ki. Ezeknek a 
módszereknek a részletesebb ismertetése nélkül is 
elmondható, hogy különösen a füstgázáramlással 
kapcsolatos entalpiaszállításának és a kémiailag *

*E lőadásként e lhangzott Miskolcon, a  Nehézipa i 
M űszaki E gyetem en 1979. m áj. 24-én t a r to t t  tu d o 
m ányos ülésszakon. (S z e r k .)

kötött tüzelőanyaghő (kiégés) szabaddátételének 
megállapítása ez idő szerint egyetlen megoldási
feltevésben sem kielégítő. Ennek oka a lángban 
fellépő turbulens áramlási folyamatok és az ehhez 
kapcsolódó égéslefolyás jól megalapozott, álta
lános érvényű számolási alapfeltételeinek hiánya.

A tűzterek komplex hőátadási folyamataival 
kapcsolatos paraméterek értékelésekor Paul [1] a 
zóna-módszer segítségével megállapította, hogy 
az előszámítás pontossága nagymértékben függ a 
füstgáz tömegáram-modelljének és a kiégés mo
delljének pontosságától, mivel a gáztérben a teljes 
energiaszállításnak nagy részét a kiégési folyamat 
és az entalpiaszállítás adja.

Ebből a felismerésből kiindulva, a szerzők azt a 
célt állították maguk elé, hogy az irodalomból 
ismert feltevéseket (tételeket) — melyek a su
gárzó lángban a sebesség, a koncentráció, és a 
kiégési zónák számításával kapcsolatosak — to 
vábbfejlesszék, azért, hogy abból a műszaki tüzelő- 
berendezések zónális számításához pontosabb ki- 
induló-értékeket nyerjenek.

A technika állása

A lángban az áramlás, keveredés és égéslefolyás » 
meghatározásához nyilvánosságra hozott számí
tási feltételek többsége a szabadsugár-elmélet 
törvényére épül. Ez nem meglepő, mivel a legtöbb, 
iparilag beépített égő sugárszerű lángot ad, me
lyeknél a szabadsugár-áramlás mint alapáramlás 
többé kevésbé nagy tartományban hasonló.

Mint .más szerzők, pl. Beer [2] és Chigier is 
kísérleteik alapján megállapították, szabadon égő 
koaxiális lángok áramlása esetén három jellemző 
terület különböztethető meg:

1. magterület,
2. át meneti-terület,
3. hasonlósági-terület,

mely utóbbi egy egysugarú égő sebesség,- és 
anyageloszlásához hasonló.

Az utóbbi években gyarapodtak azok a kísér
letek, melyek a zárt, azaz az égéstéren belüli su
gárzó lángok áramlási és kiégési mezőit modellezik. 
Az első ilyen munka Thring és Newby [3] nevéhez 
fűződik. Zárt, izoterm sugarakkal kapcsolatosan 
további kísérleteket végzett pl. Hubbard és Becker
[5].

Zárt térben levő lángsugarak modellezése

Amíg szabadsugár esetén a környezet anyag- 
mennyisége végtelennek tekinthető, addig egy 
égetőkamrában, zárt sugáráramlásnál a környezet 
anyagmennyisége lehatárolt, s így kevesebb, mint 
amit a sugár szívni képes. Ha a teljes rendelkezésre 
álló környezeti anyagmennyiséget a sugár magá-
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val ragadja, mielőtt a sugár szegélye az égőkamra 
falát elérné, egy visszáramörvény keletkezik. 
Ennek erőssége és helyzete Thring és Newby [3] 
által kifejlesztett Q hasonlósági paraméter segít
ségével meghatározható.

Az anyagáram a maximális visszaáramlás helyé
ig növekszik. Onnan a növekvő statikus nyomás 
következtében a sugár anyagmennyiséget ad le, 
úgy, hogy a visszáramörvény végénél azonos tö 
meg (anyagmennyiség) áll rendelkezésre, mint az 
égőszájnál.

A hosszirányú sebesség radiális eloszlása a zárt
sugár szabadsugárral való összehasonlításának 
különböző perem feltételei ellenére hibafüggvény- 
nyel jól leírható a visszáramörvény végéig. A 
visszáramörvény következtében a sugárban az 
éghető gázok koncentrációja jobban kiegyenlí
tődik, mint a szabadsugár láng esetén. Mivel a 
lángsugár ebben a tartományban levegő helyett 
füstgázt szív, ez az égés késleltetéséhez vezet.

Egy hengeres égetőkamrában létrehozott tur
bulens diffúziós lángban Latsch [6] realizált sza
badsugár feltételek között vizsgálta a kiégési fo
lyamatokat, a 0,3 ==©<0,7 tartományban, és ki
fejlesztette ezen folyamatok matematikai modell
jét. Mivel az ipari tűzterekre vonatkozó hasonló
sági paraméter használati területe 0 , l s ö < 0 ,3  
között van, a szerzők arra törekedtek, hogy az 
anyagáram,- és kiégéslefutásra vonatkozó mate
matikai modellt gyakorlati alkalmazási esetekre 
fejlesszék ki.

A matematikai modell kiindulópontja a se
besség,- koncentráció,- és kiégési-inezőre vonat
kozó, következő általános egyenlet:

U r
Ü M ~ eXV 1

lno( У (2)
l 2/o,5«(*) ) J

c  - e x p  í - ln 2 Í ...- У—  - f i
1 2/0,5«*) ) J

2Ясс

C m  exl’ l \°)

1—a
------ -=exp
l-—a M

f _ , „ 2 Í — J L _ ) I
1- V У 0>5«(ж) / J

(4)

Ezen matematikai modell alkalmazhatóságá
hoz szükséges kísérleteket egy vízzel hűtött, 
négyszög formájú, fekvő égetőkamrában végezték 
melyet a homlokfalra felszerelt koaxiális égővel 
fűtöttek (1. ábra). A 2. ábra egy koaxiális sugár 
kiterjedésének vázlatát mutatja, az égetőkamra 
belsejében.

Mivel a mag,- és gyűrűsugár egy meghatározott 
átmeneti szakasz után egy sugárba olvad össze, 
megpróbálták a koaxiális sugarat egy úgynevezett 
egyenértékű egy-sugárral helyettesíteni. Ezért 
abból a feltevésből indultak ki, hogy a mag,- és 
gyűrűsugár anyag,- és impulzusáramának összege 
azonos az egyenértékű fúvóka teljes impulzus, és 
anyagáramával:

0 1 I ges (5)

m n4 in .= m *
u 1 ges (6)

Ebből megfelelő egyenértékű lúvókaátmérő és a 
közepes egyenértékű sebesség adódik.

1. ábra. A  kísérleti égőkam rában levő m érési helyek 
dim enzioná lt és d im enzió  n é lkü li hosszirányú  koordinátá i
—  1 keresz tm etsze t, —  2 hom lokfal, —  3 fü s tg ázcsa to rn a  —  4 égő—  
5 levegő — 0 fű tőgáz  —  7 d im enzióval rendelkező hosszkoordináta., 
m m  — 8 d im enzió né lkü li h osszkoord iná ta , x /d  —  9 dim enzió nélküli 

h o sszkoord iná ta  (x  +  a )/d

2. ábra. zárt koax iá lis  sugárban-lángban fellépő áram lás
—  1 tüze lő an y ag  —  2 levegő —  3 koaxiális-égő —  4 ekv iva lens egy- 
sugár —  5 m a g ta rto m á n y , —  G á tm e n e ti ta r to m á n y  — 7 gyű rű su g ár
—  8 m agsugár —  9 külső sugárfal, —  10 az ekv iva lens egy-sugár
hasonlósági ta r to m á n y a .------ Az ekv iva lens egy-sugár sebességének

s u g á r s z é k e ,------------ k o n cen trác ió ján ak  sugárszéke

d* =  2in* I
о ges '

n i*  Q*
ges L ( 7 )

/ U *= I*
О «ев m *ges ( 8 )

Az anyagáram-lefutás. számolásához az egyen
értékű egy-sugarat négy területre osztották fel. 
Az első területben, amely a hasonlósági terület 
kezdetéig tart, az anyagáram egy empirikus kép
let segítségével fejezhető ki, melyet Günther [7] 
fejlesztett ki, szabad-sugárral végzett kísérletei 
alapján. A hasonlósági tartományban addig a 
helyig, ahol észrevehetővé válik a falhatás hatása 
a sugárra, az anyagáramot egy, a lángsugár-el- 
méletből kifejlesztett összefüggés írja le. Ettől a 
ponttól a maximális visszaáramlás helyéig és 
onnan a szimmetrikusan ehhez tartozó pontokig 
az anyagáramot egy parabola ábrázolja. Az 
anyagáram további alakulása lineális addig a 
pontig, ahol a sugár az égetőkamra falait érinti. 
A zárt koaxiális lángsugárra jellemző anyagáram- 
lefutás különböző szerzők által kifejlesztett mo
dellje a megfelelő modell-egyenletekkel együtt a
3. ábrán és az 1. táblázatban látható.

A kísérleti égéskamrában kapott mérési ered
mények alapján a szerzők, össze hasonlítást végez
tek a sugártartomány számított és mért anyagá-
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3. ábra. Z á r t ko a x iá lis  sugárban-lángban az anyagáram ok  
alakulása

1. táblázat

Zárt koaxiális sugárban-lángban az anyagáraamok 
alakulása

0< X ssx0:

,t0< s;sx1:

» í r = 0 , 3 2 m *
я

1 QtM ( *1
0* w

x t ~c x  ssx„:

X  — ХЦ,

т х = т ц т ях- m * ~  (z«|max+ m\*-mA- - - - - V
1V -ад, ;

ÍC2<  X-< X ß l

ramlefutásai között, és az axiális középsebességek 
között. A koaxiális sugár szükséges axiális közép
sebességének kiszámításához a következő össze
függést használták fel:

Um —
rnx

lí

t i  J  (?/(x)exp |  —In 2̂ -
)/ =  0

У
Уо’5и(х)

Vk l -Ш Щ

4. ábra. A n ya g á ra m  le fu tása  (vá ltozás)  
------ sz á m íto tt  é rté k , о о о m é rt é rté k

5. ábra. A  hosszirányú  sebesség a laku lása  az égőkam ra  
tengelyében

------ s z á m íto tt  é r té k , о о m é rt é r té k

A 4. ábra a kísérleti égetőkamrában a mért és 
számított anyagáram-alakulás közti összehason
lítást mutatja. A legnagyobb eltérés főleg ott 
tapasztalható, ahol a falhatás a sugárra észre
vehetővé válik.

Ennek oka először is a hosszirányú sebesség
mérés bizonytalanságában — különösen a sugár
szélek közelében, ahol m< 3 m/s, — másodszor 
pedig a felhajtóerők hatása következtében fellépő 
nagy turbulencia-fokban rejlik.

Az 5. ábra a számolt és mért hosszirányú sebes
séget mutatja az égetőkamra tengelyében. Vilá
gosan látható, hogy a hasonlósági tartományban 
jól egyeznek a mért és számított középsebesség 
értékek, és a max. 20 %-ig terjedő eltérések a 
mag,- és átmeneti-tartományokban találhatók. 
Ennek az az oka, hogy az égetőkamra tengelyében 
mért hőmérséklet — ahol a hosszirányú sebesség 
maximális — lényegesen kisebb, mint a teljes 
sugár sűrűségszámításához megadott közepes hő
mérséklete.

Koaxiális láng esetén a modellekben a közepes 
kiégés-lefolyás számolásához hasonló összefüggés 
használható, mint amit Günther [7] megadott. 
Itt azonban az am közepes kiégés, mint függvény, 
a d0* egyenértékű fúvókaátmérő segítségével di- 
menziónélkül megadott hosszúsági koordinátákkal 
van kifejezve, (a és b empirikus konstansok):

am =  l —<эхр [ - я  ] (10)

.V zónás anyagáramlás számítása

A négyszögalakú kemencék és égetőkamrák 
zóna-módszer szerinti számolása esetén a vizsgált 
teret úgy célszerű felosztani, hogy kocka alakú 
gázzónák, és négyzetes fal-zónák keletkezzenek. 
A vizsgált égetőkamra esetében, ahol szimmetria- 
okokból csak a vizsgált tér egynegyedére kell a 
számolást elvégezni, a felosztás révén 180 gáz
zóna és 178 fal-zóna keletkezik (6). Mivel a gáz 
kiégés és entalpi asz állítás általi hő felszabadítását 
közvetlenül csak a gáz-zóna energiamérlegek 
veszik figyelembe, a következő fejtegetések csak
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a gáz-zónákra vonatkoznak, ahol csupán az anyag- 
áram-számítás problémájáról lesz szó. A kiégés 
általi hőfelszabadulás zónás középértékének szá
mítása analóg módon történik.

Ez ráadásul lényegesen egyszerűbb, mint a 
tömegáram-számítás.

Egy gáz-zónában egyidejűleg maximálisan hat 
anyagbeáramlás és hat anyagkiáramlás léphet fel. 
Mivel azonban egy gázzónakocka minden határoló- 
felületén a beáramlások azonosak a szomszédos 
zóna megfelelő kiáramlásaival, elegendő minden 
gázzónához a hat lehetséges anyagkiáramlást 
mellérendelni. A 6. ábra alapján látható, hogy a 
sugárban az axiális beáramlások, környékükön 
pedig az axiális visszaáramlások uralkodnak. 
A sugárszél által metszett gázzónákban egyidejű
leg léteznek oda-, és visszaáramlások is. A sugár 
kiterjedése és a tengelyirányban változó teljes 
anyagáram következtében a legtöbb gázzónában 
járulékos keresztirányú áramlások lépnek fel. A 
be,- és kilépő anyagáramok összegének minden 
gázzónában azonosan nullának kell lenni.

A hat anyagáram számolását a következőkép
pen végeztük el. Először minden —- sugár által — 
érintett gázzónára kiszámoltuk az mv axiális 
anyagbeáramlást. Ez adódik az ux tengelyirányú 
sebesség integráljából, a tekintetbe vett gázzóna 
jobb oldali határoló keresztmetszeténél, szorozva 
annak x közepes gázsűrűségével. (6. és 7. ábrák).

Következőként kiszámítottunk minden тд,п 
axiális anyagáramlást, amelynél a mindenkori 
visszaáramlási keresztmetszetekben fellépő 
U n(X,Z) visszaáram-sebesség megoszlását első 
közelítésben konstansnak vettük. Az uR(x) értéke 
könnyen kiszámítható az mR(x) értékéből, vagyis
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6. ábra. .Is  anyagáram -m ezök zónád felosztása

az összes visszaáramló tömeg keresztmetszeti 
értékéből:

in(Rx) = m s ( x )  —  h i o g e s —  Qr (x ) -u r (x ) • A r (x ) -

[КРШРЛ
7. ábra. In tegrációs eljárás a  zónás középértékek szá 

m ításához

=  Qr {x ) ■u R ( x ) R 2- — (x)
4

( П )

Végezetül következik a négy tömegkeresztáram 
számítása az előbb kiszámított be,- és visszaáram
lások alapján.

Ennél abból az alapelképzelésből indultunk ki, 
hogy ezek a keresztáramlások ki kell, hogy egyen
lítsék minden gázzónában a tengelyirányú be,- és 
kiáramlások közti különbségeket.

A rövidítve vázolt számolási mód a zónás- 
módszer programtechnikájának megfelelő rész
programok formájában programozható. Ez lehe
tővé teszi a zónás anyagáramok (ill. kiégési ada
tok) előre történő kiszámolását és a belső iterá
ciót. Természetesen első esetben egy tapasztalati 
értéken alapuló gázzóna-hőmérsékleteloszlást kell 
megadni, és végezetül a zónás anyagáramok a 
gázzónák hőmérsékletének iteratív számításával, 
szimultán kideríthetők és kidolgozhatok.

Jelölések

jel egyseg jelentés

A m 2 felület
a — kiégési fok
с kg/kg töm egrész
C p J /k g  К fajlagos hőkapacitás konstans 

nyom ás esetén
d m fúvókaátm érő
9 m /s2 nehézségi gyorsulás
1 kg m /s2 áram im pulzus
L m hosszúság
m kg/s töm egáram
R rn sugár, fél tűztér-szélesség
R — em pirikus konstans
R c — em pirikus konstans
R u — em pirikus konstans
Q kg /m 3 gázsűrüség
t °C hőm érséklet °C-ban
T К hőm érséklet K elvin-fokban
ti — visszárum  hasonlósági para-

m étere
T S idő
и m /s hosszirányú sebesség
w m /s sebesség
w 1/s á ta laku lási sebesség a  kém iai 

reakcióknál
X m hosszirányú koord ináta
У m keresztirányú  koordináta
2/0.5 m félértékű (tengely jtávo lság
Z m keresztirányú  koord ináta

In d exek

jel je lentés

0 fúvóka-ldlépőnyílás értéke
1 gyűrűssygár-k ilépőnyílás értéke
a kiégés
c anyag
/ Iáiig
ges te ljes, összes
i  im pulzus
j  m oleku lafa jta
m  közepes
M  é rték  a  tengelyen, közép
Q keresztirány  áram
R  visszárum
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S  sugár ,
и  sebesség
V  beáram lás (élőáram )
X axiális (tengelyirányú)
— közepes keresztm etszeti érték
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Vas- és acélolvasztás az USA UHP-ívkemencéiben*
Г  А К  К  A S  I S T V Á N  

Griffin P ipe P ro d u cts , USA
DK: 66.15/. 16.046.5:621.565.2

A z  U H P -lvkem encék legfontosabb param éterei. 
A  két évtizedes fejlődés jellemző irá n ya i. K örnyezet- 
védelm i szem pontok. A  vas- és acélolvasztási 
technológia az U S A  U H P-kem encéiben. A  jövő 
fejlődési tendenciái.

1. nevezetes

Az Egyesült Államokban 1906. ápr. 5-én csa
polták le az elspvillamos ívkemencében gyár
tott adagot a Halcomb Steel Company cégnél 
(mely most a Crucible Steel Company részét ké
pezi), a New York-állambeli Syracuse-ban. Ez a 
történelmi fontosságú kemence 4 tonnás, egyfá
zisú, derékszögű, két négyszögletes karbon-elekt
ródával felszerelt egység volt.

Ma, 75 évvel később, több mint 500 villamos 
ív kemence működik az Egyesült Államokban, 
melyeket vas és acélolvasztásra egyaránt hasz
nálnak; az összkapacitásuk évente több, mint 
40 millió tonna. A kemencék közül több mint 60 
egységet UHP-kemencének nyilváníthatunk. Ezek
nek a kapacitása 25—360 tonna között van.

Az Egyesült Államok 1980. évi acéltermelésé
nek több, mint 27 %-át villamos ívkemencében 
gyártották. Az elektroacél-gyártás állandó növe
kedését az elmúlt 70 évben az 1. táblázat szemlélteti.

Az acélipar termelése mellett 1979-ben a vas- és 
acélöntödék az éves termeléshez további 2,1 millió 
tonna öntöttvassal (az összes vasöntvények 16 %- 
ával) és 1,8 millió tonna acéllal (az összes acél
öntvények 96 %-ával) járultak hozzá, amivel a 
villamos ívkemencék együttes vas- és acélterme
lése kb. 38 millió tonnát ért el.

Ez a dolgozat megkísérli a villamos ívkemence 
mai helyzetét áttekinteni, ahogyan a vas- és acél
olvasztásra az Egyesült Államokban használják 
és figyelmét a HP/UHP technológiára — annak 
is az elmúlt 18 év folyamán történt kialakulására 
— összpontosítja.

*A Miskolcon, 1981. s/.ept. 2— 4. közö tt m e g ta r to tt 
111. ívkem ence A nkéton „E lek trom os ívkem ence 
technológia az E gyesü lt Á llam okban, különös tek in 
te tte l az U H P-kem encében tö rtén ő  vas- és acélolvasz 
tá s ra ” cím m el elhangzo tt előadás ném ileg rö v id íte tt 
szövege. (S ze rk .)

2. Az UHlMvkemencék alapparamétereinek 
általános áttekintése

Az UHP technológiára vonatkozóan igen sok 
definíció használatos az iparban. Többségük álta
lában önkényes elnevezés.

,,Ultra-High Power” (UHP) növelt energia
bevitelt jelöl, összevetve az elektromos ívkemen
cénél használatos „High Power” (HP) vagy 
„Regular Power” (KP) energia-szintekkel., A mér
tékegység alapulhat a kemencetranszformátor 
max. kVa vagy MVA-ban mért teljesítményén 
vagy a beolvasztás során maximálisan fenntartott 
kW energiabevitelen, a tonnában kifejezett adag
súlyhoz viszonyítva. Egy másik megközelítési

1. táblázat

Villamos ívkemencés acéltermelés az 
Amerikai Egyesült Államokban

É v to n u a  
(X 1000)

A teljes acélgyár 
tá s  %-a

1910 56 0,2
1920 514 1,2
1930 623 1,5
1940 1 543 2,5
1950 5 482 6,2
I960 7 606 8,1
1970 18 303 15,3
1971 19 010 17,4
1972 21 534 17,8
1973 25 200 18,4
1974 26 026 19,7
1975 20 589 19,4
1976 22 343 18,6
1977 25 31 1 22,2
1978 29 265 23,5
1979 30 774 24,8
1980 27 668 27,2

2. táblázat

Elektromos ívkemencék fajlagos teljesítménye

K em ence jelleg M V A /m 2

N orm ál te ljesítm én y  (RP) 1,0— 1,3
N agy te ljesítm ény (H P) 1,4— 1,9
U ltra-nagy  te lj esítm é ny (U H P) 2,0— 2,8
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3. táblázat
Jelenít'?! UH1’ keinenet'paramétei'ek

K öpeny á t mérő 
(mm)

Névleges k ap acitás 
(t)

Fürdőfelü let
(m 2)

T ranszform átor
te ljesítm ény

(MVA)

Fajlagos
te ljesítm ény

(MVA/t)

4 267 40 10,1 27 0,68
4 672 50 11,9 32 0,64
4 877 60 13,8 37 0,62
5 182 70 15,9 42 0,60
5 486 85 ' 18,1 48 0,57
5 791 100 20,5 56 0,56
6 096 1 15 23,0 62 0,54
6 706 150 28,5 78 0,52
7 315 185 34,5 95 0,51
7 925 220 41,2 110 0,50
8 634 260 48,4 130 0,50
9 144 310 56,2 150 0,48
9 764 360 64,6 175 0,48

11 582 500 93,3 200 0,40

mód a transzformátor-kapacitás (МУА) viszo
nyítása a kemence hasznos fürdőfelületéhez.

A szerző ez utóbbit részesíti előnyben és ezen 
az alapon az ívkemencék energia szerinti osztá
lyozását a 2. táblázatban mutatja be.

A kemence köpenyátmérője, névleges kapaci
tása, fürdőfelülete és a transzformátor teljesít
mény közötti összefüggéseket a jelenleg haszná
latos UHP kemencékre vonatkozóan a 3. táblázat 
foglalja össze. A táblázatban közölt paraméterek 
néhány fontos előfeltételt követelnek meg, úgy
mint nagysűrűségű grafit-elektródák használatát, 
tipikusan 343 mm kemencebélés-vastagságot és 
növelt intenzitású hűtésen alapuló transzformátor
kapacitást 65 °C hőmérséklet-emelkedés mellett. 
A kiválasztott transzformátor-teljesítmények hoz
závetőlegesen 2,7 MVA/m2 fajlagos fürdőfelületi 
teljesítménynek felelnek meg.

3. A nagytermelékenységőUHP-kemencék fejlődése

A villamos ívkemence gyors elterjedését sokol
dalúsága indokolja, mivel gyakorlatilag minden
féle elektromosan vezető anyag megolvasztására 
felhasználható. Hosszú évekig szinte kizárólag a 
villamos ívkemencét használták egyrészt kis ada
gok megolvasztására, másrészt közepesen vagy 
erősen ötvözött acélok gyártására.

A nagyobb tonna/óra termelékenység iránti 
növekvő igény ösztönzött a meglevő egységek 
módosítására és az új berendezések jobb tervezési 
paramétereinek alkalmazására. E fejlesztés ered
ményeként a villamos ívkemence ma sikerrel 
versenyez más olvasztási technológiákkal —a ke
reskedelmi acélok, a gyengén ötvözött acélok, ill. 
a szürkevas és a tempervas gyártásában.

A korszerű UHP-kemence erősen megnöveke
dett termelékenysége — a szerkesztés és a techno
lógia terén elért — egész sor fejlesztés eredménye
ként vált lehetővé, melyek közül a legjelentőseb
beket tárgyaljuk a továbbiakban.

3.1 Nagymennyiségű elektromos energia biztosítása

Az elmúlt két évtizedben az amerikai energia
fejlesztő ipar nagy kapacitású energiaszolgáltató 
központokat és energiaelosztó rendszereket hozott 
létre. A 345 kV és még nagyobb, extra-nagyfe

szültségű (EHV) távvezetékek iparilag megold
hatóvá tették nagy mennyiségű elektromos energia 
mozgatását. Az UHP-kemence üzemelésében kri
tikus szerepe van az energiaelosztó rendszer 
stabilitásának, mivel nagy rövidzárlati teljesít
mény hiánya esetén a felhasználó kénytelen költ
séges segédberendezéseket telepíteni, pl. szinkron
kondenzátorokat, vagy statikus kondenzátorbat
tériákat, a túlzott festültségingadozás, „flicker” 
elkerülésére.

Az energiaszolgáltató rendszerek állandó növe
kedésével tovább nő azok terhelhetősége, ami 
által képessé válnak különleges igényű nagy- 
fogyasztók pl. UHP villamos ívkemencék kiszol
gálására.

3.2 Az elektromos és a műszaki jellemzők fejlődése

Az UHP-kemence fokozatos fejlődése a szo
kásos energiafelvételű elektromos kemencék ha
gyományos tervezési elveinek számos módosítását 
vagy revízióját tette szükségessé.

A legjelentősebb fejlesztési vívmányok a kö
vetkezők voltak:

3.2.1 A kemencetranszformátorok kényszerhű
tési mértékének a növelése, ami lehetővé tette a 
kezelő számára, hogy a rendszert hosszabb ideig 
folyamatosan üzemeltesse a termelés fokozása 
érdekében, a névleges 65°-os adattáblaértéken, 
vagy a felett.

3.2.2 A vízhűtéses, flexibilis szekunder áramvivő 
kábelek kifejlesztése kisebb reaktanciát eredmé
nyezett megnövelt teljesítmény mellett, ami le
hetővé teszi a 100 000 A feletti csúcsértékű 
fázisáramok elviselését.

3.2.3 A szekunder energiaelosztó elemek egyenlő 
oldali! háromszöges elrendezése a rendszerben 
kisebb impedanciát és az ívben kiegyensúlyozott 
energiaeloszlást eredményezett.

3.2.4 Az igen nagy fázisáramokból eredő elekt
ronmágneses indukció által fejlesztett hőfelesleg 
káros hatásait ellensúlyozni kellett. Ezt az elektró
dakarok és más alkatrészek kiterjedt hűtésével, 
valamint a szekunder-kör egyes elemeihez nem 
mágneses anyagok, pl. ausztenites rozsdamentes 
acélok felhasználásával érték el.

3.2.5 A nagyfeszültségű ívekhez nagy sebességű, 
azonnal reagáló és nagy hatásfokú ívmegszakítást
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biztosító elektródaszabályzókat kellett kifejleszteni. 
Ez a követelmény nagyon fontos az elektróda
törések minimumra való csökkentéséhez a hulla
dékbetét krátereinek beomlásakor. Ugyanakkor 
el kellett kerülni a túlszabályozást is, hogy az ív 
stabil legyen.

3.3 A nagy teljesítményű grafitelektródák fejlődése

Egy adott kemenceméretre a minimális elekt-* 
ródakör-átmérő biztosításának szükségessége a 
lehető legkisebb elektródaátmérőt kívánja, amely 
azonban még összeegyeztethető a várhatóan fel
lépő maximális fázisáramokkal. Az 508 mm átmérő 
feletti hagyományos, vagy „normál minőségű” 
elektródák maximális áramsűrűsége 22 А/cm2. Az 
UHP üzemhez legalább 28 A/cm2-es áramátvivő 
képességű elektródák kellettek, a túl nehéz ke
mencefelépítmények és a túl nagy elektródakör
átmérők elkerülésére.

Az elektródagyártó ipar reagált erre az igényre 
és kifejlesztette a „nagysűrűségű” elektródafajtát, 
amely lehetővé tette az ívkemencekezelő szá
mára, hogy növelje a termelést anélkül, hogy 
nagyobb átmérőjű elektródákra kellett volna át- 
állnia. Ezenkívül az osztályon felüli nagy sűrűségű 
elektródának nagyobb a hajlítószilárdsága, eléri 
a 112 kg/cm2-t is, a normál minőség 70 kg/cm2 
maximális értékével szemben; vagyis jobban el
viseli a nagy teljesítményű ív és a hulladékbeom- 
lások által okozott túlzott rezgéseket.

3.4 Tökéletesített kemencebélelési megoldások

Gyorsan terjedő irányzat, hogy az UHP-kemen- 
céket vízzel hűtött oldalfal panelekkel látják el, 
újabban pedig ezt használják a boltozat védel
mére is. Mivel azonban a tűzálló bélést még mindig 
kiterjedten használják, mindkét elvet megvizs
gáljuk.

3.4.1 Tűzálló bélések
Az UHP gyakorlat olyan tűzállóanyagokat igé

nyel, amelyek az igen nagy energiabevitel ellenére 
még mindig jó védelmet adnak a bélés megfelelő 
élettertamának biztosítására. Ez a követelmény 
a tűzállóanyagok tekintetében jelentős fejlesztést 
tett szükségessé.

3.4.1.1 Kemencefenék
Az acélolvasztó kemencéknél az ún. stádium

típusú, a tisztán téglafenék tökéletesítése során 
kifejlesztett fenékbélést használják, míg a legtöbb 
vasolvasztó üzem a fordított ívet részesíti előny
ben, amely minimálisra csökkenti a vas behatolá
sát és az ebből eredő felúszó fenéktéglák veszé
lyét. A szokásos, kátránnyal impregnált fenék
tégla 98 % MgO összetételű, nagy periklázszemcse- 
tartalommal.

A tisztán téglafenék számos előnye közül az 
egyik az a tény, hogy nem igényel alapos kiégetési, 
vagy beégetési ciklusokat.

3.4.1.2 Oldalfalak
A gyakorlatban az oldalfalakhoz direkt kö

tésű magnezittégla szükséges 65—95 % közötti 
MgO-tartalommal. Az alapszabály az, hogy minél 
közelebb van a tégla a salakszinthez, annál na
gyobbnak kell lennie a MgO-tartalomnak. A szo
kásos falvastagság 343 mm.

Az UHP eljárás a gyakorlatban az elektródákkal 
szomszédos melegfoltok környékének külön vé
delmét igényli. Ezt olvasztva öntött krómmag
nezit tömbökkel érik el, amelyeknek nagy a hő- 
lökésállósága. Újabban a 10—20 % C-tartalmú 
karbon-magnezit téglákat is sikerrel alkalmazzák 
az oldalbéléseknél, a jobb hővezetőképességük és 
nagyobb hőingadozás álló képességük miatt.

Jelentős új eredmény a tűzállóanyagok alkal
mazása terén az olvasztva öntött krómmagnezit 
(20/55) csapolónyílás-blokk, amelyet úgy állítanak 
elő, hogy az olvadt alapanyagot alakos/magos 
grafitformákba öntik 2400 °C-on. Ez az eljárás 
homogén többfázisú kristályos szerkezetet hoz 
létre, amelynek kitűnő a melegszilárdsága és az 
erózióállósága.

3.4.1.3 Boltozatok
A boltozatok tűzállóanyaga normálisan nagy 

A 1 A  (70—90-%) tartalmú tégla, a delta-rész felé 
növekvő alumínium-oxid-tartalommal. A normál 
gyakorlat az, hogy az elektródanyílásokat 90 % 
A120 3 téglából képezik ki, azután a delta-részt 
döngölik ki nagy alumínium-oxid tartalmú, kép
lékeny tűzállóanyaggal. A közvetlen tetőelszí- 
vásos rendszerekhez szükséges „negyedik lyukat” 
ugyanúgy alakítják ki, mint az elektródanyílásokat.

3.4.2 Vízhűtéses kemencebélések 
ш A  hetvenes évek közepén a gyorsan tért hódító 
UHP technológia a vízhűtéses kemencebélések 
felé fordult, amelyek még nagyobb teljesítmény
bevitelt tesznek lehetővé, mint ami a tűzálló
anyagokkal elérhető.

A kezdeti fejlesztések a három „ţnelegfolt” víz
hűtéses panelekkel történő kiképzésére irányultak. 
Ebben az időszakban többféle rendszert is kiala
kítottak. Az öntött szerkezetbe ágyazott, vastag
falú acél hűtőcsöves öntöttvas blokkok terén az 
Hayes-Albion Со. és a Ford Motor voltak úttörők. 
Más vállalatok különféle konstrukciójú acélszer
kezetű panelekkel dolgoztak. A különféle rend
szerek előnyei és hátrányai mindmáig vita tár
gyát képezik számos felhasználó és gyártó között.

Általában bebizonyosodott azonban, hogy az 
olvadt fémszint felett a vízhűtéses oldalfalak sike
resen használhatók, és a hagyományos, tűzálló- 
anyag falazatokkal szemben jelentős megtakarí
tást tesznek lehetővé.

A vízhűtéses oldalpanelek megjelenése egy olyan 
kettős kéméncetest-osztás kialakulásához vezetett, 
ahol az olvadékfürdő feletti felső köpenyrész víz
hűtéses része eltávolítható, ezáltal jobb hozzá
férhetőséget és így a tűzálló bélés gyorsabb ki
cserélését biztosítja az oldalfal alsó részén és a 
csapolónyílás körül.

Újabban a vízhűtéses panel elvét számos vál
la la tn á l  kiterjesztették a kemenceboltozatra, a 
boltozati tűzállóanyagokat helyettesítve velük, 
kivéve a delta-részt, amelyet továbbra is hagyo
mányos módon, tűzállóanyagokból képeznek ki.

Míg a különböző kemencerészek vízhűtésének a 
népszerűsége gyorsan nő, hangsúlyozni kell, hogy 
mind az oldalfal, mind a tetőpanelek biztonságos 
alkalmazása megfelelő műszerezést és riasztó- 
készülékeket igényel a potenciális panelkilyukadás
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jelzésére. Megfelelő tervezés és beépítés mellett a 
vízhűtéses panelek nem jelentenek nagyobb po
tenciális veszélyt, mint a vízhűtéses ajtókeretek, 
amelyeket az ívkemencékben hosszú évek óta 
sikerrel használnak.

3.5 Ferde elektródaoszlopok

Az UHP-kemencéknél használt nagy- fázisára
mok miatt feltétlenül minimálisra kellett csökken
teni az elektróda osztókor átmérőjét és így maxi
málisra növelni a fázisív és az oldalfal közti távol
ságot, hogy csökkentsék a kopást a melegfoltok 
környékén. E próbálkozások közül a legjelentősebb 
a ferde elektródaoszlopok kifejlesztése volt.

3.6 Oxigén-tüzelőanyag segédégők

Az évek során több vállalat ismételten kísér
letet tett az oldalfalon elhelyezett segédégők 
használatára az elektromos ívvel termelt hő ki
egészítése céljából, a gyorsabb beolvadás végett. 
Ennek az elvnek a tőkebefektetést és a tűzálló
anyag-költséget figyelembe vevő globális gazda
ságosságáról egyelőre még nem alakult ki világos 
kép. Ezúttal a szélesebb elterjedés ellen ható fő 
tényező, úgy tűnik, a meglevő kemencék porel
szívó rendszerei pótlólagos füstgázeltávolító képes
ségének a hiánya, ami pedig szükséges lenne a 
fejlesztett hőtöbblet és a keletkező égéstermékek 
eltávolítására.

3.7 Folyamatos adagolás

A boltozatban egy „ötödik lyukat” használó, 
folyamatos adagoló rendszert alakítottak ki több 
vállalatnál is, azzal a céllal, hogy szabályozott 
mennyiségű betétanyagot vigyenek be az ívkörbe 
a beolvasztási ciklus alatt. Bár a gondolat mű
szaki kivihetősége a gyakorlatban bebizonyoso
dott, széles körű alkalmazása nem várható addig, 
amíg megfelelő méretű és alakú anyagok, pl. 
brikettek vagy pelletek a hagyományos betét
anyagokkal versenyképes áron nem állnak ren
delkezésre.

4. Környezetvédelmi szempontok

Az iparra a füstelszívás és zajcsökkentés terén 
előírt egyre szigorúbb szabályok új technológiai 
területet nyitottak meg, amelynek célja az UHP 
üzem e nemkívánatos mellékhatásainak a csök
kentése.

Úgyszólván köteteket lehetne szentelni 'e témá
nak, ieírva az acél- és vasiparban az ezen új köve
telmények teljesítésére alkalmazott összes külön
féle megoldást. Ezért ebben az áttekintésben 
csak arra vállalkozhatunk, hogy rámutatunk a 
legjelentősebb megoldási módok némelyikére.

4.1 Füstgázelszívás

Az elektrokemencékhez tervezett, szabványos, 
közvetlen kemenceelszívási rendszer elégtelennek 
bizonyult az újabb előírások teljesítésére.

A szokásos „negyedik lyukas” elszívási rendszer 
kiegészítésére segédelszívó készülékeket helyeztek 
el a salakozó ajtó felett, az elektródanyílások kö
rül és a kiöntőcsőr felett is.

Mivel még a fenti megoldások nem bizonyultak 
teljesen kielégítőnek, további füstelszívó helyeket 
alakítottak ki a kemencék és a csapológödör felett 
elhelyezkedő tetőelszívó ernyőktől kezdve a zárt 
elszívósátrakon keresztül a komplett csarnok
épület-elszívási rendszerekig.

E megoldások mindegyike nagy elszívó ven
tillátorokat és porleválasztó készülékeket igényel. 
Az elektrokemencék porleválasztó rendszereinek 
a túlnyomó többsége zsákos szűrőegységeket 
használ a porleválasztásra.

4.2 Zajcsökkentés

Az UHP-ívkemencék által keltett zajszint csök
kentése még nehezebben megoldható probléma, 
mint a füst és a porelszívás.

Jól ismert, hogy beolvasztáskor a UHP üzem 
kedvezőtlen akusztikus feltételek mellett akár 
130 decibeles zajszintcsúcsokat is létrehoz.

A legtöbb vállalatnál az alkalmazott első védelmi 
vonal mindmáig az a gyakorlat, hogy a zajnak 
kitett alkalmazottaknak személyi fülvédő készü
lékeket adnak, azonkívül, hogy zajszigetelt kezelő
helyiséget építenek.

Újabban több vállalat elkezdte az akusztikus 
hangterelő panelek, sőt négyfalú elkiilönítők hasz
nálatát a kemencék körül.

5. U H P  o lv a sz tó e ljá rá so k

A jelentős különbségek miatt, az acél- és vas
olvasztást külön tárgyaljuk.

5.1 Acélgyártás

Az UHP-kemencéket csaknem kizárólag a kar
bonacélok vagy gyengén ötvözött acélfajták egy- 
salakos eljárással történő gyártására használják.

Az UHP olvasztó eljárás az USA-ban szokásos 
gyakorlat szerint azt a célt szolgálja, hogy minden 
lehetséges eszközzel megrövidítse a csapolástól- 
csapolásig eltelt adagidőt avégett, hogy a maxi
mális óránkénti termelést érjék el.

A beolvasztási cnergiaprogram görbéje szerint 
egy rövid ideig közepes ívhosszú üzemre van 
szükség, amíg az elektródák behatolnak a betétbe.

Ha az ív már eléggé behatolt a hulladékba, a 
teljesítményt a maximális energiabevitelre kap
csolják hosszú ívvel, amíg (a hulladék el nem kezd 
az oldalfaltól távolodni. Röviddel ezután a kemen
cét utánaadagolják egy második kosárral, mivel a 
kemencék többsége legalább két, de néha több 
kosarat igénylő fajlagos betéttérfogattal dolgozik. 
A beolvasztási energia betáplálási ciklust minden 
kosárnyi rákövetkező adagnál megismétlik.

Ha pneumatikus mészbefúvó rendszer áll ren
delkezésre, minden egyes kosár beolvasztása után 
egy rövid égetett mészbefúvatás következik. Ami
kor az utolsó adag már kb. 80 %-ban beolvadt, a 
teljesítménybevitelt közepes ívhosszra kapcsolják, 
a kezelőajtót megtisztítják a meg nem olvadt hul
ladéktól és egy beolvadási próbát vesznek elő
zetes elemzésre, miközben Tuorülő hőelemmel 
ellenőrzik a hőmérsékletet. A beolvasztás utolsó
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fázisában megkezdődik az oxigénfúvatás és a für
dőn villamos fűtés közben salak képződik. A be
olvasztás befejezésekor az oxigénbefúvás és a 
salakképzés is befejeződik és egy második próbát 
vesznek, egyben a hőmérsékletet is ellenőrzik, ha 
szükséges. A teljesítményt most rövidíves üzem
módra kapcsolják és megkezdődik a rövid túl- 
hevítési ciklus.

Amikor elérik a kívánt csapolási hőmérsékletet, 
a fürdőt elődezoxidálják, „blokkolják”, rendsze
rint MnSi vagy FeMn adagolásával, és röviddel 
ezután az adagot lecsapolják. Szükség szerint 
hozzáadják a végső ötvöző adalékokat, vagy az 
üstben, vagy a vákuumos gáztalanító egységben, 
a rendelkezésre álló berendezésektől függően.

5.2 Vasgyártás

Az UHP-kemencés vasgyártás sok sajátos prob
lémát vet fel, amelyek az acél megolvasztásakor 
általában nem fordulnak elő. A kis teljesítményű, 
savanyú bélelésű elektrokemencében való vas- 
gyártás is meglehetősen más.

A beolvasztandó vasbetét tipikusan igen nagy 
térfogatsúlyú és rendszerint csak egykosaras betét 
szokásos. Valójában nem ritka, hogy a teljes 
adagsúlyt egyetlen kosárral beadagolják és a 
rendelkezésre álló kemencetérfogatot csak kb. 
kétharmadrészig töltik meg.

Míg az energiabevitel programja szorosan követi 
a normális UHP acélolvasztó eljárásét, a nagy 
térfogatsúlyú betét a beolvasztáskor szokatlan 
körülményeket teremt, ha a kemencében a betét 
eloszlása nem teljesen egyenletes. Egy 5,2 m 
átmérőjű, 50 tonnás betéttel dolgozó UHP-ke- 
inencére az akusztikus zajelemzési eljárás kimu
tatta, hogy helyileg csupaszfal-körülmények ala
kulhatnak ki már 20 perccel a beolvasztási ciklus 
kezdete után is. A csupasz falnak a nagy teljesít
ményű hosszú ívnek történő ilyen korai kitétele a 
tűzállóanyagok nagyfokú helyi kopását okozza.

A szokásos vasgyártó betét jelentős mennyiségű 
karbonizáló anyagot, pl. koksztörmeléket vagy 
grafitot tartalmaz. A beolvasztás előrehaladtával 
ennek egy része felúszik a salakba és ott marad 
oldatlanul elektromosan félvezetővé téve azt, ami 
gyors salakszinti eróziót eredményez. Ráadásul, a 
vasolvasztáskor keletkező salak többnyire eléggé 
viszkózus és ezért nem a hagyományos acélgyár
tásnál szokásos, habos formát ölti, ami az ív egy 
részét elfedné az oldalfaltól. Mivel vasolvasztás
kor az ív az említett ok miatt szabadabban van, 
az oldalfalakra ható hősugárzás nagyobb. A vas
olvasztási salakok nagyobb fényvisszaverő képes
sége jelentősen károsabb hatású az oldalfalakra 
és a boltozat élettartamára is.

A salak nagyobb sűrűsége és viszkozitása miatt 
vasolvasztáskor az áram alatt végzett lesalakolas 
is nehezebb.

A szintetikus vasgyártás a beolvasztás utár 
rendszerint a széntartalom korrigálását igényli. 
Ezt általában grafitnak, pneumatikus fürdőbe 
hivatásával végzik.

A karbon és sziliciumtartalopi végső korrek
ciója az üstben történik.

Vasnak az UHP-kemencében gyártásakor a 
túlhevített, olvadt vas jelentősen nagyobb folyé
konyságát állandóan szem előtt kell tartani, hogy 
a kifolyását elkerüljük, a tűzálló bélésen keresztül.

Összefoglalás

Ez a dolgozat általános áttekintést kíván adni 
az UHP-olvasztásnak fejlődéséről és jelenlegi 
helyzetéről az USA-ban.

A szerző köszönetét fejezi ki C. G. Robinsonnak, 
IV. E. Schwabenak és munkatársainak a Northwes
tern Steel and Wire-nél (Sterling, Illinois), ahol az 
UHP-elv úttörő gondolata 1963-ban megszületett, 
amikor egy meglevő 6,7 m átmérőjű kemencét 
egy 74/84 MVA terhelőtelj esítmény-tartományú 
transzformátorral szereltek fel és 150 tonnás 
adagokat olvasztottak 75 t/ó teljesítménnyel. 
Ezt a korszakalkotó eredményt több szakértő 
úgy tekintette, mint amely mindmáig a legnagyobb 
hatású volt az elektromos ívkemencés technológia 
háromnegyedszázados történetében.

A jelek szerint a jövőbeni irányzatok a még 
nagyobb MVA teljesítményű transzformátorok 
felé mutatnak, az adagidők további rövidítése és 
a termelékenység növelése céljából.

Az üstmetallurgia gyorsan növekvő népszerű
sége, vagy másszóval, az adagnak az üstben tör
ténő végső kikészítése tovább korlátozza majd az 
UHP-kemence szerepét arra, amit a leghatéko
nyabban tud végezni: a hideg betét beolvasztását.

Az oldalfalakhoz és boltozatokhoz vízhűtéses 
paneleket használva, a jelenlegi 0.4—0,7 M VA/ton- 
nás arány feltehetőleg 0,8—1 MVA/tonnára nö
velhető. Ugyanakkor a 350—400 tonnás kapaci
tású UHP-kemencék üzemeltetéséhez szüksége 
számítógépes irányító rendszerek miatt a számuk 
korlátozott lesz és a 100—200 tonnás teljesfltmény- 
tartomány fejlődhet ki optimumként, 100 t/óra 
feletti termelékenységgel.

A kemencetechnika mai állása alapján ítélve, 
ilyen célkitűzések bizonyára elérhetők és tovább 
erősítik majd az ívkemence helyzetét, mint az 
ipar által eddig kifejlesztett legsokoldalúbb és 
rugalmasan alkalmazható olvasztóberendezését.
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Egyesületi hírek
A Kovács Szakcsoport üzemlátogatása a Dunai Vasműben

E gyesü letünk  K ovács Szakcsoportja m árcius 23-án 
tan u lm án y i k irándu lásra  m ent a  D unai V asm űbe. 
Ú ti cél az o t t  m űködó kováesüzem ben üzembe helyezett 
cseh g y ártm án y ú , hazai v iszonylatban  eddig ism eretlen 
kivitelű , alsó vezérlésű h idraulikus sa jtó  m egtekin tése 
volt.

Míg a felső vezérlésű sa jtók  teljes gépészeti ta r to 
zéka a  ta la jsz in t fe le tt van és a  nyom óerő lefelé h a t, — 
addig az alsó vezérlésű sa jtó k  gépészeti ta rto zék a  a 
ta la jsz in t a la t t  van  elhelyezve a sa jtó  a la tt. T alajsz in t 
fele tt csak a kétá llványú  sim a sa jtó te s t áll. A sa jtó  
üzemi nyom ása élűiről felfelé haladó nyom ófejjel az 
alak ítandó  anyagot is em elve és az t az á llványba felül 
rö g z íte tt a lak ító  töm bnél ü tk ö z te tv e  alak ít. A sa jtó te st 
m agassága kb. 2,5 m , alakító  ereje 600 to n n a . Vezérlése 
egy a sa jtó  közelében álló korm ányos fülkéből tö rtén ik . 
A h id rau likus sajtóhoz egy R U T H N E R -féle  osztrák , új 
kovácsoló m an ipu lá to r is ta rtozik .

O tt ta rtó zk o d v a  rendezett, tis z ta  üzem et lá tfu n k . 
Az üzem  g y ártm án y ai belső m űv i felhasználásra k é 
szülnek. E z t követően a konverteres acélg y ártást te k in 
te t tü k  meg. F en n  já r tu n k  a pódium on, csapolást is 
lá ttu n k . M egnéztük az o lvasztó teste t kiszolgáló két 
h ata lm as keverőkem encét is. Az o lvasztó test kapaci 
tá sa  150 to n n a /ó ra  folyékonyacél. A b e té t 70 % folyé 
konyacél és 30 % szilárdbetét. Meglepőek a berendezés 
és ta rto zék a in ak  h a ta lm as m éretei.

Az ebéd u tán i program szerű két óra id ő ta rtam ú  
szabadidő a la tt  a szakcsoport szűkebb vezetősége fel
kereste a  KOHÓ ÉS F É M IP A R I FŐ ISK O LÁ T, hogy 
o t t  m egism erkedjünk a szakcsoportunkhoz je len tkezett 
F a rka s Péter főiskolai ad ju n k tu ssa l és ár. Schum m el 
Bezső  igazgatóhelyettessel.

Az u ta t  a  Ganz-MAVAG K ISZ Szervezet buszával 
te t tü k  meg.

B ors Já n o s

Beszámoló a dunaújvárosi helyi csoport
1982. I. n. évi életéről

A csoport tevékenységét az éves m unkatervhez 
igazodva fo ly ta tta , de rugalm asan  alkalm azkodva az 
előre nem  lá th a tó , változó körülm ényekhez. íg y  a  te r 
vezettnél tö b b  ren d ezv én y t ta r to ttu n k .

A ja n u á r 20-án ta r to t t  szakm ai napokon  az IM K O- 
M ETA L Stahl- und  E isenhandel AG és a Babcock 
W oodall-D uckham  L td  képviselői ta r to t ta k  előadásokat 
a  kokszolói szén-előm elegítés, v alam in t a  nagyolvasz 
tó b a  való szénporbefúvás tém áiban . R endezvényünk  
széles körű  érdeklődést v á lto tt  ki; a  m in tegy  60 főnyi 
hallgatóságban  a CDV és a  NM E K F F K  képviselőin 
kívül m egjelentek ta g tá rsa in k  a V A SK U T-tól, a  K B F I- 
tő l, a  K O G É P T E R V -tő i az M V A E-től és az OT-tól. 
Az igen érdekes előadásokat élénk szakm ai v ita  követte.

F eb ru ár 24-én, hely i csoportunk  elnöke, dr. Szabó  
Ferenc vezérigazgató t a r to t t  előadást k lubnapunkon. 
E lem ezte a  DV 1981. évi eredm ényeit és ism erte tte  a

válla la t e lő tt álló 1982. évi fe ladatoka t. K ülön k ihang 
sú lyozta azokat a te rü le tek e t, am elyeken helyi csopor 
tu n k  h a ték o n y an  segítheti a  vállalati célkitűzések te lje 
sítését. A k lubnapon  53 fő v e tt részt, többen  is felszó 
la ltak .

F eb ru ár 26-án a  X M E K F F K  hallgatói szám ára 
ren d eztü n k  kép lékenyalak ítási szakm ai napot. A p rog 
ram b an  dr. F uchs E r ik  a d o tt igen érdekes tá jék o z ta tó t 
az In terkozm osz együ ttm űködés keretében folyó m a 
gyar fém tan i kísérletekről, m ajd  pedig R éti V ilm os  és 
m u n k a társa i m u ta ttá k  be a  DV fejlesztési te rveiben  is 
szereplő techn ika i tu la jdonságo t, a  „coil-box” e ljárást. 
Az összejövetelen hallgatók , ta n á ro k  és a DV szakem 
berei, m in tegy  negyvenen v e ttek  részt, ak ik  a szakm ai 
p rogram ot követően a főiskola d iákk lub jában  köte tlen  
eszm ecserét fo ly ta tta k  az előadások alap ján  felm erült 
szakm ai kérdésekről és a  nem  kevésbé érdekes szem é
lyes élm ényekről.

M árcius 10-én az O tto  G m B H  képviselője ta r to t t  
szakm ai n apunkon  g y ártm án y ism erte tő  előadásokat: 
—- A szénelőm elegítés kérdései.
—  A kam ragáz am m ónia és kénhidrogén m entesítése.
—  A kam ragáz kátránym entesítése .
—  A kam ragáz hűtése.
Az előadásokat csoportunk  56 ta g ja  h a llg a tta  meg, 
tö b b  kiegészítő k érd ést is in tézve az előadóhoz.

M árcius 23-án ren d eze tt szakm ai napunkon  dr. Varga  
L a jos  t a r to t t  az 52 főnyi hallgatóságnak bevezető elő 
ad ás t a  m inőségszabályozás és m inőségbiztosítás el 
m életi kérdéseiről, v alam in t a  D V -ben e rendszer m eg 
valósítására te rv b e  v e tt intézkedésekről. Az előadó 
m u n k a tá rsa i —  Thernesz L a jos, T ó th  Zoltánná, és 
dr. T a r  József — ezu tán  ism erte ttek  néhány, a  vállalati 
m inőségbiztosítás keretében m ár m egvalósult alrend 
szert. Az előadásokat ak tív  v ita  követte.

H elyi csoportunk  vezetősége üléseit a  m unkatervnek  
m egfelelően h av o n ta  m e g ta r to tta  és rendben  képvi 
se lte tte  m ag át a  szakosztályvezetőség és a  szakcso 
p o rto k  összejövetelein, a  közgyűlésen és a  M TESZ fó 
rum ain . Felism ertük , hogy az eddigieknél nagyobb erő 
feszítéseket kell te n n ü n k  a fia ta loknak  az egyesületi 
életbe való bevonása, szakm a szerete tük  fokozása, 
m űszaki-tudom ányos fejlődésük elősegítése érdekében. 
M eghatároztuk  az ennek érdekében végrehajtandó 
fe lad a to k a t és együ ttm űködési szerződést k ö tö ttü n k  
m árcius 5-én a  DV K ISZ B izottságával, célkitűzéseink 
m eg valósítására .

V ezetőségünk nagy  figyelem m el kíséri az A lkotó 
Ifjú ság  m ozgalm at, a  főiskolai T D K  tevékenységet és 
a  D V -ben a fia ta l szakem berek szakm ai aktiv izálásáJa 
szervezett szakm ai napokat. Az ezek keretében el
h an g zo tt figyelem re m éltó  előadások pub liká lására  
lehetőséget b iztosítunk  a D unai V asm ű M űszaki G az 
dasági K özlem ényei c. lapunkban , a  legkiválóbbakat 
pedig ösztönözzük tém áik  m élyebb kidolgozására, az 
egyesületi nívódíj p á ly áza to k ra  tö rtén ő  nevezésre.

K ő h a lm i K á lm á n  
a  helyi csoport t i tk á ra
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A  K o h ó m é r n ö k i  K a r  h í r e i
Л NM E T anácsának  ápr. 2-i nyilvános ülésen, niű- 

s/,aki d o k to rrá  a v a ttá k  a  következőket:
H a jn id  M jh á lyn é , H idász Is tv á n  oki. kohóm érnökök, 
M aczkó M árton  oki. kohóm érnök, a  m űszaki tu d o m á 
nyok k an d id á tu sa  és B á tk a i L ászló  oki. villam osm érnök.

Április 4-e alkalm ából k itü n te tések e t a d ta k  á t 
egyetem ünkön. A M unka É rdem rend  bronz fokozata 
k o rm ányk itün te tésben  dr. F a rka s Ottó egy. ta n á r  ré 
szesült. Az idén részesült először tanszék i kollektíva 
m iniszteri dicséretben. E z t a  k itü n te té s t, a szocialista 
m unkam ozgalom ban elért eredm ényeik alap ján , a  
T üzeléstani Tanszék k ap ta  meg.

B udapesten , m árc. 22— 24. közö tt m e g ta r to tt I. 
H őtechnikai Mérések Szim pózium án az alábbi előadá 
sok h angzo ttak  el:
D r. S u lc z  Ferenc— dr. S u ly o k  A n d rá s— M a k k  Péter: 
A fém olvadék o ld o tt o x ig én tarta lm ának  m érésére a l 
kalm as szilárd elektrolitos m érőrendszer.
Szem m elveisz T a m á s— Csiesely 'Tibor: 
Hőm érséklet-eloszlás inerciam entes m érése hőelem ekkel 
nagy  hőm érsékleten.

Á N ehézipari M űszaki E gyetem en ápr. 20-án a 
M éréstechnikai és A utom atizálási T udom ányos Egye 
sü let kere tében és az A u tom atika i Tanszék szervezésé 
ben ,,O xigéntartalom  m érése fém olvadókban és gázban, 
szilárd elektrolitos m érőrendszerrel” c. an k é t volt, 
m elyen a K ohóm érnöki K ar részéről az alábbi előadások 
h an g zo ttak  e l :

Dr. S u ly o k  A n d rá s :  A szilárd elektrolitos ak tív  oxigén 
koncentrációm érés k ialakulása és tendenciái 
Dr. P úder Im r e —dr. fíerecz E n d re:  Az Á ltalános és 
f  izikai K ém iai Tanszéken kidolgozott oxigénszondák 
kal végzett k ísérletek
M a k k  Péter: Az A u tom atika i Tanszéken kifejlesz te tt 
„T E M P O X ” m érőrendszer

A Tüzeléstani Tanszéken m árc. 25-én .ta r to tt  állam 
vizsgán 18 fő üzem i szakem ber —  oki. kohó-, gépész- 
és vegyészm érnök —  szerzett ip a r i K em encék szakm ér 
nöki oklevelet a  4 szem eszteren á t  ta r to t t  tan u lm án y aik  
sikeres befejezéseképpen.

Az 1981/82. ta n év  И . félévében K ulcsár Dezső  és 
C sutak Is tv á n  К  401 tanu lóköri kohóinérnök-hallgatók 
ny erték  el a  „D iószeghy” ösz töndíja t.

AZ NM E K ohóm érnöki K arán ak  ha llg a tó it idén 
április 19—24 k ö zö tt a  Freibergi D iáknapokon K u lcsá r  
Dezső 1 V. óvf. és V árhegyi Á ko s  I I I .  évfolyam os, а  
K assai E gyetem en m egrendezésre kerülő K ohászati 
N apokon pedig C sutak Is tv á n  és Lakatos A ttila  IV . év 
folyam os kohóm érnök-hallgatók képviselték  d íjnyertes 
T D K  dolgozataik  előadásával.

A T anulm ányi E m lékérem re b e n y ú jto tt pályázatok  
a lap ján  a  K ohóm érnöki K ar hallgató i közül a  T an u l 
m ányi Em lékérem  aran y  fo k o za tá t ö t, ezüst fokoza tá t 
kilenc és bronz fo k o za tá t tíz hallgató  nyerte  el. K önyv- 
ju ta lom ban  ö t hallgató  részesült. (U M-né)

Ü z e m i  h í r e k
Az NSZK-beli K ori-konszern

V alaha a  kohásza ti üzem ek o t t  lé tesültek , ahol a 
közelben rendelkezésre á lltak  az alapanyagok  és az 
energia: az érc- és szénbányák vonzo tták  a  kohászato t.

N ap ja inkban  a döntő  szem pont a piac m eghódítása. 
E  célból kell o lyan fe ltéte leket te rem ten i, hogy az áru 
m inél gyorsabban, m inél kevesebb á trak o d ás á rán  
kerüljön  a vevőhöz.

E zé rt vált életképessé a  döntés, hogy H am burgban , 
a  k ikö tővárosban  kell kis, de korszerű acélm űvet építeni.

A közel 1,8 millió lakosú városnak óriás darukkal, 
teherpályaudvarokkal, rak tá ra k k a l te le tű zd e lt 100 k m 2 
te rü le tű  k ikötő je az E lb a  8— 12 km  széles szétágazásá- 
n ak  m indkét p a r t já t  ellepi. A folyó in n é t 110 km -re öm 
lik az É szaki-tengerbe, ţnelynek közvetítésével az 
A tlan ti Óceán n y itja  ki tág as  k ap u it a  világkereskede 
lem felé. -—• I t t ,  E u ró p a  m ásodik legnagyobb tengeri 
k ikötőjében, évente 18 000 hajó  k ö t ki. H a  m agyar 
hajó  érkezik, m agyaru l üdvözíik  és a  h im nuszunkat 
já tszák ; nem zeti lobogónkat is felvonják. Csak egyetlen 
a d a t:  1909-ben 144 ezer to n n a  m agyar á ru t fo rgalm azott 
a  kikötő.

A K orf-csoport m ár 1968-ban h a tá ro z ta  el, hogy 
csekély beruházási költséggel, de igen gyorsan, olyan 
új m iniacélm űvet lé tesít, m ely a  legkorszerűbb tech n o 
lógiával m űködik : elektrom os energ iát igénylő ívke 
m encéi d irekt-redukcióval g y á r tjá k  az acélt, m elyet 
folyam atos ön tőm ű vön öntenek le. É vi félmillió to n n ás 
acélterm eléshez szükséges

300 m  kW h áram ; azonkívül
180 m  m 3 földgáz és 

5 m  m 3 oxigén.
H engerm űvében évente 100 ezer to n n a  hengerhuzalt 
á llítan ak  elő.

A készterm éket a  rak p a rtró l —  ahol a m indössze 
230 000 m 2 te rü le te t elfoglaló acélm ű is áll —  közvet 
lenül h a jó ra  lehet rakni, ak á r  80 000 t  vízkiszorítású, 
h a ta lm as tengerjárókra.

A K orf-konszern azonban nem csak hazájában , hanem  
a világ táv o li tá ja in  is ú j aoélgyártási eljárások m egho 
nosításával foglalkozik: m odern gyára i m űködnek

Szaúd-A rábiában, A frikában és A m erikában is. A 6 
acélm ű, m elyeknek üzletrészese az acélgyártó  és fel 
dolgozó szakm ában, v alam in t ku ta tó -fe jlesztő  válla 
la ta , —  összesen 11 000 em bert foglalkoztatnak .

Az alapító , W illy  K or], p á ly á já t szerény viszonyok 
közt kezdte. K ereskedelm i középiskolát végzett, de 
tan u lm án y a it ap ja  korai h alála  m ia tt (1949) nem  
fo ly ta th a tta ; á t  k elle tt vennie a család g azd átlan n á  vált 
építő- és fű tőanyag  kereskedésének irán y ításá t. Ebből 
fejlesz tette ki 25 év a la tt  a  földkerekségre k iterjedő 
K orf-konszernt, m ely 1979-ben 2,4 mDM  összforgalom 
m elle tt 50 m DM  nyereséget k ö n y v elh e te tt el.

M ár 1955-ben m eg m u ta tk o zo tt K orf kiváló szervező 
ereje és vállalkozókedve, am ikor egyik üzletfele nem  
tu d ta  te ljesíten i építkezési acélháló rendeléseit. K orf 
m aga v e tte  á t  a  g y ártá s t; m eg alap íto tta  a  D élném et 
Acélfeldolgozó M űvek-et. Mind többen  ism erték  fel 
h a lla tlan  üzleti érzékét és m é ltán y o lták  lan k ad a tlan  
tö rekvését az ,,ú j” -ra. A nagy  acéltársaságok részére 
egyre veszélyesebb v erseny társnak  b izonyult, ezért 
1961-ben a nagy  konkurrensek  m egvásáro lták  3 acél- 
háló-gyártó  üzem ét. Szerződésben a rra  is kötelezték  
K orfot, hogy 10 évig táv o l ta r t ja  m agát a  szakm ától.

Ő t azonban nem  le h e te tt lefékezni, m ég kevésbé 
m egtörni. 1968-ban fe la v a tta  a  B a jn a -p a rti K ehi-ben 
az első m iniacélm űvét, m elyet nyom ban  k ö v e te tt az 
acélárak  25 %-os csökkentése. Ez az ellenintézkedés is 
h a tá s ta la n n ak  b izonyu lt: K orf az USA-ban ép íte tte  
fel o tta n i első, közvetlen redukcióval üzemelő acélm űvét. 
—  S ikersorozatának egyik t i tk a , hogy következetesen 
alkalm azta  a  m űszaki ú jításo k a t. K u ta tó in ak , fe j 
lesztőinek kísérleti üzem et é p íte t t K ehi-ben. A Thyssen- 
M űvek vezetője adom ányozta szám ára a  N agy  Vilmos 
(franciául W illy le G rand) nevet.

Tevékenysége behálózza az egész világot. H azán k b an  
a K orf-vállala t az Ózdi K ohászati Ü zem ek SM-kemen- 
céiben végez k ísérleteket, hogy az oxigénes m etallurg ia 
gazdaságosságát jav ítsák , és a  term elékenységet növel
jék. A K orf-eljárás eredm ényeiről ■— elterjesztésük  
érdekében — az O K Ü  üzem i beszám olóját a  későbbiek 
ben k íván juk  m egjelentetni.

( J .  Fritsch nyom án: O. L )
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M ű s z a k i  é s  g a z d a s á g i  h í r e k
Л világ acéltermelése 1981-ben

Az 1981. évi (esetenkén t m egközelítő) ad a to k  a lap 
já n  hazánk ism ét h á trá b b  szorult a  világ legnagyobb 
acélgyártó i kö zö tt: L uxem burg  és Svédország u tá n  a 
28. helyre.

M agyarország a  világ acélterm elésének 0,6 % -t á llítja  
elő; ez az érték  45 esztendő ó ta  szinte változatlan .

A századforduló ó ta  F ö ldünk  acélterm elése évente 
kb. 4 %-kal n ő tt, ezen belül érdem es szem ügyre ven 
nünk a  tízesztendős átlagértékek  alaku lását.

1950-ben 189 M t acélt g y á rto ttak . E zu tán  az átlagos 
évi növekedés 15,8 M t volt. (6,1 %)

1960-ban 347 M t acélt g y á rto ttak . E z t követően az 
á tlag  évi növekedés 25 M t volt, (5,0% )

1970-ben 597 M t acélt g y á rto ttak . A következő 
10 évben az átlagos évi növekedés 12 M t volt (1,7% ).

1980-ban 717 M t volt a  világ acélterm elése.
* Az 1950. u tá n i 3 év tizedben  az átlagos évi növekedés 

17,6 M t volt, (4,1 %).
A fen tiek  a lap ján  a  világ 2000-ben 1250 M M t-ra 

becsült acélterm elése (lásd áb rá t) o p tim um nak  te k in t 
hető . K orlátozó tényezők  m indenekelő tt a nem zeti 
jövedelem nek az eddiginél lényegesen szerényebb n ö 
vekedési ü tem e, nem  teszik  lehetővé a  legutóbbi 30 esz
ten d ő  átlagos növekedésének m ég elérését sem. U ta l 
h a tu n k  a világon m a a legtöbb acélt g yártó  S zovjet 
unióra, ahol 1961-től 1965-ig 41 %-kal n ő tt a  nem zeti 
jövedelem , m íg a  tized ik  (1980-ig ta rtó ), ötéves te rv é 
ben m ár csak 21 %-kal, h o lo tt k ö z tu d o tt, hogy a n a 
gyobb nem zeti jövedelem  növekvő a rá n y t képes a  ne 
hézipar fejlesztésére fo rd ítan i. Különösen érzékeli ezt 
az acélipar, m ely te tem es beruházásokat igényel (1 t  
acóltöbblethez 1300— 2000 $ szükséges), és ahol lassan 
té rü l m eg a b efek te te tt tőke.

A nem zeti jövedelem  növekedési ü tem ének  csökke 
nése —  néhány  év ó ta  ta p a sz ta lt — világjelenség.

E lin d ító ja  volt az 1973. évi o la jválság : ugyanekkor 
to rp a n t meg 697 M t-val az acélterm elés, m ely nyolc 
esztendővel később is csupán 713 M t volt.

O. L.

Algéria évi százezer tonnával bővíti acéltermelését

A Sociétée N a tiona le  de S id eru rg ie  (SNS), Algéria 
7 milliós S h ite lt k a p o tt az am erikai E x p o rt-Im p o rt 
banktó l k é t db egyenként 32 to n n ás am erikai acélol
vasztó ívkem ence vásárlására. A két kem ence an n ak  a 
bővítési p rogram nak  a része, m ellyel 100 k t/év  kapaci 
tá sb ő v íté st h a jt  végre az algériai üzem. A berendezéseket 
még 1982-ben leszállítják . A program  m egvalósításában 
résztvesz a  francia S o jresid  és az olasz D anie li cég is. 
A 10 millió $-os üzem bővítésből 2,5 millió S-t a  vevő 
készpénzben fizet és m indössze fél millió dollár a  fő- 
vállalkozó am erikai cég á lta l n y ú jto t t  céghitel (T herm o  
Electron, W altzham , M assachusetts). (H . W.)

T E — 7. K örlevél, 1981. decem ber

Ausztria acélművet szállít a Szovjetuniónak

Az osz trák  V Ö E S T -A L P I N E  cég 9 m illiárd Schilling 
(kb. 600 millió $) érték ű  szerződést k ö tö tt a  szovjet 
külkereskedelm i m inisztérium m al. Az osz trák  cég h ite l 
ügy le tk én t kulcsrakész acélm űvet ép ít Fehéroroszor 
szágban (Stobin) 750 k t/é v  kapacitással. Az üzem  a lap 
anyaga hu lladék  vas.
Az üzem indítás 1984-re van te rv ije  véve. Az osztrák  
bankok 7,8 %-os k a m a tta l 8 1/2 év  fu tam idővel ad tá k  a 
h ite lt. A szovjet p a r tn e r  egyidejűleg 300 millió $ értékű  
finánch ite lt is k é rt 1983 végéig, de az erre vonatkozó 
tá rgya lások  nem  vezettek  eredm ényre.

Az új üzem  elektrokem eneókben g y á rtja  az acélt, 
am elyből 500 k t  készterm ék, a  m aradék  250 k t  fél 
g y á rtm án y  fo rm ájában  kerül eladásra. A fővállalkozó 
osz trák  cég bevonja az üzletbe az olasz D anielii és a 
ném et Sch loem an-S iem ag  céget is. A k iv iteli m unkák  
a la tt  kb. 1 50 osz trák  m érnök végez m ajd  helyszíni 
m űvezetési. (H. W .)

F in a n c ia l T im e s, 1 9 82 . m á rc iu s  22.

Л direktredukció helyzete az USA-ban

Figyelem be véve az 1980— 81-ben folyó szakaszos 
üzem eket és végleges leállításokat, az 1980. évi 900 k t- 
ás term elés az USA acélterm elésének m indössze kb. 
1 %-a. Az ívkem encés acélterm elés várh a tó  terjedése 
(legalább 45 M t/év) kezdve a  d irektredukciós technoló 
g iák elterjedésének. H a  feltételezzük, hogy az am erikai 
üzem ek csak 10 % -ban használnak  D R  vasat, ez a  je len 
legi te ljesítm ény  8— 10-szeres növekedését je len thetné . 
F igyelem be kell azonban venni, hogy a gázárak  em el
kedése a  szilárd redukálószerrel üzemelő technológiák 
nak  kedvez. Az U SA -ban haszná lt technológ iákat a 
következő tá b lá z a t szem lélteti:

Cég T e le p h e ly E ljá r á s R e d u 
k á ló 
szer

K a p a 
c itá s
k t /é v

J e le n le g i
term e lés

ARM CO H o u sto n A RM CO  gáz 330 ren d szer te len
D irect 
l i e d .  Со. 
G eorgetow n

lio c k w o o d D E C szén 50 p ró b a ü z em

F . C. G eorgetow n M idrex gáz 400 ü zem el
G ilm ore S te e l P o r tla n d M idrex gáz 300 lá l l ítv a
H e c la  M ining  
T e x a s  F erre-

C asa G rande S L /R N szén 60 le á llítv a

d u c tio n B e a u m o n t M idrex gáz 400 k ésik
S t. J o e  M ining P e a  R id g e ? szén ? jö v ő b e n
M idrex C h a r lo tte E D R szén 2 p ró b a ü z em
M idrex C h ar lo tte E D R szén 200 jö v ő b e n

J o u rn a l d u  F o u r  E le c tr iq u e , 19 8 2 . 2 . sz .
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K ö n y v i s m e r t e t é s
Éles László  — Dr. Szőke László; Minőségi és Nemesacé
lok . 379 oldal. A ra 81 F t

A rendkívül szép kiv itelű  könyv ism ertetését azzal 
kell kezdeni, hogy hogyan illeszkedik bele a  fölszaba 
dulás u tá n i elég szép hazai kohászati irodalm i term ékek 
sorába. É rdem es á ttek in ten i a  fejlődést, am it Z sá k  
V iktor  m egjelent könyvétő l Verő József, B a lsay , 
Szőke— U ray  könyvén keresztül dr. S im o n —S z ik la 
vá r i— Szőke  igen m agas színvonalú korszerű könyvéig 
m eg te ttü n k . N em  vonható  kétségbe, hogy ezek a 
m unkák  —  a m indenkori legkorszerűbb irodalm at is 
feldolgozva -  hozzájáru ltak  ahhoz a  fejlődéshez, am it 
kohásza tunk  az elm últ, idő a la tt  m eg tett.

É les L ászló—dr. Szőke László  m ost m egjelent könyve 
céljá t és a  földolgozott anyag ten d en c iá já t tek in tv e  új 
és tu la jdonképpen  kiegészítő m unka.

A könyv  4 fejezetét a  szerzők úgy á llíto tták  össze, 
hogy ism ertnek  tek in tik  a dr. S im o n — dr. S z ik la v á r i— 
Szőke  könyvének első fejezetében tá rg y a lt F izika- 
Kém iai alap ism ereteket és az a lapvető  kohászati fo lya 
m otokat. > z  első fejezet bevezető része tisz ta  képet ad 
a  hazai fölfogás, valam in t az 1974-ben m egjelent 
„E uronom  20” osztályozása szerin t arról, hogy m it 
kell m inőségi, ill. nem esacélnak tek in ten i. K ülön értéke 
a fejezetnek, hogy a kérdést nem csak a  gyártó , hanem  a 
fölhasználó szem pontjából is m egvilágítja . Á tta n u lm á 
nyozása u tá n  rem élni lehet, hogy oldódik az a feszült 
ség, am i a  kohászat és a  felhasználó ipar kö zö tt van, 
abban  a  kérdésben, hogy m iért d rágább  és m it ta k a r  
a „m inőségi” acél kifejezés. V árható  a  könyvtől, hogy 
m egterem ti, vagy legalább fokozza a  b izalm at, am it a 
felhasználó ip a rtó l te rm ékeinkkel szem ben várunk.

Az első fejezet két részben a különböző prim ér és 
szekunder m ódszereket tá rg y a lja , gondosan ügyelve 
arra , hogy azokkal a m ódszerekkel foglalkozik tö b b e t 
és részletesebben, am elyeknek a  hazai fejlődésben köz 
vetlen  szerepe van, vagy v á rh a tó an  a közeljövőben 
szerepe lesz.

DR. SZEPPELFELD SÁNDOR 
1 9 3 1 — 1 9 8 2

D r. Szeppeljeld  Sá n d o r  a  Lenin K ohászati M űvek 
vezérigazgatója, ápr. б-én, életének 51. évében trag ikus 
körülm ények közö tt e lhuny t. Nehéz felfogni a trag ikus 
té n y t, hogy a  n agy tudású , örökm ozgó, m indig vidám  
elv társ, b a rá t, m u n k a tá rs  nincs többé.E gész életével 
az t példázta , hogy szocialista tá rsad a lm u n k b an  csak 
tehetséges, szorgalm as, a lko tn i vágyó em bereknek van 
igazi perspek tívá ja . A szó szoros értelm ében a m unkás- 
osztály  gyerm eke volt, am elyet tevékeny  pó lyá ja  
során sohasem  fe le jte tt el. Örök h á lá t é rze tt a  m u n k á 
sok irán t, ak ik  felnevelték, ta n íto ttá k  és po litikai el 
kö telezettségét szüntelenül erősítették . Szem élyében 
a diósgyőri m unkások nagytehetségű, örökké hálás 
fiu k a t veszítették  el.

A tö b b i alfejezetek, m in t az acélok leöntése, a  g y ár 
tás és a  készterm ék minőségi ellenőrzésének korszerű 
m ódszerei jól összefoglalva először kerülnek ism erte 
tésre  o lyan könyvben, am elyet v árh a tó an  a  gyakorló 
kohászok, a  fölhasználok, és a tanu ló ifjú ság  is forgat.

A to v áb b i fejezetek foglalkoznak a finom ító és le 
o lvasztó  eljárásokkal. E zek közül hazai vonatkozásban 
ta lán  a  legnagyobb szerepe van az üstm eta llu rg iának , 
am inek m egvalósítására, korszerű szinten, a legújabb 
beruházások ad tak  m ódot, lehetőségeinket ezzel a leg 
fe jle ttebb  ipari állam ok szin tjére  emelve.

T ovábbi alfejezetek foglalkoznak a különböző öntési 
eljárásokkal és az a la k íto tt acélterm ékek tu la jd o n sá 
g a it befolyásoló hatásokkal, valam in t a  g y ártá s  és 
m inőségellenőrzés módszereivel.

A 2— 3. fejezet célszerűség szem pontjából tu la jd o n 
képpen a könyv  legfontosabb része. A m ellett, hogy 
ism erteti az acélok föl használhatóság  szem pontjából 
legfontosabb tu la jd o n ság ait, ú tm u ta tá s t  ad a  m eg 
rendelők részére, a  célnak legjobban megfelelő acélok 
k iválasztására, Az egyes acóltípusok fölsorolása tá r tá l  
m ázzá a  ném et és am erikai szabványokra  való h iv a t 
kozást is. É rték es része a  fejezetnek a  hőkezeléssel el 
érhető  tu lajdonságok ism ertetése, am i hazai v onatko 
zásban különös jelentőséggel bír.

A könyv legfontosabb része a 4. fejezet. T erjedelm é 
ben is a könyv felénél nagyobb részt teszi ki. Az acélok 
fölhasználási te rü le tek  szerin ti felosztását és ism erte té 
sé t ta rta lm azza . A hagyom ányos acéltípusokon kívül 
foglalkozik a hidrogén-nyom ásálló acélokkal, valam in t 
az a tom reak to rok  anyagaival

Összefoglalva külön ki kell em elni a  könyvnek  a 
célszerűségét és ak tu a litá sá t, v alam in t az t a  rendkívül 
bő irodalm i h iva tkozást, am inek segítségével v a la 
m elyik tá rg y a lt tém áv a l részletesen foglalkozni kívánó 
szinte te ljes tá jé k o z ta tá s t k ap h a t.

S zű cs  E ndre

D r. Szeppeljeld  S á n d o r  1931. ok tóber 3-án szü le te tt 
D iósgyőrött. M unkáscsaládból szárm azo tt. 14 éves 
koráig e lhagyo tt gyerm ekként nevelkedett. N evelő 
szülei a gyári kollektívából kerü ltek  ki. Az á ltalános 
iskola befejezése u tán  1946-ban m in takészítő  ipari 
tanu ló  le tt. L ázas érdeklődésével, gyors felfogóképessé 
gével, nagy alko tn i vágyásával m ár korán k itű n t tá rsa i 
közül. A szakm unkásb izonyítvány  m egszerzése u tán , 
1951-ben sikeresen szakére ttség ize tt, m ajd  1952— 
1956 közö tt esti tagoza ton  sikeresen elvégezte a  N ehéz 
ipari M űszaki E gyetem  K ohóm érnöki K ará t. 1967 
1970 közö tt a Szovjet T udom ányos A kadém ia Technikui 
K ibernetikai K u ta tó in téze téb en  ösztöndíjas aspiráns, 
m ajd  u g y an itt 1970-ben kiváló m inősítéssel m egsze 
rez te a m űszaki tudom ányok  k an d id á tu sa  cím et. E nnek  
alap ján  a N ehézipari M űszaki E gyetem tő l m egkap ta  a 
m űszaki dok tori cím et is.

Politikai elkötelezettsége, tehetsége, á llandóan bővülő 
szakm ai és vezetői ism eretei a lap ján  az évek során egyre 
m agasabb  vezetői beosztásokba k e rü lt: 1952-ig m inta- 
készítő csoportvezető, 1953-ig technológus, 1955-ig fő- 
technológus, 1956-ig gyáregységi fődiszpécser, 1964-ig 
üzem vezető, 1966-ig gyáregységi főm érnök, 1967-ig 
gyáregység vezető, 1970-ig ösztöndíjas aspiráns, 1972-ig 
term elési felügyelő, 1975-ig gazdasági igazgató, 1976-ig 
általános vezérigazgató-helyettes, l976-tó l pedig korán 
bekövetkezett haláláig  a  Lenin K ohászati M űvek vezér- 
igazgató j a.

Vezetői m u n k á já t valam ennyi te rü le ten  h ihetetlen  
nagy  energiával és szakm ai am bícióval végezte. F á ra d 
h a ta tlan u l dolgozott o lyan új szervezési m ódszerek és 
technológiák bevezetéséért, am elyek a term elékenység 
és gazdaságosság növekedése m elle tt a  dolgozók m unka- 
körülm ényeit is jelentősen ja v íto ttá k . Vezetői m u n k á 
ján ak  eredm ényességét ékesen b izony ítja  az a  siker- 
sorozat, am elyet a  Lenin K ohászati M űvek az V. ötéves 
te rv b en  elért. Vezetése a la tt  ebben az időszakban a
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válla la t négy alkalom m al nyerte  el a  „K iváló  V álla la t” 
cím et és m eg k ap ta  a  „Jub ileum i Zászló” -t is.

V ezérigazgatói m u n k á ján ak  csúcspontja  a  m agyar 
vaskohászat jövő jé t is m eghatározó K om binált Acélm ű 
m egvalósítása. E lévü lhete tlen  érdem e van  abban , hogy 
ez a m ű a m agyar népgazdaságban p é ld á tlan  rövid idő 
a la tt  felépült és jóva l a  ha tá rid ő  e lő tt, m ár 1980. 
novem ber 6-án M agyarországon először csapo ltak  
acélt oxigénes konverterből.

M agas tud o m án y o s m űveltségű vezetőként fo lyam a 
to san  figyelem m el k ísérte a  világ vaskohászatának  fe j 
lődését és m in d en t m e g te tt annak  érdekében, hogy a 
diósgyőri vaskohászat fo lyam atosan  felzárkózzon a 
világszínvonalhoz. A dolgozókért é rze tt felelősség 
m elle tt ez is kifejezésre ju to t t  abban , hogy a vállalat; 
tö rtén e téb en  v ég reh a jto tt legnagyobb m ére tű  á tsze r 
vezés révén  m eg terem te tte  az egyedi gépgyártás fel 
té te le it. T udom ányos tevékenységében az ú ja t 
akarás, az ú ja t  a lko tás dom borodo tt ki. O lyan új el 
já ráso k  m egvalósításán  fáradozo tt am it e lő tte  m ég 
soha senkisem  o ld o tt meg. K an d id á tu si d isszertáció já 
ban  eredeti ö tle te i a lap ján  m egoldo tta  a  szám ítógépes 
ö n tv én y g y ártás  technológiáját. K orai haláláig pedig a  
gy ártási fo lyam atok  te ljes au tom atizá lásával foglal 
kozo tt, am it az akadém iai dok tori cím disszertáció jakén t 
k ív án t elkészíteni.

F á ra d h a ta tla n  volt tevékenysége a  hazai tudom ányos 
életben is. 1971-től tudom ányos m u n k a tá rsk én t részt 
v e tt a  M agyar T udom ányos A kadém ia kohászati m u n 
k acsoportjának  m unkájában , ta g ja  volt a Miskolci 
A kadém iai B izottságnak. 1976-tól a T udom ányos 
M inősítő B izottság, valam in t az Állami és K ossuth 
Díj B izottság  K ohászati A lbizottság ta g jak é n t is sok 
o ldalú  tevékenységet fe j te t t  ki. 1977-től aspiránsvezető 
k én t v e tt rész t szervezett tudom ányos képzésben. Egy 
külföldi (vietnám i) asp iránsa .sikeresen  m egvédte disz- 
szertác ió já t és k an d id á tu s i fokozato t é r t el. E lévü lhe 
te tle n  érdem ei vannak abban , hogy az elm últ időszakban 
ja v u lt a  tu d o m án y  és a gyakorla t kapcsolata, erősödött 
a  k u ta tó in téze tek  és a  kohásza ti vállalatok  alkotó  
együttm űködése.

Magas sz in tű  vezetői és tudom ányos m u n k á ja  m elle tt 
г I agy felelősséggel és elkötelezettséggel v e tt rész t a 
po litikai m u n k áb an  is. Vezetői m u n k á jáb an  nagy  hoz 
záértése és elkötelezettsége révén  m indig kifejezésre 
ju to t t  a  gazdasági, politikai és tá rsad a lm i feladatok  
egysége. M ár 15 éves kora ó ta  részt v e tt a  m unkásm oz 
galom ban. 1954-től ta g ja  volt a  p á rtn a k . Az ellenforra 
dalom  időszakában  kom m unista  hely tállásró l te t t  
tanúbizonyságot. A M unkásőrségnek a lap ításá tó l kezdve 
ta g ja  volt. P o litikai elkötelezettségét m eggyőzően bizo 
n y ítják  v á lasz to tt m egbízásai: 1956-tól ta g ja  volt a 
Városi P ártb izo ttság n ak , a Lenin K ohászati M űvek 
P ártb izo ttság án ak  és V égrehajtó  B izo ttságának , a  leg 
u tóbb i választási ciklus ó ta  pedig a  BAZ Megyei P á rt-  
b izo ttságnak  és an nak  V égrehajtó  B izottságának . 
P o litikai tevékenységében hűségesen, m e g in g a th a ta t 
lanul szolgálta a  m unkásosztály  ügyét, h itte l és m eg 
győződéssel harco lt a  szocialista tá rsadalom  to v á b b 
fejlődéséért.

E  sokoldalú, kiem elkedően végzett gazdasági, politikai, 
tá rsad a lm i tevékenység elismerésre ta lá l t  tá rsad alm u n k  
részéről is. Jó l b izonyítják  ezt k itü n te tései is: többek  
közö tt a  M unkaérdem rend ezüst fokozata, a „K iváló  
ú jító ” a ran y  fokozata.

N agy szerete tte l és féltő  gondoskodással segíte tte 
egyesületünk m u n k á já t. M int az O M BK E Diósgyőri 
H ely i C soportjának  elnöke, felbecsülhetetlen anyagi és 
erkölcsi tá m o g a tá s t a d o tt az egyesületi m u n k a  ered 
m ényes viteléhez. Nagy vezetői leterheltsége m elle tt 
m indig ta lá l t  idő t a rra , hogy ha rövid időre is, de 
m indig o t t  legyen a nagyobb jelentőségű szakm ai ren 
dezvényeken. A rá  jellem ző lelkesedéssel tá m o g a tta  a 
kohászati tö r té n e ti em lékek fe lk u ta tá sá t és azok m eg 
őrzését. N agy  érdem ei vannak  abban , hogy m a m ár a 
K özponti K ohászati M úzeum ban, az Ö ntödei M úzeum 
ban, az ú jm assai Őskohó M úzeum ban a kohászati em lé 
kek a  jövő generáció szám ára m éltóképpen m egőrzésre 
és b em u ta tásra  kerü ltek . F á rad h a ta tlan u l k ü zd ö tt 
azért, hogy a kohászok m u n k á já t a  m űvészet eszközei
vel m arad an d ó an  m egörökítsék. E  tevékenységnek

legm aradandóbb értéke a  vasgyári Vendégház elő tti 
p a rk b an  felá llíto tt M artinász szobor, m ely a  100 éves 
M artinacélgyártás em lékünnepségén kerü lt leleplezésre.

A búcsú m indig fájdalm as és sokszorozottan az, h a  a 
halál egy ilyen kiem elkedő képességű és tu d ású , köz- 
tisz te le tben  álló em ber felfelé ívelő p á ly á já t szak ítja  
meg. E z t a  m ély fá jd a lm at érezték a  családtagok, az 
e lv társak , a m u n k a tá rsak  és bará to k , valam in t a  tis z 
te lők  többezres tá b o ra , ak ik  a  gyári sziréna hangjai 
m elle tt könnyes szem m el bo csá to tták  örök pihenőre 
április 8-án a  vasgyári tem etőben.

D rága Sanyi! Mi ittm arad ó k  háláva l adózunk példa 
m u ta tó an  szép é le tpályád  em léke elő tt és ígérjük, hogy 
m egkezdett m u n k á d a t továbbvisszük. E m lékedet szí
vünkben örökre megőrizzük! Tisztelőid, az egész m a 
gyar kohásztársadalom  nevében ezúton k ívánunk 
utolsó: Jó  szerencsét!

( S í p o s  I s t v á n  )

Megemlékezés

15 éve halt meg Á rkos Frigyes, lapunk volt 
főszerkesztője

1897-ben szü le te tt a Selm ecbányához közel fekvő 
P terlén . Selm ecbányán já r t  g im názium ba, o t t  kezdte 
meg főiskolai ta n u lm á n y a it is, m ajd  ezt az 1. v ilághá 
ború a la tt i  k a to n a i szolgálata m ia tt  m egszakítva, m ár 
Sopronban szerzett 1922-ben vaskohóm érnöki oklevelet.

M érnöki m u n k á já t D iósgyőrben kezdte, ahol k ét és fél 
évtizeden á t  elsősorban a  hengerm űvekben végzett 
eredm ényes üzem m érnöki, üzem vezetői m unkát. K itűnő  
üzem i szervező volt, ezért b íz ták  m eg a gyár korszerű 
term elésirány ításának  m egszervezésével, a 30-as évek 
ben, am it eredm ényesen m ár gépi feldolgozással o ld o tt 
meg. E bből a  tém akörbő l szárm azo tt az első szakcikke 
is, am i lapunk  1944. évfolyam ában je len t meg.

A háború  utolsó évében üldözéseknek volt k itéve és 
súlyos m egpróbálta tásokban  volt része. A felszabadulás 
u tá n  az új Ip arü g y i M inisztérium ba k erü lt és igen ered 
m ényes m u n k á t végzett a  vaskohászati üzem ek ú jra 
ind ításában , m ajd  a  K ohóipari K özpont vezetőjeként a 
term elés fokozásának m egszervezésében. Az új üzem ek, 
a  Lőrinci H engerm ű, a  D unai V asm ű tervezésében, 
üzem részeinek b eind ításában  oroszlánrésze volt. 1951- 
ben a Lőrinci H engerm ű, éveken á t  a  N E B  vezetője, 
1954-től a  D unai V asm ű főm érnöki p o sz tjá t tö ltö tte  be.

1955-ben le tt a  K O H É R T  igazgatója. E gy  évtizeden 
á t  —  nyugd íjba  vonulásáig —  gazdag hengerm űi ta p a sz 
ta la ta i a lap ján  szervezte m eg a  vaskohászat egyre ered 
m ényesebben m űködő központi értékesítő  tevékenysé 
gét, fe lép íte tte  K özép-E urópa legkorszerűbb központi 
rak tá rte lep é t. J a v a s la ta  a lap ján  a lak íto ttá k  m eg a  szo 
c ialista országok közös vaskohászati szervét, az In te r-  
m etalt.

Szívéhez legközelebb á llt azonban az az egyesületi 
m unka, am it közel 10 éven á t  —  1957— 1966-ig —  m in t 
lap u n k  főszerkesztője végzett. E b b en  a tisztségében le tt 
az egész kohász tá rsad a lo m  tisz te lt és szere te tt F ric i 
bácsija, ak inek a  selmeci hagyom ányokban gyökerező, 
m indig segíteni kész, őszinte ko llegialitását m i fiatalab- 
ban  igen sokan ta p asz ta ltu k . Jó l szerkesztett lap o t te 
rem te tt, új szerzők tu c a tja i t  b iz ta t ta  és nyerte  m eg a 
szakirodalom  ápolásához. A szerkesztői m u n k á ja  m el 
le tt szakcikkek írásáb an  és p é ld am u ta tó an  m aga já r t  
elől, a korszerű szakm ai inform ációk terjesztésével, a 
szakm ai nyelv  ápolásával. Szinte m inden lapszám ban 
ta lá lh a tó  egy-egy szakszerű, lelkes beszám olója, szak 
cikke, vagy nyelvm űvelő írása.

E redm ényes egyesületi m u n k á já t M ikoviny (1952), 
Zorkóczy (1963), és W ahlner (1966) em lékérm ekkel is 
m erte el E gyesületünk.

Főszerkesztői tevékenységében m éltó  u tó d a  volt 
lapunk  legjelesebb szerkesztőinek, Péch A n ta ln a k , 
K erp ely  A n ta ln a k , L itschauer L a jo sn a k , Ja kó b y  L ászló 
nak. P é ld am u ta tó  m u n k á já ra  em lékezünk m ost, h a lá 
lának  15 éves évfordulóján.

„Csak az h a lt m eg igazán, ak it b a rá ta i és tisztelői 
m ár elfeledtek.”  (OA)

Bányászati és K ohászati Lapok — KOHÁSZAT 115. évfolyam , 1982. 9. szám  413



FÉMKOHÁSZAT
Rovatvezetők: GYÚRÁST ISTVÁN, HARRACH WALTER

E n e r g i a v e s z t e s é g e k  h a s z n o s í t á s a  a z  a l u m í n i u m o x i d  
o l v a s z t ó  í v k e m e n c é k b e n

S ü n i  Z O L T Á N  oki. villamosmérnök 
MOTIM, Magyaróvár! Timföld és Mükorundgyár

D K ;6 6 9 .712.012.37

A  szakaszos elektroterm ikus technológiák a lka l 
m azásával a gyártási és hű tési c iklus kedvező m eg 
választásával jelentős energiaveszteség szüntethető  
meg. C sökkenti az energiaveszteséget a hűtőrend 
szer hűtőközeg végső hőm érsékletének emelése és az 
így  nyert hőenergia m ásodlagos hasznosítása is. 
A  javaslatot egy ik  m agyar üzem ben eredményesen  
alka lm azzák.

Az energiaárak növekedése nagy változásokat 
okozott a villamos ívkemencék technológiájában 
és a technikai megoldásaiban. így alakult ki az 
acéliparban Uhp kemencetípus, ami gazdaságosabb 
üzemet tesz lehetővé, és így fejlődtek ki újabb 
és újabb kemencekonstrukciók. Ezek célul tűzik 
ki — egyéb hatásokon kívül — a hulladékenergia 
visszanyerését is. Ez a fejlesztés lényegesen las
sabban indult meg a nemfémes anyagok olvasz
tása területén. A következőkben ilyen irányú 
fejlesztés tapasztalatairól lesz szó.

A  t e c h n o l ó g i a  i s m e r t e t é s e

A Magyaróvári Timföld- és Mükorundgyárban 
(MOTIM) 1951-ben kezdődött a mükorund elő
állítása. A technológia folyamatos fejlesztése után 
alakult ki a mai gyártástechnika. A változtatások 
célja elsődlegesen a jobb minőségű termék előállí
tása és a termelékenység növelése volt, az energe
tikai hatások másodlagosak voltak. A technológiai 
fejlesztések révén a MOTIM ma a világszínvonal
nak megfelelő alapanyagot gyárt.

A különleges timföld olvasztása jelenleg I—-
1,5 MW teljesítményű ívkemencében történik. 
A pneumatikusan szállított timföld szakaszos 
adagolással kerül a felül nyitott kemencébe, ahol 
grafitelektród tartja fenn a 3 fázisú ívet 130—180 V 
feszültségen, 4000—6000 A áramerősséggel. Az 
olvasztás 24 órás ciklusokban történik, tömböket 
olvasztanak. Az olvasztóhelyen a kemenceüst 
külső felületét vízzel hűtik, majd a kocsira szerelt 
üst a hűtőtérre kerül, ahol 5—6 napig hűl. Ebből 
1 napig még az eredeti kemencekocsin történik a 
hűtés, majd leemelik az üstöt alkotó kemence
köpenyt és a még izzó tömb a szabad levegőn to 
vább hűl. A lehűlt tömbben kialakulnak a müko- 
rund kristályok, amiből durva- és finom-törés, 
és különféle osztályozási műveletek után nyerik a 
megfelelő méretű köszörűszemcsét.

A z  í v k e m e n c é k  e n e r g o t e c h n o l ó g i á j a

Az alumínium-oxid alapú anyagok olvasztására 
szolgáló ívkemencék hasonlítanak az acélolvasztó

Héroult kemencékhez. Ezen kemencék fejlesztése 
mégis speciális irányban tolódott el. Számos üzem
ben szakaszos olvasztás alakult ki. Az alapanyag 
és a technológia jellege a falazat elhagyásához 
vezetett. A kemence felülről nincs fedve, ez üzem
viteli szempontból nem indokolt, a gázképződés 
enyhe, az ív általában nyugodt. Az adagolás 
majdnem folyamatos s nem zavarja jelentősen az 
olvasztást, mivel a hideg, szilárd timföld nem ve
zető anyag. A korundolvasztás energiadiagramját 
az 1. ábra mutatja. A korundolvasztás terhelési 
menetrendje csak olvasztási szempontokat vesz 
figyelembe. A tényleges terhelés a gyakorlatban 
eltér a tervezettől a gyakori adagolás miatti tel
jesítmény ingadozás és az adagolás egyenetlen
ségei következtében.
Az energiaveszteségek hasznosításának vizsgálata 
során az ívkemence energiamérlege egyszerűsít
hető. A bevezetett energia gyakorlatilag a bevitt 
villamos energia. Endoterm folyamatot csak az 
elektródleégés jelent ami az összes bevitt energiá
nak 1 % alatt van. A mérleg másik oldalán állnak 
a villamos veszteségek, a gázelszívással elvitt hő
energia, a „kemencekocsin” keresztül lefelé távozó 
falazatveszteség és mindenekelőtt a hűtővízzel 
elvitt hő, valamint az olvadékban maradó hő. 
A mérleg nagyságrendi adatait a 2. ábra tartal
mazza.
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Utä •№%
\KL453-2\

2. ábra. K orundolvasztó  ívkem ence energiam érlegé (ne- 
m eskorund olvasztás)

W уф: b e tá p lá lt villam os energ ia  —  W ej g ra fit e le k tró d a  leégés —  
W rez v illam os veszteségek —  W g£lz gázelszívás sugárzás —  W fa i 
fa lazatveszteség  —  W hvjz : hű tő v íz  veszteség  —  W ^ :  o lv a sz to tt tö m b  

energ iá ja

A mérleg adataiban szembetűnnek a következők:
— Nagy a gázelszívás és a sugárzás vesztesége, 

mert a kemence nem fedett, nagy a gázáramlás.
— Nagy a falazatveszteség a kemencekocsi mére

tei és hőszigetelési viszonyai miatt.
— Különösen nagy a hűtővízzel elvitt energia, 

mivel a 11 m3-es köpeny nincs falazva, az 
olvadék közvetlenül az acélköpennyel érint
kezik, illetve csak vékony timfoldréteg jelent 
hőszigetelést.

— Végeredményben kevés az olvasztott tömb 
„hasznos” energiája.

Az olvasztás hatásfoka a hasznos energiára 
vetítve ?y0 =  34 %, ez villamos energia felhaszná
lásra vonatkozóan 77víii =  32,6 %. Az energiafel
használás gazdaságosságának javítására két le
hetőség van: 1. a veszteségek csökkentése; 2. a 
veszteségek hasznosítása.

A továbbiakban az utóbbi lehetőséggel fog
lalkozunk.

Az energiaveszteségek felmérése

A villamos veszteségek viszonylag kicsik és 
lényeges csökkentésükre nincs lehetőség. A gáz
elszívással és sugárzással járó veszteség a konstruk
ció módosításával lényegesen csökkenthető, erre 
ezen cikk keretében nem térünk ki. A falazat
veszteség a tömb alatti kemencekocsi felületén lép 
fel, de ide tartozik az a hőenergia is, amit a nagy- 
mennyiségű (5 t) szigetelőanyag elveszít két ol
vasztási ciklus között. A korábbi technológia 
szerint a kemencekocsi olvasztásban való részvé
tele 3 napos ciklussal történt. Ebből egy napig 
az olvasztásban vesz részt, 1 napig együtt hűl az 
olvasztott tömbbel és 1 napig előkészítés alatt áll

a következő olvasztáshoz. 24 órás hőmérséklet 
regisztrálással megállapítottuk, hogy a kemence
kocsit egy napig szabadon hagyva a szigetelőanyag 
hőmérséklete átlagosan több, mint 400 K-nel 
csökkent. Az ehhez tartozó 1000 kWh energiát 
a következő olvasztáskor ismét felveszi a kemence
kocsi, ezért a technológiát az üzem úgy módosítot
ta, hogy a kemencekocsi ne álljon tartalékban a 
harmadik napon.

Ezzel éves szinten mintegy 1500 MWh villamos 
energiát lehetett megtakarítani viszonylag egy
szerű intézkedések révén. Meggyőződésünk, hogy 
az intézkedéssel elérhető energiatakarékosságra 
nem ez az egyetlen lehetőség az energiaigényes 
technológiáknál.

Különösen kirívó a hűtővíz által elvezetett 
energia mennyisége, melynek meghatározására 
több mérést végeztünk. A mérlegben szereplő 
9000 kWh energia 30 rrr’/h vízzel, kis T-vel, kis 
hőmérsékleten távozott. A benne levő hőenergia 
hasznosítása érdekében hőmérsékletét fel kell 
transzformálni. Erre a célra kézenfekvő elvi meg
oldás a hőszivattyú, ezért megbízást adtunk 
VEGYTERV-nek tanulmány elkészítésére 4 MW 
hőteljesítmény hőmérsékletszintjének 40 K-nel 
való emelésére. A hőszivattyú rossz hatásfoka és 
a berendezés költségigénye miatt más megoldást 
kellett azon bau keresnünk. Több kísérletet vé 
geztünk vízvisszaforgatásos melegvizes hűtéssel. 
A kísérlet kapcsolását és adatait a 3. ábra mutatja.

A kísérletek alapján megállapítható volt, hogy 
a melegvizes hűtés az olvasztást nem befolyásolja 
károsan, meg kell próbálni folyamatos üzemre 
alkalmas konstrukciót kialakítani (4. ábra). Nyil
vánvaló, hogy az eddigi szabad vízfüggönnyel 
nem valósítható meg a hűtés, egyrészt az értékes, 
most már magas hőmérsékletű víz hővesztesége, 
másrészt az erős párolgás miatt. Ezért döntés 
született zárt, táskás' hűtési rendszer megvalósí
tására, melynek kísérleti darabjával a méréseket 
elvégeztük.

к

3. ábra. K ísérle ti kapcsolás m elegvizes hűtésre 
1 K em ence —  2 s z iv a tty ú  —  3 v ízm érő  —  4 szabályozószelep —  V , : 
friss hű tő v íz  —  V2 fo rg a to t t  h ű tő v íz  (30 m :/h )  —  V3 : elfolyó h ű tő v íz  

V 4 : üzem i v ízellátás

Bányászati és K ohászati Lapok — KOHÁSZAT 115. évfolyam , 1982. 9. szám 415



4. ábra. H ű tési görbék
1 Nyílt, rendszerit, h idegvizes hű tés  — 2 n y ílt rendszerű  m elegvizes 

h ű té s  — 3 z á r t rendszerű  m elegvizes hű tés

Olvasztás tiuLb

5. ábra. A  m ükorundolvasztás hűtővíz hő hasznosításának  
kapcsolási vázlata

K I :  o lvasztó  kem ence —  H : h ű tő k ö p e n y  j -  Sz: sz iv a tty ú  — G yT: 
g y ű jtő ta r tá ly  — H CS: hőcserélő —  T I ,  T 2 : p ó tv íz ta r tá ly  — GT: 

erőm ű g á z ta la n ító  ta r tá ly

Az 5. ábrán látható 1. görbe a nyíltrendszerű 
hidegvizes hűtést, míg a 2. görbe a melegvizes hű
tést ábrázolja. A 2. görbére ültetett kis görbe azt 
a helyzetet mutatja, amikor a kísérlet közben hideg 
vízre tértünk át. A magasabb teljesítmény a párol
gással elvitt hőteljesítményre utal. A 3. görbe zárt 
rendszerű hűtés veszteség lefutását mutatja. Az 
utóbbi két görbénél jól látható a hűtés indításának 
több órás késleltetése. Ezek a görbék alacsonyab
ban is futnak a hidegvizes hűtés görbéjénél, ami a

P =  Х'Л  ■AT 
о

összefüggésben a T  szűkülésére utal, ahol 
AT hőmérsékletkülönbség (K)
P  hőáram (W)

A hővezető-képesség (W/mK)
A felület e (m2)
ö anyagvastagság (m)

Az olvasztás végén, amikor megszűnik a vil
lamos energia betáplálása, a megolvadt anyag 
nagy energiát hordoz magában, ami eddig ugyan
csak veszendőbe ment. f napig még vízhűtéses 
köpeny alatt hűl a tömb, majd utána 4—5 napig 
tovább hűl természetes hűtéssel. Az üzemi kísér
letek ezen hőenergia felfogására is kiterjedtek és 
ennek alapján lehetőség látszik a veszteség na
gyobb részének visszanyerésére.

A hőenergia hasznosítása

Főleg az utóbbi időszakban sokszor eljutottunk 
az energiaveszteség feltárásához, sőt - - mint jelen 
esetben is — a hulladék energia élvezhető paramé
terekkel való felfogásához is, de legtöbbször 
gondot okoz annak elhelyezése. MOTIM bizto
sítja Mosonmagyaróvár távfűtését, ami különféle 
hulladék energiák befogadására igen alkalmas, de 
előnytelen a fűtési idényjellege miatt. Ezért be
fogadóul a vállalati erőmű tápvíz rendszerét ala
kítjuk ki, biztosítva a folyamatos értékesítést. 
A kapcsolás rendszerét a 6‘. ábra mutatja.
Az energiaveszteség hasznosításának eredményei.

MOTIM évente több mint 20 kt mükorundot 
gyárt. Bár az előzőekben leírt kísérletek mindig 
más körülmények között zajlottak le, a vázolt 
energiamérleg alkalmas a várható eredmény becs
léséhez.
Megtakarítások (energia egységben):

a )  falazat veszteség 66 kWh/t vili. ener
gia

b) hűtővíz hőhasznosí
tás 530 kWh/t hőenergia

faji.
c) olvasztott tömb hő

energia 400 kWh/t hőenergia.

Megtakarítás értékben (egy évre vetítve):

a) 1 500 MWh á 1000 Ft/MWh ossz.: 1500 eFt
b) 12 000 MWh á 302 Ft/MWh ossz.: 3624 eFt
c) 9 000 MWh á 302 Ft/MWh ossz.: 2718 eFt

Ossz :22 500 MWh 7848 eFt

Feltételezve 10 millió Ft két évben történő 
beruházását az energia-visszanyerés céljából, az 
energiaracionalizálás eredményességét jellemző H 
mutató értéke:

г =  15

2  (& -F t± ir 4)0,89*

1 1 = ------------------------=6,235
Í = 15

2  Яц-0,89*
i = í

Tehát a beruházás megtérülése rendkívül ked
vező. Az eddigi kutatásokat a Magyar Alumínium- 
ipari Tröszt külön energetikai műszaki fejlesztés
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témaként kezelte ó h  finanszírozta, A beruházás 
megvalósítására energiaracionalizálási hitel kere
tében kerülhet sor.

Összefoglalás

MOTIM korund olvasztó ívkemencéinek energo- 
technológiai optimalizálása jó példa az energia
felhasználás racionalizálására. Á veszteségek fel
tárása, célzott műszaki fejlesztési kutatás révén 
energiaforrásokhoz juthat a népgazdaság. A MO
TIM korundolvasztási energiaveszteségéből, a

visszanyerés célkitűzése 22 500 MWh/év. Az érték 
nagyságrendjének jellemzésére: Mosonmagyaróvár 
távhőeílátása évi 60 260 MWh energiát fogyaszt. 
Az energiafelhasználó ipari folyamatok alapos 
vizsgálata azt sugallja, hogy az energetikai hatás
fok fogalmát ne szépítsük azáltal, hogy a bevitt 
energiát bizonyos hasznos hőre vetítjük. Körül
ményeink arra ösztönöznek, hogy a „hasznos” 
energián az irreverzibilis folyamatokhoz szüksé
ges energiát értsük és ehhez viszonyítsuk a bevitt 
gnergiát, majd ezen az alapon minősítsük energia- 
eazdálkodásunkat.

A timföld technológia és energiaellátás 
rendszereinek illesztéee*

L A N G  G Y Ö R G Y ,  — V E R B S  G E R G E L Y  
Magyar Alumíniumipari Tröszt

D K :669.712:620.9

.4 tim fö ldgyártási technológia energiaigényének  
és az energiaellátás lehetőségeinek újraértékelése 
ígéretes illesztési koncepcióhoz vezet. R öviden  fog- 

. la lkozunk o lyan táv la ti kalcináló m ódszerekkel, 
m elyek a szénhidrogén k ivá ltásá t célozzák. A la p 
vetően azonban olyan m egvalósítható hidrátterm elő  
és energiaellátó változatokat v izsgá lunk , m elyek a 
legkisebb összenergia fogyasztást eredm ényezik. 
A  legnagyobb fe ltá rási nátronkoncentrációjú  és 
megnövelt lúgbepárlási hő igényű  technológiai vá l 
tozatokhoz illesztett széntüzeléses m a gyasnyom ású  
kazánna l dolgozó kapcsolt v illam os energia rend 
szer m uta tkozik  a legvonzóbb kom binációnak.

A timföldgyártás energiaigénye

A timföldgyártás három különböző hőmérsék
leten igényel hőenergia bevezetést, nevezetesen 
lúgbepárlásra, bauxit feltárására és hidrát kalci- 
nálásra. A lúgáramok keringetésére és egyéb 
technológiai berendezésekhez hajtási energia szük
séges.

Energiahordozók és ellátó rendszerek

A víz energiáját hasznosító erőművek a közelé
be telepített timföldgyárak hő- és hajtóenergia 
igényét is szolgáltathatják. A vízenergia megújuló 
energiaforrásnak számít. A földgáz és fűtőolaj 
energiahordozók korlátozottak. Közvetlen eltü
zelésük szolgáltatja azt a tiszta hőt, melyet a 
timföld kalcinálás igényel. Hevítő kemencékben 
füstgázuk akár közvetlenül, akár keringtetett 
sóolvadékon keresztül közvetve használható 
technológiai lúgos közegek fűtésére. A szénhidro
gének gázturbinás generátorok hajtására is szol
gálhatnak, amelyek kipuffogása technológiai hő
igényeket fedezhet.

Hőerőművekben való felhasználásra leginkább 
a szénre kell hagyatkozni. Mint alap energiahor
dozó, a hidráttermelés hő- és energiaigényét képes 
előállítani. A gőzkazán utó-fűtőfelületében egyéb
ként a feltárás felé keringtetett sóolvadék elő- 
melegítője is elhelyezhető.

♦Az I CSŐ HA 1981. ok t, 6— 9 közö tt T ihanyban  
m egrendezett „T im fö ldgyártás 2000-ig” szim pózium on 
elhangzott előadás (Szerk.).

Távlati kaleinálási módszerek

Jelenleg a fluidágyas kalcináló a legkorszerűbb 
berendezés, mely földgáz vagy fűtőolaj tüzeléssel 
dolgozik. Az elgázosított szénre való átállást kell 
megcélozni, amint ennek gazdaságossága beérik. 
A kapcsolt villamos energia' termelését, mint 
általában minden hőenergiát fogyasztó technoló
gia esetébén, fontolóra kell venni. A kemence 
gázturbinás fejelése lehetne egy megoldás, a forró 
levegős turbina egy másik változat. A túlnyomás 
alatt működő stabil kemence utánkapcsolt füstgáz 
expanzióval szintén megérhet az alkalmazásra.

A tiszta hőt szolgáltató szénhidrogéneket vil
lamos energiával is ki lehet váltani. Készülékként 
ellenállás fűtésű fluidágyas nagyobb stabil kemence 
is elképzelhető, vagy a redukáló kádakhoz telepí
tett több kis tégelykemence egység. Az alumínium 
elektrolízis hulladékhőjét hidrát szárításra lehetne 
használni, ami vízierőmű mellé telepített timföld
gyár és alumíniumkohó esetében kínálkozó elren
dezés volna.

Munkánk főbb célkitűzése lehetséges hidrát- 
termelési módozatok és illeszkedő energiaellátási 
rendszerek kapcsolódásának vizsgálata a legki
sebb összenergia-felhasználás felderítése céljából.

Általános feltételezések a hidráttermelési 
módozatokhoz ,

A Bayer-folvamat (1. ábra) kémiája az alu- 
minátlúgok telítési állapotán alapszik, melyet a 
lúgok nátronkoncentrációja és hőmérséklete szab 
meg. A technológiai alapműveletekben beállított 
eltérő nátronkoncentrációk és hőmérsékletek jel
legzetes technológiai változatokat eredményeznek.

Az összehasonlító kiértékelés közös alapra he
lyezése céljából bizonyos általános feltételeket 
rögzítettünk. Minden esetben azonos összetételű 
és nedvességtartalmú monohidrátos bauxittal szá
moltunk. Az összes technológiai változatnál az 
aluminátlúg nátronkoncentrációja megegyezik. Kö
zel megegyező feltárás utáni zagy nátronkoncent-
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1. ábra. A  B ayer körfolyam at különböző koncentrációk 
alka lm azásával A ,  B , C típ u sú  körfolyam at 

1 F e ltá rá s  —  2 ü lep ítés, mosás —  3 lúgbepárlá s  —  1 k ikeverés, szűrés

rációkat és egyenlő vörösiszap mosóvíz mennyisé
geket vettünk figyelembe.
,,A”-eset: Kiegyensúlyozott hőmérséklet és kon

centráció viszonyok, szokványos lúg
bepárlás

Először a bőhmites bauxitok feldolgozásánál jól 
megalapozott és kiterjedten használt eljárás ener
giaigényét vizsgáltuk meg. A 250 °C körüli kiol
dáshoz a feltárás magasabb hőmérsékletű hőt 
igényel. A monohidrát kioldása magasabb, a tri- 
hidrát kikristályosítása alacsonyabb nátronkon
centrációval történik. A kettő közötti koncentráció 
különbséget a teljes körfolyamat gazdaságossága 
szabja meg, beleértve a vörösiszap mosás igényét 
is. A szükségképpen bekövetkező lúghígulást a 
körfolyamatból való megfelelő vízeltávolítás ellen
súlyozza.

A feltárásban általánosan alkalmazott hőreku- 
perációt azért is tartjuk jónak, mert az expanzió 
segít a vízmérleg helyreállításában. A zagy-expan
zió hőmérsékletesése és a lúgáram mennyisége 
nem eredményeznek azonban elegendő vízkivé
telt, emiatt a vízmérleg kiegyenlítésére külön 
lúgbepárlásra is van szükség.

A bepárlás a másik lényeges hőfogyasztó, ám
bár alacsonyabb hőmérséklet szinten. A két 
technológiai művelet közösen viseli a vízeltávolí
tás terhét.

A harmadik fontos energiaigény a lúgáramokat 
keringtető és egyéb technológiai berendezéseket 
hajtó energia. A hajtóenergia lényegében elektro
mosság és igen lényeges az előállításához felhasz
nált tényleges energia számbavétele.

,,B”-eset: Magas hőmérsékletű feltárás, minimális 
lúgbepárlás

A technológiai részműveletek ellenőrzéséből ki
derül, hogy a lúgbepárlást jelentős hőveszteség 
terheli. Olyan technológiai módozatot veszünk 
vizsgálat aiá, mely a lúgbepárlást igyekszik csök
kenteni vagy elhagyni. Az elgondolás az, hogy a 
vízeltávolítás terhet a bepárlóról a feltáró expan
ziós rendszerre helyezzük át. Monohidrát feltárása 
történhet alacsonyabb nátronkoncentrációval is, 
amennyiben megfelelően magasabb feltárási hő
mérséklettel dolgozunk. A beoldás és kikristályo
sítás még azonos nátronkoncentrációval is végbe 
mehet, megfelelően magas feltárási, illetve ala
csony kikeverési hőmérsékletek mellett. Alacsony

nátron koncentráció esetén viszont nagy lúgmeny- 
nyiség kell a feltáráshoz, ami a megemelt feltárási 
véghőmérsékletről történő megnyújtott expan
zióval együtt hatalmas kipárologtatási teljesít
ményt nyújt.

A feltárás lesz a döntő hőfogyasztó művelet. 
Világos, hogy a hőszolgáltatásnak a szokványos
nál magasabb a hőmérsékletszintje. Az alacsony 
hőmérséklet szintjén a lúgbepárlási hőigény el
enyésző lesz. A feltárási üzem hajtóenergia-igénye 
a nagy lúgtérfogat és a magasabb üzemnyomás 
miatt magas. Másrészt, a lúgbepárlás kevesebb 
hajtóenergiát igényel. A számítás egyszerűsítése 
érdekében változatlan villamos fogyasztással szá
moltunk.

,,C”-eset: Magas nátronkoncentrációjú feltárás, 
maximális lúgbepárlás

További vizsgálódás alapján egy másik techno
lógiai módozat tűnik ígéretesnek. Országos vi
szonylatban tekintve a kapcsolt villamosenergia
termelés mutatkozik olyan koncepciónak, mely 
képes a villamosenergia-termelés fűtőanyag fel- 
használásának lényeges csökkentésére. A kap
csolt energiatermelés alkalmazása műiden ala
csony hűmérsékletű, állandó és nagy hőigény 
esetén önként kínálkozik. Ilyen elgondoláshoz az 
a körfolyamati változat illik jól, melynek mini
mális a feltárási hőmérsékletű hőigénve, és he
lyette magas az alacsony hőmérsékletű lúgbepár
lás hőfogyasztása.

Az összehasonlítandó technológiai változatunk
ban ez a koncepció a feltárási expanzió elhagyására 
irányul. A vízmérleg helyreállításának egész terhe 
a lúgbepárlóra hárul. Miután a víz kivételt teljes 
egészében a körfolyamat visszamenő ágába he
lyeztük át, a kikeverés és a feltárás nátronkoncent
rációi között nagy különbség jön létre.

A folyamatunk a legmagasabb feltárási lúg
koncentrációval dolgozik. A hőellátásának hő
mérsékletszintjét a monohidrátnak a lúg magas 
nátronkoncentrációja melletti beoldási feltételei 
szabják meg. A feltárási hőigény a lényegesen 
kisebb lúgmennyiség miatt alacsonyabb. A feltá
rási véghőmérséklet és a rekuperációs véghőmér
séklet közötti hőmérsékletrés a jobb hő vissza
nyerés által csökken. A forrpontemelkedés miatti 
hőmérsékletkülönbség veszteség, amely a zagy
expanzió szükséges velejárója, ugyanis elkerül
hető, amennyiben más módszerhez folyamodunk. 
Megfelelő eljárásra, illetve berendezésre van csak 
szükség. Az expanzió nélküli feltáróban a zagy 
nem sűrűsödik be. A feltárást elhagyó zagy közel 
ugyanolyan koncentrációjú lesz, mint a másik 
két tanulmányozott esetben. Az alacsony hőmér
sékletszinten a legnagyobb hőigény. Szándékosan 
növeltük a bepárló terhelését a kapcsolt energia- 
termelés maximálására.

Nem törődünk a bepárlói hulladék-energiával, 
bár több mód és lehetőség található annak visz- 
szanyerésére. Az összehasonlításhoz ismét válto
zatlan hajtóenergia igényt vettünk számításba, 
mint a másik két esetben.
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Energiaellátási rendszerek

A lehetséges energiaellátási rendszerek sokasá
gából néhány gyakorlatilag általánosan alkalmaz
ható változatot vettünk figyelembe (2. ábra). 
,,I”-eset: Üzemi hőszolgáltatás széntüzelésű ka

zánnal, a feltárás hőmérséklet igényé
hez illeszkedő gőznyomással. A tur
bina ellennyomását és terhelését a 
lúgbepárló határozza meg. — A hajtó
energia részben saját termelésű, rész
ben hálózatból vételezett.

, , l l”-eset: Üzemi hőszolgáltatás széntüzelésű ma
gasnyomású kazánnal, a bepárló bő- 
igényéhez illesztett ellennyomású tur- 
bogenerátorral. — A teljes hajtási 
energiaigényt a saját termelésből elé-
f ítjük ki.

ízemi hőszolgáltatás sóolvadékos hő
hordozó közeg keringtetésével, illetve 
ennek fűtőolaj tüzelésű előmelegítő- 
jével. — A teljes hajtási energiát az 
országos hálózatból vételezzük (3. 
ábra).

,,IV”-eset: Üzemi hőszolgáltatás földgáztüzelésű 
gázturbina alkalmazásával. A kipuf- 
fogási hőt póttüzeléssel a teljes techno
lógiai igény fedezéséig megnövelhet
jük. Keringtetett sóolvadékot hasz
nálunk előmelegítővei. — A teljes 
hajtási energiát a gázturbinával haj
tott generátor szolgáltatja (3. ábra).

V technológia és az energiaellátás illesztése

A kiegyensúlyozott paraméterű körfolyamat
hoz a 250 °C körüli feltárási hőmérsékletével indo
kolt egy 40 bar gőznyomású, 450 °C túlhevített 
gőzt előállító erőtelep megválasztása. A kapcsolt 
energiatermelés mértékét a bepárló hőigénye 
szabja meg, mely 4 bar ellennyomást kíván. Az 
erőmű hajtó- és hőenergia termelési aránya 16 %. 
A 320 kWh/t összfogvasztásra való kiegészítést a 
villamos hálózatból vételezzük. A 280 °C feltárási 
hőmérséklettel dolgozó körfolyamathoz 300 °C 
feletti hőszolgáltatás kívánatos. Mivel szélső eset
ben nincs szükség lúgbepárlásra, a feltárás az 
egyedüli döntő hőfogyasztó. Sóolvadék melegítése 
lángkemencében képezhetné az illeszkedő üzemi 
hőszolgáltató rendszert. A technológia teljes haj
tóenergia igényét a hálózatból fedeznénk. A láng
kemencét gázturbina kipuffogásával is füthetjük. 
A kapcsolt energiatermelésnek ezt a változatát 
nagyobb veszteség terheli, mint az ellennyomásos 
gőzturbinás módszert. A hőtermelés hatásfoka 
viszont 90 % körül van sóolvadék melegítőkben a 
széntüzelésű gőzkazánok 85 % értékével szemben.

A magas lúgkoncentrációjú feltárással működő 
technológia kifejezetten a kapcsolt energiaterme
lés maximálását célozza. Energiaszolgáltató rend
szerként 160 bar 500 °C túlhevített gőzt termelő 
erőművet képzeltünk el. A kapcsolt energiater
melés mértékét ismét a lúgbepárlási feltételek 
határozzák meg, viszont a liajtó/hőenergia arány 
most 23 %.

2. ábra. E nerg iaellá tási rendszerek a B ayer rendszerű  
tim fö ldgyártásban  (1 . és I I .  exet)

1 elsődleges energia , fosszilis fű tő a n y a g  —  2 veszteség  —  3 energia- 
á ta la k ítá s  (hőerőm ű) —  4 külső e llá tás  —  5 belső e llá tá s  — 0 kazán  
—  7 tu rb in a  — 8 gen erá to r —  9 energ iaellá tás  —  10 tim fö ld g y ártá s  
fo ly am ata  —  11 fe ltá rá s  —  12 bepárlás  — 13 lú g k ö rfo ly am at A) e lső d 
leges energia  v illam osság e lőállításához — В külső — C e n erg ia -m e g ta 

k a rítá s  — D belső —  E  kis nyo m ású  gőzigény

Összefoglaljuk a hidráttermelő technológiai és 
az energiaszolgáltató rendszerek négy kiértékelendő 
kapcsolódási variációját (4. ábra).

Ш 5Ш -

3. ábra. E n erg ia  ellá tási rendszerek a B ager rendszerű  
tim fö ldgyártásban  ( I I I .  és I V .  eset)

1 g á z tu rb in a  —  2 áram fe jle sz tő  —  3 m ozgató  energia  — 4 sz iv a tty ú k , 
berendezések  —  5 fosszilis fű tő a n y a g  (földgáz) —  (> kiegészítő tüzelés 
— 7 elszívás —  8 kem ence —  9 veszteség — 10 hő  — 11 fe ltá rá s  — 
A az üzem  belső villam os energ ia  e llá tó rendszere  —  В energia ellá tó- 

rendszer — C tim íö ld /h id rá t fo lyam at
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4. ábra. A hidrátterm elő és energia .szolgáltató rendszerek 
né.gy kapcsolódási változata

1 egyensúly i koncen trációk , no rm ál lű gbepárlás  — 2 nagy k ausz tikus  
koncen tráción  tö rtén ő  fe ltá rás  — 3 középnyom ások  hőerőm ű, részben 
külső v iilam osenergia-ellátás. —  4 n a gynyom ású  hőerőm ű, te ljes belső 
v illam osenergia-ellátás —  5 nagy  hőm érsék letű  fe ltá rás , m inim ális 
bepárlás —  0 o lajtüzeléses h ő e llá tás -g áz tu rb in a  — 7 te ljesen  külső 
v illam osenerg ia-ellátás —  8 te ljesen  belső v illam osenerg ia-ellátás — 
9 á ta la k ítá s  — 10 lűgbepárlás — 11 ta r ta lé k  — 12 fe ltá rás  — 13 külső 
villam os energia  ta r ta lé k  — 14 g á z tu rb in a  ta r ta lé k

A /]: Kiegyensúlyozott paraméterű technológia, 
szabványos lúgbepárlással/széntüzelésű kö
zepesnyomású üzemi hőerőmű, részleges 
hálózati villamos energia vételezéssel.

ВЦП:  Magas feltárási hőmérsékletű technológia, 
minimális lúgbepárlással/olajtüzeléses só
olvadékkal dolgozó üzemi hőszolgáltató, 
összes villamos energia külső hálózatból.

B/IV: Magas feltárási hőmérsékletű technológia, 
minimális lúgbepárlással/póttüzeléssel ki
egészített gázturbinás üzemi erőtelep, só
olvadék melegítéssel, teljes saját termelésű 
áramellátással.

C/II: Magas feltárási nátronkoncentrációjú
technológia, maximális lúgbepárlássaj/szén- 

■ tiizeléses nagynyomású üzemi hőerőmű, 
teljes saját termelésű áramellátással.

Eredmények
« -

Az összehasonlító kiértékelés eredményeit az
1. táblázat mutatja, melyből, mint messze legala
csonyabb hőszolgáltatást igénylő energo-technoló- 
giai változat, a B/III. variáció tűnik szembe. 
A kép azonban megváltozik, ha hozzászámítjuk a 
hajtóenergia előállításához szükséges energiaigényt 
is. • A lűgbepárlás minimálását célzó elgondolás 
nagy hátránya, hogy a kapcsolt energiatermelést 
elhagyja vagy előnytelen körülmények közé utalja. 
A gázturbinás áramtermelés rossz hatásfoka miatt 
a B/IV. rendszer variáció csak csekély javulást 
hoz és döntően nem jobb a hagyományos A/l. 
koncepciónál sem. A B/III. és B/IV. variációk 
ellen szól, hogy szénhidrogén felhasználásra ala
poznak, ami lehetőség szerint elkerülendő. A 
C/II. rendszer variációi ugyan a legnagyobb hő- 
suolgáltatást kívánja, de a legjobb a teljes alap- 
energia-igényét tekintve. Figyelemre méltó, hogy 
alapenergia hordozója szén.

Következtetés

A különböző technológiai és energetikai rend
szerek illesztési koncepciójának kiértékelése alap
ján megállapítható, hogy alapenergia takarékos
ság szempontjából az a körfolyamat a legígérete
sebb, mely a legkisebb feltárási és legnagyobb 
bepárlási hőigényt mutatja. A magasnyomású 
kazánnál kiemelkedő kapcsolt energiatermelési 
teljesítmény érhető el. Adalékos előnye még, 
hogy széntüzelésű.

Az összehasonlító kiértékelés eredménye
1. táblázat

Ü zem viteli jellem zők Technológia/E nergetika rendszer illesztések M értékegység
A /I B /III C /II B /IV

F eltá rási nátronkoncen tráció 180 140 210 140 g/l
°CF eltá rási véghőm érséklet 240 280 240 280

R ekuperációs véghőm érséklet ' 185 225 197 225 °c
F eltáró lúg  m ennyiség 1 1 14 8,5 14 m 3/t
F e ltá rás  hőenergia igénye 3,23 3,93 2,13 3,93 G J/t
E xpanziós gőz m ennyisége 2,7 5,3 — 5,3 t / t
Lúgbepárlási te ljesítm ény 6,1 2,5 7,8 2,5 t / t
L űgbepárlás hőigénye 3,60 1,76 5,50 1.76 GJ /1
K örfo lyam at teljes hőigéuve 6.83 5,69 7,63 5,69 G J /t
1 kiterm elési hatásfok 86 90 85 90 %
Körfolyaii la ti hőszolgáltatás 8,04 6,32 8,98 6,32 G J/t

K apcso lt h ő /lia jtás a rán y 16 23 55 %
S ajá t üzemi áram term elés 161 351 320 kW h /t
K ülső hálózatbó l vételezés 151 320 — — k W h /t

G áztu rb ina  több le tigény  
Teljes alapenergia igény

3,14 G J /t
9,95 10,16 8,98 9,46 G J /t
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Szemcsefinomítási kutatási eredmények áttekintése*
L A Á J t T I B O E K  É dr. oki. kohóm érnök , C S A N Á D I  A N D II Á S N É , oki. vegyész 

I M I I É  A L A D Á E N Í ,  oki. vegyészm érnök 
A L U T E 11V -FK I

D K :669.715:620.186.8

A z  A lu m ín iu m ip a r i Tervező és K u ta tó  In té ze t 
ben az 1970-es években az a lu m in iu m  szem csefino 
m ításával kapcsolatos ku ta tási eredm ényekről adnak  
rövid áttekintést. E nnek soréin főként az a lka lm a 
zott vizsgá la ti m ódszerek tükrében m u ta tjá k  be 
egyrészt az A lT iJ i  előötvözet, m ásrészt a szemcse- 
fin o m íto tt kohóa lum ín ium  m inősítésekor szerzett 
ismereteket.

Az alumínium félgyártmány-gyártás alapvető 
gondja a termékek tulajdonságainak nagymértékű 
szórása. Az ebből származó nehézségek a gyárt
mányok méreteinek növekedésével — így a szé
lesszalag hengerművek üzembe állításával — 
egyre fokozódtak. Elősegítette ezt az egyszerre 
feldolgozásra, például alakításra és hőkezelésre 
kerülő tételek tömegének növekedése. A szórás 
okainak felderítését, majd ezt követően megszün
tetését a félgyártmány alapanyagánál, az öntött 
tuskónál és pászmánál célszerű elkezdeni.

A félgyártmány-gyártásra szánt öntött anyagok 
kedvezőtlen viselkedése gyakran az inhomogén 
szövetszerkezettel függ össze. A legtöbb feldol
gozási technológia számára kedvező a homogén, 
finom szemcsés öntött szövet. Ennek egyik meg
valósítási lehetősége a szükséges mértékű szemcse
finomítás. Az alumíniumiparban erre a célra leg
gyakrabban a titán-tartalmú segédötvözeteket 
használják.

Az alakítható alumíniumötvözetek szemeseik 
némításával intézetünk több alkalommal foglak 
kozott. Az utóbbi tíz évben kutatási szempontból 
két szakasz jelölhető meg, az egyik a hetvenes 
évek első felében [1], a másik az 1975—1978 kö
zötti években [2, 3].

Az első szakasz főként a szemcsefinomító segéd- 
ötvözet vizsgálata, minősítése szempontjából ho
zott újat. A hazai alumínium félgyártmány
gyártó üzemekben 1973-ban kezdődött el a 
Kawecki—Billiton cég által forgalmazott AlTijBj 
szemcsefinomító nagy tömegű felhasználása. Az 
intézetünkben elvégzett vizsgálatok jelentős része 
a segédötvözetben fellelhető fázisok azonosítására 
irányult. Ebből a célból a segédötvözetből elektro
kémiai módszerrel izoláltuk a TiAl3, valamint a 
TiB2 fázisokat, majd pásztázó elektronmikrosz
kóppal vizsgáltuk és röntgenvizsgálattal azono
sítottuk.

Az 1. és 2. ábrán a TiAl3 izolátum pásztázó 
elektronmikroszkópos vizsgálatából mutatunk be 
felvételeket. Az 1000 X -s nagyítású képen jól 
látható, hogy a mintában a TiAl3 dendrites szer
kezetű. A vizsgálatot JEOL JSM-U3 típusú mik
roszkóppal végeztük.

Az izolálással nyert másik fázis, a fekete, por
szerű TiB2 elektronmikroszkópos vizsgálatából a

*E lhangzott 1981. novem ber 17-én B udapesten  a  
K aw ecki—B illiton  M etaelindustrie cég szim pózium án, 
az O B K E  rendezésében (Szerk.).

3. és 4. ábrán látható két felvétel. A fázis nagy
mértékű diszperzitása miatt a fénymikroszkópos 
módszer nem adott kielégítő eredményt. A pász
tázó elektronmikroszkóp lehetőségeit felhasználva 
megállapítottuk, hogy a TiB2 fázis kristályos szer
kezetű, alakja hexagonális cellára hasonlít. Az 
elektronmikroszkóp lehetővé tette a TiB2 kris
tályok méretének meghatározását is. Ez a vizs
gálat az A1TÍ5B1 segédötvözet minősítése miatt 
volt jelentős.

Az előötvözetben a TiB2 részecskék száma és 
nagysága egyrészt a csíraképzés hatékonysága, 
másrészt a TiB2 és a folyékony alumínium sűrű
sége miatti különbségből származó ülepedés szem
pontjából lényeges, Nagy nagyításban megmértük 
a hatszögletű lapka-alakú TiB2 részecskék él- 
hosszát.

A részecskék méretének jellemzésekor rend
szerint a hatszögletű lapkával azonos területű kör 
átmérőjét adtuk meg.

1. ábra. Izo lá lt T i A l 3 fá z is  pásztázó elektronm ikroszkópos 
képe ( N  = 6 0 0 X  )

2. ábra. Izo lá lt T i A l a fá z is  pásztázó elektronm ikroszkópos 
képe ( K  - -1Ü00X )
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3. libra. Izo lá lt T i l l ,  fá z is  pásztázó elektronm ikroszkópos 
képe ( N  = 3000X  )

ö. ábra. K o h ó a lu m ín iu m  tu skóm in ta  m akro szövetszerke
zete szemcse fin o m ítá s  előtt ( N  = 0 ,6 x  )

4. ábra. Izo lá lt T iB ., fá z is  pásztázó elektronm ikroszkópos 
képe (N i= 1 0  ООО X )

6. ábra. K o h ó a lu m ín iu m  tu skó m in ta  m akro szövetszer 
kezete szem ceefinom ítás u tá n  ( N  ; 0.6 X )

Ezzel a módszerrel különféle gyártási helyekről 
származó segédötvözeteket minősítettünk és azt 
tapasztaltuk, hogy a TiB2 fázis nagysága általá
ban 1—5 /un közötti. A legkisebb TiB2 részecskék 
0,2—0,3 /mi méretűek voltak. Jó minőségűnek 
azokat a segédötvözeteket tartottuk, amelyekben 
a TiB2 fázis 2 pm-nél kisebb volt.

Az 1975—1978 közötti időszakban az előző 
évek eredményének ismeretében a kutatást más 
irányban folytattuk. Ekkor előtérbe került a 
szemcsefinomítandó olvadékok titán- és bértar
talmának mennyiségi meghatározása és az erre 
alapozott technológia kifejlesztése. A titán- és 
bértartalom szándékos változtatásával létrehoz
tunk olyan összetételű mintákat, amelyekben a 
titán és a bér a TiB2 képzéséhez szükséges sztöchio- 
nletriai mennyiségtől kezdve, szélső esetben a 
titán, illetve bórfeleslegig változott. A vizsgálato
kat 0,001—0,05 % Ti és 0,002—0,02 % В határok 
között végeztük. Az 5. és 6. ábrán példaként két 
laboratóriumi méretű, kohóalumínium hengerlési 
tuskó makro szövetszerkezetét mutatjuk be. A 
minták azonos bértartalom mellett növekvő 
mennyiségű titánt tartalmaznak. Ugyanezen min
ták mikro szövetszerkezete a 7. és 8. ábrán látható.

A hőntartási idő függvényében analitikai mód
szerrel követtük az olvadékok titán- és bértartal

mának változását és ezzel együtt a makro szövet
szerkezetben a szemcsefinomító hatás alakulását. 
Ilyen módon az olvadékban jól érzékelhető volt a 
TiB2 különválása, amit az jelzett, hogy az olvadék 
fő tömegében bizonyos idő eltelte után csak annyi 
titánt lehetett kimutatni, amennyi a TiB2 képzés 
szempontjából feleslegben volt. Az olvadék nyu
galmi állapotának megszűnése után a teljes titán- 
és bértartalom újra kimutatható lett mint az az 
1. táblázatban látható.

I .  táblázat
Az olvad«' 

a
'k titán- és bértartalm ának 
hőntartási itlő függvényéin

változása
41

Ö tvözés Ti В Megjegyzés
u tá n  eltelt 

idő 
(min) (% ) (% )

5 0,024 0,009 pihen tetés
60 0,003 0,002 p ihen tetés

120 0,002 0,002 p ihen tetés
300 0,001 0,002 pihen tetés
305 0,024 0,010 keverés

5 0,050 0 ,0 12 pihen te tés
60 0,018 0,002 pihentetés

120 0,014 0,002 pihen tetés
300 0,014 0,002 p ihen tetés
305 0,055 0,015 keverés
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7. ábra. A z  5. ábrán bem utatott tu skó m in ta  m ikro  szövet
szerkezete ( N  = 50  X  )

A TiB2-nek az olvadék főtömegéből való külön
válását a makro szövetszerkezet durvulása is 
mutatta Egy Ti/B =  4 arányú szemcsefinomítót 
tartalmazó olvadék 3 órás, 800 °C hőntartás után 
megkeverve és leöntve egyenletes finom szemcsé- 
zetű. Rövidebb idő alatt, így 710°C-on, 1 óráig 
nyugvó olvadékból vett minta makró-szövete már 
durvaszemcsés. A durvaszemcsésség megszüntet
hető, ha a sűrűség szerint különvált TiB2-t ismét 
az olvadékba keverjük. A 9. ábrán ennek a vizs
gálatnak az eredményét mutatjuk be.

A titán és bórtartalmú kohóalumínium olvadé
kok különböző időpontokban meghatározott ösz- 
szetételi adataival mindig összevetettük a minták 
makroszerkezetének változását, és ígv jutottunk 
el a TiAl3 fázis szerepének értékeléséhez.

A titán- és bértartalom szándékos változtatá
sával létrehoztunk olyan olvadékot, amelyben a 
bértartalomhoz képest csak annyi titán volt, hogy 
annak egész mennyiségéből TiB2 képződhetett. 
A két elem közötti korábbi arányt megtartva 
növeltük az elemek mennyiségét. Analitikáikig az 
ötvözéssel bevitt titán és bór mindig kimutatható 
volt, és bár a mintákban a titántartalom már 
elérte a 0,03—0,04 %-szintet, szemcsefinomodást 
nem észleltünk. Kedvezően változott a szövetkép, 
ha a titán-bór arányt a titán javára megváltoz

ik. ábra. A  6. ábrán bem utatott tu skóm in ta  m ikro  szövet
szerkezete ( N = 5 0 X  )

tattuk. A TiB2 jelenléte mellett ekkor megvaló
sult a TiAl3 képződésének feltétele, és ezzel 
együtt létrejött a finom szövetszerkezet.

A kutatás egy további szakaszában a szemese- 
finomított mintában fellelhető titántartalmú ki
válásokat vizsgáltuk meg. A vizsgálattal a követ
kező kérdésekre kerestünk választ:
— a titántartalmú kiválásokban általában meg
található-e a bór?
— vannak-e titán- és bórtartalmú kiválások azok

ban a mintákban, amelyekben csak a TiB., 
képzéshez elegendő titánt és bort ötvöztünk és 
szemcsefinomító hatást nem észleltünk?

— a szemcsefinomítás szempontjából szükségszerű - 
e a titántartalmú kiválások jelenléte?

— milyen más elemek dúsulnak a titántartalmú 
kiválások környezetében?

A vizsgálatot JEOL JXA-5 típusú elektron- 
sugaras mikroanalizátorral végeztük. A kiválások
ról elektronképet készítettünk, amelyen látszik a 
vonalmenti elemzés helyzetvonala (12. és 13. ábra a- 
jelű felvételei). A vonalmenti elemeloszlás vizs
gálatakor kétféle felvételi technikát alkalmaztunk. 
Az egyik esetben álló sugárnyaláb alatt mozgattuk 
el a mintát, így készültek az elemeloszlási diagra
m o k / 10. és 11. ábra). A másik esetben az egyenes 
mentén az elektronsugarat mozdítottuk el, ekkor

9. ábra. K o h ó a lu m ín iu m  m in tá k  m akro szövetszerkezete 
( N = 1 , 4 X )

a  Ti 0 ,012% , В 0,003%  —  Ъ Ti 0 ,000% , В  0,001 % — i Ti 0 ,015% , 
В 0,001 %
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10. ábra. E lektronsugaras m ilcroanalizátorral készített 
elem eloszlási d iagram .

készültek a vonalprofil felvételek (12. és 13. ábra, 
b, és c jelű képei).

Elektronsugaras mikroanalizátorral először azo
kat a mintákat vizsgáltuk, amelyek makro szö
vetszerkezetük alapján kielégítő mértékben szem
csefinomítottak voltak. Egy ilyen minta elemelosz
lási diagramját a 10. ábrán mutatjuk be. A felvétel 
jobb oldali diagramján látható, hogy a vizsgált 
kiválásban a titán és a bór együtt dúsult. Ez az 
együttes dúsulás a szemcsefinomított mintákra 
általában jellemző volt. A kiválások többnyire 
kerekdedek és <10  f i m  méretűek voltak. A szem
csehatárokon és a szemcséken belül sok vastar
talmú kiválást is találtunk, ezek néha szilíciumot 
is tartalmaztak. A vasdúsulás a titántartalmú ki
válásokban is nagyon gyakori volt, ahogy ez a 
10. ábrán látható. A titántartalmú kiválásokban a 
szilíciumdúsulás nem volt jellemző.

A titán,1 a bór és a vas együttes dúsulását álta
lában minden olyan mintában megtaláltuk, ame-

ы  I6I H]

11. ábra. E lektronsugaras m ikroanalizátorral készített 
elem eloszlási d iagram

12. ábra. E lektronsugaras m ikroanalizá torra l készített 
vonalpro filok

a e lek tronkép  (X  =  1100X ) —  b vonalp rofilok  az e lek tronkép  h e ly z e t 
v o n a la  m entén  —  c vonalprofilok  az e lek tronkép  he lyze tvona la  m en tén

Ivekben a titán és a bór analitikailag kimutatható 
volt. Ilyen szempontból nem jelentettek kivételt 
azok az esetek sem, amikor a Ti/B = 2 ,.2 értéknek 
megfelelően adagoltuk a szemcsefinomítót. A 
szélső esetek, a nagyobb titán- vagy bórfelesleg 
szintén nem változtatták meg a képet.

Az elektronsugaras mikroanalizátorral végzett 
vizsgálatok eredménye megerősítette és kiegé
szítette a korábbi analitikai mérésekre és makro 
szövetvizsgálatra alapozott feltevésüket. A szem
csefinomított, nyugvó olvadékokban az össze
tétel változásán keresztül észleltük ugyan a titán 
és bértartalom csökkenését, mégis csak az elem
eloszlás meghatározása után vált bizonyossá,
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13. ábra. E lektronsugaras m ikro  analizátor?'al készített 
vonalpro fiiok

a  e lek tronkép  (N  =  2 2 0 0 X ) — b vonalprofilok  az  e lek tro n k ép  helyzet- 
v onala  m en tén  —  c vonalp rofilok  az  e lek tronkép  he lyze tvona la  m entén

hogy ezekben a mintákban titán- és bórtartalmú 
kiválások vannak.

A makro szövetvizsgálatok során említettük, 
hogy a szemcsefinomító hatás létrejötte szempont
jából döntő fontosságúnak tartottuk a titán sze
repét, pontosabban a titánkiválások keletkezését. 
Önmagában a titántartalom, mégha több század
százaléknyit is tartalmaz belőle az alumínium, 
nem elegendő biztosíték a jó hatásfokú szemcse
finomításra. A 11. ábrán látható homogén elosz
lású titán — bár analitikailag jól kimutatható —- 
szemcsefinomítási szempontból értéktelen. Egy
részről a vegyi összetételben jelentkező több 
századszázaléknyi titán, másrészről a makro szö
vetszerkezet durvaszemcséssége közötti ellent

mondást az elektronsugaras mikroanalizátorral 
kapott eredmények oldották fel. így győződhet
tünk meg arról, hogy ebben az esetben nem jöttek 
létre titánt tartalmazó kiválások.

A szemcsefinomítás szempontjából legfontosabb 
két elemen — a titánon és a boron — kívül ke
restük még azokat az elemeket, amelyek a szem
csefinomító hatást fokozhatják, vagy stabilitását 
növelhetik. így került sor a karbondúsulás kimu
tatására. A 12. ábrán egy szemcsefinomított min
táról készített elektronkép látható, és a vizsgált 
kiváláson keresztül haladó helyzetvonal. A helyzet- 
vonal mentén felvett vonalprofilok szerint ebben 
a kiválásban a titán, a bór és a karbon együtt 
dúsul.

A 13. ábrán bemutatott felvételek megerősítik 
a korábbi megfigyeléseket. A 2200 X-s nagyításban 
látható kiválás és annak közvetlen környezete 
titánt, bort, vasat és karbont tartalmaz. A szem
csefinomított mintákon elvégzett nagyszámú vizs
gálat eredménye szerint a titán- és bórtartalmú 
kiválásokban az esetek többségében megtalálható 
a vas és rendszerint a karbon is.

Az elektronsugaras mikroanalizátorral kapott 
eredmények a szemcsefinomítással kapcsolatban 
feltett kérdéseinkre választ adtak. Bár az ismer
tetett vizsgálati időszakban a berendezés adott
ságai miatt még fázisazonosításra nem volt lehe
tőségünk, az elemek eloszlásával kapcsolatban 
azonban lényeges ismeretekhez jutottunk.

Intézetünkben az alumínium félgyártmány- 
gyártási alapanyagok szemcsefinomításával több 
alkalommal foglalkoztunk. Ennek során az alábbi 
vizsgálati módszereket használtuk:
Analitika — a legfontosabb elemek meny-

nyiségi változásának követése 
Szövetvizsgálat — a szemcseszám ellenőrzése 
Elektronmi kro-
szondás vizsgálat — a vizsgált elemek eloszlásá

nak kimutatása.
Pásztázó elektron
mikroszkópos
vizsgálat — a szeparált fázisok morfoló

giájának tanulmányozása. 
Röntgenvizsgálat -  a szeparált fázisok azonosí

tása.
A szemcsefinomítás megbízható ellenőrzésére a 

titán és bértartalom mennyiségi meghatározását 
és ezzel egvidőben a makroszemcseszám vizuális 
értékelését tartjuk a leggyorsabb információt adó 
módszernek. A pásztázó elektronmikroszkópos 
vizsgálat a segédötvözetekből izolált fázisok mor
fológiai vizsgálatát tette lehetővé, gyakorlati 
haszna pedig a segédötvözetek minősítésére ki
dolgozott módszer volt. Az elektronsugaras mikro
analizátorral végzett mérések segítettek a szem
csefinomított anyag jobb megismerésében, a 
szemcsefinomítás szempontjából lényeges néhány 
elem szerepének értékelésében.
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Szakosztályi hírek
A Készáru Szakcsoport üzemlátogatása az 

Állami Pénzverdében

A F ém kohásza ti Szakosztá ly  K é szá ru  Szakcsoportja  
ké t csoportban , 1982. feb ru ár 17-én és 24-én m egláto 
g a tta  az Állami P énzverdét. A pénzverde üzem részeinek 
m eglátogatása u tá n  T ó th  B erta lan  term elésvezető a 
gyár tö rté n e té t, m űszaki és gazdasági helyzetét ism er 
te tte , m ajd  a  v állalat tevékenységét b em utató  filmek 
levetítésére k erü lt sor. (A rató László)

Megalakult a Fémkohászati Szakosztály 
Történeti Munkabizottsága

1981. decem ber 22-én m egalaku lt a  F ém kohásza ti 
Szakosztá ly  Történeti M unkabizo ttsága .

T im földgyártási Szakcsoport: D r. Sigm ond György, 
A lum ínium kohászati Szakcsoport: Szabó László, Fél- 
g y ártm án y  Szakcsoport: Dr. Boczor Is tv án , K észáru 
S zakcsoport: Dr. B u ray  Zoltán, Színesfém S zakcsoport: 
Dr. H egedűs Zoltán, R itk a - és Nem esfém  Szakcsoport: 
K are tk a  Gábor. A b izottság  vezetője L aár Tibor, az 
O M BK E T ö rtén e ti B izo ttságának  tag ja .

A B izottság  1982-ben, az OM BKE m egalakulásának 
90 éves évfordulója alkalm ából a  szakcsoport m unka- 
p rogram ja keretében B udapesten  ünnepi előadások 
m e g ta rtá sá t javasolja. Az előadásokat a  szakcsoportok 
vezetősége rendezi, de az előadót a  T örténe ti B izottság  
kéri fel.
• A T ö rtén e ti B izo ttság  vállalta , hogy az évforduló 
alkalm ából te rv e ze tt egyesületi k iadvány  szakosztályi 
an y ag át sa jtó  a lá  rendezi. A B izo ttság  az év folyam án 
hosszú távú  m unkaprogram ot készít, am elynek fő célja 
a m agyar alum ínium kohászat 60 éves jub ileum ának  
szakm ai előkészítése. A T örténe ti B izottság  ezúton 
kéri fel a F ém kohászati Szakosztály  tag ság á t m u n k á já 
nak  tám o g atásá ra . H a  bárk i részt k ív án  venni a  m u n 
kában , k érjük  jelezze szándékát a  megfelelő szakcso 
p o rt bizottsági tag ján á l. Kellő szám ú jelentkezés esetén 
a szakcsoport képviselőjének vezetésével m egalak ítható  
bárm elyik szak terü le t sa já t tö r té n e ti m unkabizo ttsága. 
(L aár Tibor)

Megalakult az OMBKE Fémkohászati Szakosztály
Készáru Szakcsoport Ipartörténeti Munkabizottsága

Az alakuló ülésre 1981. feb ru ár 11-én k erü lt sor, az 
O M BKE egyesületi helyiségében. Je len  vo ltak  L aár 
T ibor, dr. B u ray  Zoltán, dr. B u ray  Zoltánná, B a 
ránszky  Joób  Im re, H a tv á n y  Sándor, E rh a rd  G yula és 
a  K észáru Szakcsoport t itk á ra , A rató  László, aki egy 
ben a  M agyar A lum ínium ipari T röszt Ip a rtö rtén e ti 
B izo ttságának  tag ja . A m unkacsoportban  való közre 
m űködésüket je lez ték : Szőnyi A ntal, Szuper Rudolf, 
László K áro ly  és B aranyai György.

A m egjelenteket L aár T ibor tá jé k o z ta tta  az előz 
m ényekről és a  K észáru  Szakcsoport m unkatervében  
szereplő ip a rtö rté n e ti előadások igényeiről.
D r. B u ray  Z oltán a  m unkacsoport vezetője kö rvona 
la z ta  a  m agyar alum ín ium ipar 50. éves évfordulója 
előkészítésével kapcsolatos lehetőségeket és fe ladatoka t.

A rató  László szakcsoport t i tk á r  öröm m el üdvözölte 
a  m egalakuló m u n kab izo ttságo t és a következőket 
j a  v a so lta :
1. A B izottság  vegye szám ba m indazokat a  —  első 
sorban  nyugdíjas —  szakem bereket, ak ik  a  készáru- 
g y ártás  hazai bevezetésében irány ító  szerepet tö ltö t 
te k  be, és kérje fel őket a  m u nkab izo ttságban  való 
közrem űködésre. 2. A m unkab izo ttság  vezetője állítsa 
össze a  bizottság  tevékenységének m u n k a terv é t, am e 
lye t m ajd  a  b izottság  m eg v ita t és jóváhagy. 3. A K ész 
á ru  Szakcsoport m u n k aprogram jában  szereplő ipar- 
tö r té n e ti ülésein, a  m unkab izo ttság  ta g ja i ta r tsa n a k  
előadásokat az egyesület és az alum ínium  készáru 
tö rtén etérő l, úgy, hogy az előadók a m ai ak tuális 
egyesületi és szakm ai kérdésekről is n y ú jtsan a k  tá jé 
k o z ta tást.

A m unkab izo ttság  a  ja v as la to t elfogadta. A m egbe 
szélés során m egállapodás szü le te tt a rra , hogy a Kész 
áru  Szakcsoport 1982. óv fo lyam án április 28-án és 
novem ber 17-én m egrendezésre kerülő ünnepi egyesület- 
és ip a rtö rtén e ti ülésére felkérik R om w alter A lfrédet 
(az OM BKE 90 évéről), B aránszky  Joób  Im ré t (az a lu 
m ínium  a közlekedésben), L aá r T ibort (a F ém kohászati 
Szakosztály tö rténetérő l) és Szuper R udolfo t (az a lu 
m ín ium  edénygyártásró l) előadások m eg tartására . 
(A rató László)

A  S z é k e s fe h é r v á r i  H e ly i  S z e r v e z e t  h ír e i

F ilm vetítéssel eg y b ek ö tö tt élm énybeszám oló h an g 
z o tt el ja n u á r 12-én a  Köfém  K lubban  az O M BKE és a 
Term észetjáró  Szakosztály közös rendezésében lebo 
n y o líto tt Selmeci, M agas-T átrai ú tró l. Az élm ények 
felidézését a  film en és a  visszaemlékezéseken kívül 
szép diaképek seg íte tték .

A H engerész S za k m a i Csoport a  G TE H elyi csoport 
jáv a l közösen előadást szervezett a  Köfém  K lubban. 
„K é t fo rdu lóban” a  ja p án  alum ínium  félkészterm ék 
gyártásró l. Felkészítő  előadáskén t (január 20.) Gimesi 
E lem ér ta g tá rsu n k  szám olt be Ja p án b a n  szerzett t a 
p aszta la ta iró l a  hasonló szervezeti felépítésű jap án  
hengerm ű és K öfém  hengerm űvének összehasonlításával. 
A k ét gyár g y ártási ad o ttság án ak  ism eretében a m áso 
d ik  előadás (február 9.) tá rg y a  —  ,,A K Ö FÉM  hengerelt 
term ékeinek minősége jap án  szem m el”  — volt. Az elő 
ad ás t Mr. H osakaw a, a  válla la tunknál ta rtózkodó  
ja p án  szakértők  vezetője ta r to tta .

A H elyi Csoport feb ruár 7-én szakm ai és sport- 
p rogram ot szervezett, m elyen az A jkai A lum ínium kohó 
és B akonyi B au x itv á lla la t O M BKE csoportjai vettek  
részt.

Az O M B K E  V askohásza ti S za kosztá lya inak  H enge 
rész Szakcsoportja  Székesfehérváron a K önnyűfém m ű 
ben ta r to t ta  legutóbbi ülését m árcius 18— 19-én.
Az ország különböző kohászati válla la ta itó l érkezett 
szakem bereket Pálvölgyi Á rpád, a  csoport elnöke 
köszöntötte , m ajd  ism ertető  film et v e títe tte k  a  Köfém- 
ről. Ezen a napon dr. Szabó Lajos a K Ö FÉ M  m űszaki 
igazgatóhelyettese ta r to t t  előadást a  válla la t m u n k á 
járól, az alum ínium ipar jelenlegi gazdasági- értékesítési 
helyzetéről, m ajd  Gimesi E lem ér a  H engerm ű I I I .  
hidegsoráról (diavetítéssel). Az előadások u tá n  a ven 
dégek m eg tek in te tték  az A lum ínium ipari M úzeum ot, 
m ajd  este b a rá ti összejövetelen v ita ttá k  m eg egym ás 
közö tt szakm ai kérdéseket. M ásnap délelő tt a  Szakcso 
p o rt zá rt ülésen tá rg y a lta  m eg a soronlevő fe ladatoka t, 
ezu tán  pedig m eg lá to g a tták  a  K öfém  H engerm ű 
gyáregységét. (T. J .)

Megemlékezések az Egyesület 90 éves fennállása 
alkalmából

Á prüis 21-én a  F ém kohásza ti Szakosztá ly  T im fö ld -  
gyártási és A lu m ín iu m k o h á sza ti S zakcsoportja i a  MAT 
Székházban rendeztek  közös szakosztály i ü lést. Ezen 
L aá r T ibor , , V issza p illa n tá s az O M B K E  történetére” 
cím en ta r to t t  előadást, dr. S igm ond G yörgy pedig 
, ,A nekd o tá k  a  m agyar tim fö ld iparró l” cím m el ad o tt 
szem elvényeket a  T im földszakcsoport gondozásában 
az ő vezetése a la t t  készülő A nekdota gyűjtem ényből. 
A szakosztályi ülés közel fólszáz résztvevője élvezettel 
h a llg a tta  a  derűs tö rté n e te k e t, és tö b b en  m egígérték 
személyes közrem űködésüket az anekdotak incs össze 
gyűjtésében.

Április 28-án a  K észáru  Szakosztály ta r to t t  ünnepi 
ülést. E n n ek  főelőadói R om w alte r A lfréd (9 0  éves az 
O M B K E  )  és B aránszky  Joób  Im re ( A z  a lu m ín iu m  
térhódítása a  közlekedésben)  vo ltak . Az előadásokat, 
valam in t A rató  László t i tk á r  tá jé k o z ta tó já t a  K észáru 
Szakcsoport Ip a rtö rtén e ti M unkabizo ttságának  m eg 
alakulásáró l élénk v ita  követte . (H. W.)
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Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
AZ ALUMÍNIUMIPAR HÍREI

Muiikaküzüsség alakult Nagyhritaiiniáhaii 
nliimíniumdobozok újra feldolgozására

N ag y b ritan n ia  ö t legnagyobb alum ínium  italosdoboz 
g y ártó ja , ezek beszállítói ( B r itish  S teel és A lco a ), 
v alam in t a  V ulcan  M ateria ls  ónvisszanyerő szakcég 
haszná lt alum ínium - és acéllemez dobozok ú jra fe l 
dolgozására „T he Can M akers” elnevezéssel m u nkakö 
zösséget a lap íto tt. Jelenleg  az országban GO— 70 k t 
fém et nyernek  vissza közel 1,7 m illiárd  dobozból. 
1985-ig te rvezik  a  doboz visszakeringetés h án y a d á t 
50 % -ra növelni (2,6 m illiárd doboz). B ővítik  a  begyűj
tési rendszert és előrelátható lag  közületi tá m o g a tá s t is 
k ap n ak  tevékenységükhöz. (H . W.)

A lum ín ium , 1982. 2. sz.

Dán aluiníniumterinékek a német és francia 
autóiparnak

Uj prés üzem be helyezésével 12 k t/év -re  növelte k a 
p ac itá sá t a  d án  T ender A lu m ín iu m .  A beruházás 02 m il 
lió d án  koronába kerü lt. A  cég a N o rsk  H ydro  leány- 
válla la ta  100 millió koronás forgalom ból kerek 70 m il 
liót export ú tjá n  értékesít. Fő átvevők  az NSZK és 
Franciaország  au tógyárai. (H. W.)

A lum inium , 1982. 2. sz.

Erőművet épít a Hindalco

Az indiai H in d u s ta n  A lu m ín iu m  R en ak o o tb an  új 
erőm űblokkot épít. Az eddigi három  blokk 185 kW  
te lje sítm én y t ad le, az új blokk u tá n  a sa já t term elésű 
villamos te ljesítm ény  245 kW  lesz. Az építésre azért 
volt szükség, m ert az U ttar Pradesh  E lectricity  Board  
( U P S E B )  csak 40 %-ban b iz tosítja  a  kohó energia- 
ellá tásá t. (К . W.)

A lum ín ium , 1982. 2. sz.

Fémipari Szövetség Kínában

„C hina N on-ferrous M eta l Processing In d u s tr y  A sso 
c ia tion” elnevezéssel 146 válla la t részvételével Peking- 
ben egyesülés jö t t  lé tre  a  fém ipar fejlődésének elő 
segítésére. Az egyesülés e llá tja  ta g ja it bel- és külföldi 
m űszaki és piaci inform ációkkal, résztvesz a  szabvá 
nyok és m űszaki előírások kidolgozásában, segít az 
igazgatósági és m űszaki szem élyzet kiképzésében. 
K ína az alum ínium term elés fokozásán kívül fejleszti az 
ólom-, cink- és rézkohászato t is.
Shanxi-ban kiem elt beruházásként épül az új a lum ínium 
kohó és folyik a  régi berendezések korszerűsítése. A 
fém fogyasztás K ínában  1953— 1980 időszakban 12 %- 
kai n ő tt. (H . W.)

A lum ínium , 1982. 2. sz.

Korszerűsítés a Mariin Marietta timföldgyárában

A M a rtin  M arie tta  St. Croix-i tim fö ldgyárának  in- 
tenzifiká lására 3,4 millió S -t fo rd ítanak . Áz 500 k t/év  
kapacitáséi gyár term elékenységének emelése a  fő cél. 
A  villam osenergia-term elést o lajról szénre m ódosítják. 
A cég tisz ta  nyeresége 1981-ben 200 millió $ volt 
(1980-ban 188,1 millió $). (H. W.)

A lum ín ium , 1982. 2. sz.

Energiatakarékos 12 hengeres hengersor 
fémszalag hengerlésre

A jap án  Kobe S teel L td . o lyan nagypontosságéi hen 
gersort fe jlesz te tt ki, am ely 0,05 m m  végső szalagvas 
tagság  esetén 900 m /h  sebességgel m űködik.

A m unkahengerok 100 m m  átm érójfiek, a  hengernyo 
m ást nagyteljesítm ényű  h id rau lika  b iztosítja, a  hen- 
gerlési te rhe lést elektrom osan érzékeli és a  kezelőpult 
nál jelzi a  berendezés, a  te rm ék  m éreteinek ellenőrzése 
m űszeresen, fo lyam atosan  tö rtén ik . (H. W.)

K yodo  P u b l. B el. 1982. IX.

India alumíniumiparának helyzete

In d ia i alum ínium  szakértők  az ország alum ínium  
term elésének jövőbeli a lak u lásá t az alább iak  szerint 
ítélik  m eg:

1981/82 1984/85 1988/89 Уо -os vólto
zás

M egnevezés
k t k t k t

1988/89 
1981/82

kohóalum ín ium  tér-
m elő k ap ac itá s  
kohóalum ín ium  tér-

330 395 015 +  8(1

m elés 250 335 570 +  128
kohóalum ín ium  igény 3(51 490 843 + 133
különbözet 111 101 273 +  145

Az ada tokbó l lá that/), hogy a  kohóalum ínium  iránti 
igény a  80-as években gyorsabban  bővül, m int a te r 
melés volum ene, így a  k e ttő  k ö zö tt fennálló különbö 
ze t is nagyot)!) lesz, am inek következtében az ország 
im port függősége növekszik. (II.  W.)

B IK I  1982. ja n u á r  5.

Űj alumíiiiumfluorid üzem Jordániában

Az Alusuisse 33 millió $-os m egbízást k ap o tt alu- 
m ínium fluorid  üzem kulcsrakész á tad á sá ra  a jo rdán  
F ertiliser In d u s try  Com pany részére. A szerződés 
m agában foglalja a tervezési m unkák  elvégzését, a 
gépek, felszerelések b iz tosításá t, az üzem építését. 
A  20 k t/ó v  k ap acitású  A gaha-i üzem  1982. végén ké 
szül el. (H. W.)

E u ro p ea n  C hem ical N ew s 1982. ja n u á r  4.

Újabb halasztás a venezuelai alumínium tervekre 
vonatkozó döntésre

A 3 M t/év b au x it k ap ac itású ra  te rv eze tt L os P iji-  
guaos lé tesítm ény  szerepel Venezuela 1981— 86. évi 
nem zeti fejlesztési te rvben . Az 550 millió dolláros be 
ruházás verseny tárgyalásá t azonban  még m indig nem 
ír tá k  ki. E redetileg  1983-ra k ív án ták  befejezni az 
In te ra lu m in a  1 M t/év  te ljesítm ényű  tim fö ldgyárát, 
am it a V enalum  és A leasa  kohók dolgoztak volna fel 
400 k t/é v  m ennyiségű alum ínium m á.
A beruházók aggódnak, hogy a 2 M t/év  k ap acitás tú l 
kevés ahhoz, hogy gazdaságos lehessen az üzem. 
A nem zeti te rv  2,4 M t/év  induló b au x it k iterm elést 
irányoz elő és a  kohókapacitást 30 k t/év-rő l 150 k t/év- 
re k ív án ja  emelni. (H . W.) ,

E ngineering  a n d  M ining J o u rn a l 1981. nov.

A SZ IN E SFÉ M IPA R  h í r e i  

L engyelország rézexportja

A lengyel rézkohászatnak  az N SZK -ba irányuló szál 
lítása i —  a jelek szerin t —  megfelelő és norm ális ü tem 
ben folynak, eltek in tve  egy decem berben bekövetke 
z e tt rövid  m egszakítástó l. Lengyelország szerződésben 
vállalta, hogy évente legalább 40 ezer to n n a  finom íto tt 
rezet szállít ny u g atn ém et bankok és felhasználók 
konzorcium ának.

Lengyelország ezen felül elvileg to v áb b i té te lek e t is 
e ladhat, jó llehet egy hagyom ányos jó lengyel kapcso 
la tokkal rendelkező kereskedő úgy n y ü atk o zo tt, hogy
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a jelek szerin t az ország m o stanában  nem  érdekelt a 
rézeladásban. Más oldalról viszont az t jósolják, hogy 
1982-ben a lengyelek szerződéses kötelezettségeiken 
felül még 20— 40 ezer to n n a  rezet is d o b h atn ak  piacra. 
T avaly i ny u g atn ém et eladásaika t összesen 60 ezer 
to n n á ra  becsülik.

Az 1982. évi rézexport növekedését az Im pexm etal 
külkereskedelm i vállalat igazgató ja  7 százalékra be 
csüli, a  ta v a ly i 153 700 to n n a  h e ly e tt 165 ezer to n n a  
kiv'itelót jósolja. (GY)

M etal B u lle tin , 1982. m árcius 5.

A világ rézkészletei

Az U S  B u rea u  oj M in es  a  világ biztos és becsült 
rézkészleteit kerek  543 millió O u-tartalom ra becsüli és 
az a  következőképpen oszlik m eg:

Chile 107 millió t 20 %
USA 10 1 millió t 19 %
Zam bia 37 millió t 7%
P eru 35 millió t 6 %
K an ad a 35 millió t 6%
Zaire 26 millió t 5%
Fülöp-szigetek 20 millió t 4%
P áp u a—Ú j G uinea 16 millió t 3%
Egyéb tőkés 100 millió t 18 %
Szovjetunió 40 millió t . 7%
Lengyelország 14 millió t 3%
Egyéb szocialista 1 2 millió t 2%

Összesen 543 millió t  100%

Z eitsch rift f. Angew. Geologie 1981. 1. sz.

Brazil segítség afrikai országok 
nyersanyag feltárásában

A B ra zil Á svá n yku ta tó  T ársaság  ( Oia, de P esqu isa  de 
Ttesursos M in era ls  = C P B M )  M ozam bik korm ányátó l 
m egbízást k a p o tt az ország ásvány i kincseinek fe ltá 
rására . A tá rsa ság  jó  eredm ényeket é r t el az A m azonas 
ásv án y tan i feltérképezésében infravörös légifényképezés 
sel (H adam  pro jek t). E lő re lá tha tó lag  Angola és N igéria 
hasonló m egbízást ak a r adni a  brazil tá rsaságnak . (fl.O .)

Z eitsch rift f. Angew. Geologie 1981. 1. sz.

Jugoszláv közreműködés Burma rézbányászatában

1984-ben tervezik  B urm a első rézb án y áján ak  üzem be 
á llítá sá t. A  dúsító  k apacitása  évi 60 k t lesz és 22— 25 %- 
os C u-ta rta lm ú  ércet term el. A rézbánya létesítése 
jugoszláv technológiai segítséggel folyik. (H . O.)

ZeüfttcK hrf. Angew. Geologie 1981. 1. sz.

Főin porgyártás hulladékból Ausztriában

1981-ben 138,1 millió osz trák  Schilling volt a  N on-  
F errum -P ulver G m bH , S t  Georgen o sz trák  cég forgalm a. 
A 30 fős üzem et 1974-ben a lap íto ttá k  és a cég az acél-, 
gyógyszer-, vegy- és p iro technikai iparok szám ára 
g y á rt m agnézium -, alum ínium - és ö tvözet porokat, 
részben hulladékokból. F on tos átvevő  m ég a hegesztő 
e lek tródokat g yártó  ipar. A te rm ék et az európai o r 
szágokon k ívül D él-A frikába, In d iáb a  és A usztrá liába 
exportá lják . (H. W .)

V W D -N E-M etalle, 1982. m árc. 11.

Visszaesés a jugoszláv színesfémtermelésben

Jugosz láv  jelentések  szerin t a  jugoszláv ó lom gyártás 
az 1981. évi 194,6 k t  te rv eze tt m ennyiség h e ly e tt 158 k t

körüli m ennyiségű ó lom koncentrá tum ot te rm elt. A hor- 
ganykoneen trá tum ból 204 k t h e ly e tt kb 140 k t  a tény- 
szám , az ólom- és horganyérc bányászat 4,4 M t-term elés- 
sel 350 k t-val m a ra d t a  te rv szám  a la tt.
A horganyterm elés kb 10 k t-val volt a te rv e ze tt a la tt, 
m íg a/, ólomé 30 k t-val. A tényszám ok következtében 
átdo lgozták  az 1982. évi te rvszám okat. Ólom- és h o r 
ganyérc-bányászat, 475 Mt, ó lom koncentrá tum  194 k t, 
h o rganykoncen trá tum  187 k t, ólom term elés 117 k t, 
horgany  100 k t. (H. W.)

V W D -N e-M etalle 1982. m árc. 12.

Döntés előtt a Norsk Hydro legrégibb 
niagnéziumkoliójának bővítése

A N o rsk  H ydro  P o rsg ru n n -i üzem ében (Norvégia) a 
m agnézium  kádak m egértek  a korszerűsítésre. Az 
50 k t/év  kapacitású  üzem fe lú jítása m eghalad ja az 
50 millió S-t. A korszerűsítés eredm ényeként 20 %-al 
csökkenne a fajlagos energiafogyasztás és a kapacitás 
10 k t-v a l nőne. A végleges d ö n tést a m unkák  m egkez 
désére m ég júniusig  m eg a k a r já k  hozni, hogy 1984-ben 
m ár indulhasson a m odern izált üzem. (H. VV.)

M etals W eek, 1982. febr. 22.

H o rg a n y -a lu  ini ni um  ö tv ö z e t  sz iv a tty ú  g y á r tá sh o z

ZA— 12 m árkajelzéssel a B rock M eta l Со. angol cég 
új horgany-alum ínium  ö tv ö zete t fejlesz tett ki szén 
bányák  részére alkalm as sz iv a tty ú  a lapanyagaként. 
Az ö tvözet szikram entes, így megfelel m élyfejtésfi 
bán y ák b an  tö rtén ő  alkalm azásra. A p ro to típ u s k i 
p róbáláson. (H. W.)

M etal B ulle tin  M onth ly , 1982. m árcius

Taiwan horganyüzemet épít

A Sociéte Generale de B elg ique  cégei k ap ták  meg a 
m egbízást a ta iw an i P a  D aeng  cég 60 k t/év  kapacitású  
horganyelektrolízis üzem ének m egépítésére. A te rvek  
szerint 1984. m ásodik felében induló gyár te ljes te rm e 
lését a  délkelet-ázsiai térségben k íván ják  értékesíteni. 
A beruházás költsége 140 millió $, am iből 72 millió S 
a  belga teljesítés, am ihez 70 millió $ h ite lt b iz tosítanak  
belga forrásból, ezen tú lm enően  Belgium  125 millió 
belga frank  finánch ite lt is n y ú jt a  beruházáshoz. (H. W.)

M etall, 1981. 12. sz.

Őszre tolódik az új amerikai titánszivacsüzein 
indítása

Az In ternational T itan iu m  cég Moses L ake-ben 
(W ash) csak ősszel in d ítja  25 millió $ költséggel épülő 
5 k t/é v  kapacitású  titán sz iv aes üzem ét.
Az új üzem  te rm ék ét 6,90 8/lb áron  k ínálja  a  gyártóm ű, 
am i 10 %-kal az USA term elői á r (7,65 $/lb) és 22-—31 %- 
kai a  jap án  ex p o rtá r (8,85— 10,03 $/lb) a la tt  van. 
A vevők ennek ellenére sokallják  az á ra t. (H. W .)

M etals W eek 1982. ja n . 11.

A C í m :  cáfolja a rézmegállapodást

A C IPEC  titk á rság a  cáfolja azokat a  h íreket, hogy 
m egállapodás tö r té n t  a tagok  kö zö tt ta k tik a i készlet 
lé trehozására a  rézárak  m egszilárd ítása érdekében. 
E nnek  ellenére a  rézhelyzete t figyelő szakem berek nem  
ta r t já k  valószínűtlennek, hogy a C IPEC  m egfogadta 
az Ü n etad  ta n ác sá t és 150 000 S érték ű  réz ta rta lék - 
készlet létesítésére m egegyezést hoztak  létre. (H. W .)

M etal B u lle tin  1981. novem ber (1.
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des H ü tte n v e rtik u m s (E rzsin terung, R oheisen 
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w onnen w erden.

S ik ic , D .: M odernisierung des Betriebes der Al- 
Elektrolyseöfen durch rechtzeitige E rkennung und 
durch Auslöschen des A nodeneffektes..................... 470

D as E insetzen  eines C o m p u ters . erm öglicht í l ie  
rechtzeitige E rk en n u n g  dos A nodeneffektos und 
das Auslöschen desselben d u rch  entsprechende 
Bewegung der Anode. D er gleichm ässige B etrieb 
der E lektro lyseöfen  h a t  eine erhebliche E nerg ie 
ersparnis zur Folge.
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A  fa jlagos energiafelhasználás csökkentésének 
hatásos m ódja  az energiatakarékos m eta llurg ia i 
eljárások alka lm azása , illetve az energiaigényes el
járások megszüntetése, továbbá a  gyártási s tru k tú ra  
helyes m egválasztása. A  c ikk  a  vaskohásza ti verti 
k u m  m eta llurg ia i fá z isá n a k  ( érczsugorítás, nyers- 
vasgyártás) részletes elemzésével fog la lkozik , am ely 
n ek  részesedése az energiamérlegben 68%-ot tesz k i. 
F eltárja  azokat a  tényezőket és összefüggéseket, 
am elyek hatással va n n a k  a fa jlagos energiafelhasz 
nálásra, ism erteti a kü lfö ld i tapasztalatokat és rá 
m u ta t a  realizálás lehetőségeire.

Általában a vállalatok energiagazdálkodásának 
színvonalát főtermékeik egységére vonatkoztatott 
netto fajlagos energia felhasználással jellemezhet
jük, amely magában foglalja a hasznosított ener
giát és a veszteségeket egyaránt. A vaskohászati 
vállalatoknál a vonatkozási alap rendszerint a 
nyersacél vagy a hengerelt késztermék.

A vaskohászati vállalatok energiamérlegében 
csak mintegy 40—55% a hasznos energia, a többit 
a különböző veszteségek teszik ki, amelyből 15— 
20% a füstgázvesztesóg, 10—15% a hűtővíz-vesz
teség, 15—25% a termékekkel és melléktermékek
kel elvitt hő és mintegy 5% az egyéb veszteség.

A fajlagos energiafelhasználás csökkentésének 
hagyományos módja a veszteséghányad csökken
tése a különféle hulladék tüzelőanyagok, hulladék 
hőenergiák hasznosítása útján, amelynek ma már 
számtalan megoldása ismeretes. Emellett ma még 
viszonylag kevésbé tudatosan foglalkoznak a hasz
nos energia csökkentésével, amelyet az energia- 
takarékos metallurgiai és technológiai eljárások 
alkalmazásával, illetve az energiaigényes eljárások 
megszüntetésével lehet elérni. A cikk ilyen szem
pontból elemzi a Dunai Vasmű metallurgiai folya
matait és igyekszik feltárni az energiatakarékos 
eljárások alkalmazásának lehetőségeit.

A FAJLAGOS ENERGIAFELHASZNÁLÁS 
JELLEMZÉSE

A hengerelt. készárura vonatkoztatott fajlagos 
energiafelhasználás az 1965. évi 64 GJ/t-ról 1980- 
ban 32 GJ/t-ra, tehát 50%-kal csökkent. A fajlagos 
netto energiafelhasználás alakulását az 1. ábra 
szemlélet,

A fajlagos energiafelhasználás jelentős csökke
nését, részben a veszteségek, részben a hasznos 
energia csökkentésével, valamint a termékszerkezet 
bizonyos változásával lehetett elérni.

A veszteségek a melléktermékként keletkező 
különféle hulladék tüzelőanyagok (szénmosási mel
léktermékek, kokszkamragáz, kohógáz) maradék
talan felhasználásával, a kemencék munkateréből 
távozó forró füstgázok fizikai hőjének hasznosítá
sával (égési levegő előmelegítése, füstgázhaszno
sító kazánok alkalmazása), a vízhűtéssel elvont 
hőnek elgőzölögtető hűtés útján való hasznosításá
val csökkentek.

A hasznos energia csökkentésében nagy szerepe 
volt a nyers vasgyártás intenzitás-növelésének (nagy 
toroknyomás, forrószél hőmérséklet növelés, elegy- 
minőség javítás, szénhidrogén befúvás), az oxigé- 
nes martinacélgyártás, az egymeleges hengerlés és 
a folyamatos öntés alkalmazásának.

Tekintettel arra, hogy a konvertergáz hasznosí
tásának megoldásával és a martinkemencék füst
gázkazánjai rekonstrukciójának befejezésével, to 
vábbá a tervezett száraz kokszoltó megépítésével 
a viszonylag gazdaságosan hasznosítható hulladék 
energiaforrások gyakorlatilag kimerülnek, a faj
lagos energiafelhasználás további csökkentésére az 
energiatakarékos metallurgiai és technológiai el
járások alkalmazása ad lehetőséget. Ebből a célból 
részletesen felül kell vizsgálni valamennyi kohá
szati folyamatot és elemezni kell azok energetikai
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1. ábra. H engerelt acélra vonatkoztatott nettó energiafel 
használás alakulása

viszonyait, az egyes technikai és termékszerkezeti 
változtatások energetikai kihatásait és olyan meg
oldásokat kell előirányozni, amelyek végső soron 
az energia szükséglet csökkenését idézik elő. Világ
szerte tapasztalható, hogy az utóbbi időben az 
energiaárak növekedésével óriási léptekkel indult 
meg a vaskohászatban is az energiatakarékos eljá
rások kutatása, alkalmazása.

Á VÁSÁROLT
ÉS FELHASZNÁLT ENERGIAHORDOZÓK 

STRUKTÚRÁJA,
AZ ENERGIAFORGALOM VIZSGÁLATA

A vásárolt energiahordozók 92%-át a különféle 
tüzelőanyagok alkotják, amelyek közül 72,3%-ot 
tesz ki a kokszolható feketeszén, amely a koksz- 
gyártás alapját képezi. A vásárolt energiahordozók 
fajtánkénti megoszlását a 2. ábra szemlélteti. A vá
sárolt energiahordozók azonban ilyen összetétel
ben nem alkalmasak valamennyi fogyasztó ellátá
sára, ezért azok nagy része további átalakításon 
megy keresztül (kokszolómű, erőmű), amelynek 
eredményeképpen olyan másodlagos energiahor
dozók keletkeznek, amelyek már megfelelnek az 
egyes fogyasztók sajátos igényeinek. Az ún. végső 
felhasználású energiahordozók tehát részben köz
vetlenül a vásárolt, részben a belső átalakítás so
rán kapott energiahordozókból tevődnek össze. 
Ennek struktúráját ugyancsak a 2. ábra szemlél
teti. Látható, hogy a végső felhasználásnál is a 
tüzelőanyagok aránya dominál (75,8%), amelyből 
kiemelkedik a kohókoksz viszonylag nagy (38%) 
aránya.

Mind a vásárolt, mind a végső felhasználású 
energiahordozók fajtánkénti megoszlása azt mu
tatja, hogy a gazdálkodás súlypontját a tüzelő
anyagokra kell helyezni, azon belül is a fontossági 
sorrend a következő: kohókoksz, fűtőolaj, földgáz.

A vaskohászati vertikumot alkotó egyes kohá
szati gyártástechnológiákban felhasznált energia- 
hordozók megoszlása eltérő. A Dunai Vasműben 
kialakult arányokat a 3. ábra mutatja: a metallur
giai fázis fogyasztása az energiamérlegben 68,0%-ot 
tesz ki, ezen belül meghatározó az érczsugorítás és 
nyersvasgyártás együttes részaránya (56,5%).

Az eltérő megoszlás egyértelműen mutatja, hogy 
a végtermékre vonatkoztatott fajlagos energia-

2. ábra. Vásárolt és végső fe lh a szn á lá sú  energiahordozók 
megoszlása

1 — koksz 38%, 2 —  zsugorító i szén  2%, 3 — fű tő o la j 4%, 4 —  földgáz 
11,5%, 5 —  kam ragáz  6,5%, 6 — kohógáz 8,3%, 7 — k á trá n y o la j 2,3%, 
8 —  v illam osenergia  13%, 9 —  ip a ri gőz 11,2%, 10 —  egyéb 3,2%, 11 — 
feketeszén  72,3%, 12 — földgáz 14,7%, 13 —  fű tőo laj 5%, 14 —  v illam os 
energ ia  6%, 15 —  egyéb 2%

3. ábra. A z  energiahordozók megoszlása az egyes kohászati 
gyártástechnológiák között

1 — ércelőkészítés 7,5%, 2 — n y e rsv asg y á rtá s  49,1%, 3 — acé lg y ártá s  
10,4%, 4 —  foly. ö n t. 1%, 5 — m eleghengerlés 10%, 6 —  hideghengerlés 

3,7%, 7 —  egyéb 18,3%

{RUWff
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felhasználás, illetve ennek megfelelően a fajlagos 
energiaköltség alakulását a metallurgiai fázis, ezen 
belül is elsősorban a nyersvasgyártás fajlagos fel
használása határozza meg. Ezért kimondható, hogy 
a vaskohászatban a fajlagos energiafelhasználás 
csökkentésének két sarkalatos pontja van:
— a nyersvasgyártás fajlagos energiafelhasználásá

nak csökkentése, ill. a klasszikus nyersvasgyár- 
tási fázis kiiktatása (direkt redukciós eljárások)

— az acélgyártáshoz felhasznált nyersvas arányá
nak a minimális szinten való tartása.

AZ ENERGIATAKARÉKOS
GYÁRTÁSTECHNOLÓGIÁK 

MEGVALÓSÍTÁSÁNAK LEHETŐSÉGEI

Az egyes vaskohászati gyártástechnológiák rész
letes elemzése során megállapíthatók azok a rész- 
folyamatok és összefüggések, amelyek hatással 
vannak az energiafelhasználás alakulására és meg
határozhatók azok az intézkedések, amelyekkel az 
adott viszonyok között a fajlagos energiafelhasz
nálás csökkenthető.

A hazai és külföldi kutatások eredményeképpen 
az utóbbi időben olyan újabb eljárások váltak is 
mertté, amelyek megvalósításával lehetőség nyílik 
a fajlagos energiafelhasználás további csökkenté
sére. Ezért ma a vaskohászati energiagazdálkodás 
egyik legnagyobb feladatát képezi ezen eljárások 
bevezetése és alkalmazása.

A következőkben a cikk az egyes gyártástech
nológiai folyamatokban az eddig megvalósított, 
valamint a jelenleg ismert és gyakorlatban is be
vált eljárások alkalmazhatóságával és a várható 
eredményekkel foglalkozik.

1. Ércelőkészítés és zsugorítás

Az ércek fizikai és kémiai előkészítése a nagyol
vasztókban lejátszódó redukciós folyamatokat van 
hivatva elősegíteni. Bár a zsugorítás, pelletezós és 
egyéb eljárások tetemes energia felhasználásával 
járnak, mégis a betétanyagok ilyen előkészítése a 
kohók teljesítményének növekedésén túlmenően 
energetikailag is kedvező, mert az előkészítés során 
felhasznált tüzelőanyagok rendszerint kirostált 
hulladék-kokszból, gyengén sülő feketeszénből és 
hulladék gázokból állnak, viszont ezek a nagyol
vasztókban kohókokszot helyettesítenek.

A Dunai Vasműben az ércelőkészítéshez és érc
zsugorításhoz felhasznált energia a vállalat netto 
energiafelhasználásának 7,5%-át teszi ki. Az egyes 
energiahordozók részarányát a 4. ábra, a fajlagos 
felhasználás alakulását az 5. ábra mutatja. Amint 
látható, az eredő fajlagos mutató gyakorlatilag 
változatlan, azonban az összetételben változást 
okozott a szilárd tüzelőanyag egy részének sovány 
feketeszénnel való helyettesítése.

Az órczsugorítás fajlagos energiaszükségletét el
vileg leginkább az alábbi tényezők befolyásolják:
— az elegyalkotók nedvesség- és hidrátvíz tar

talma
— az oxidációs-redukciós hőszükséglet az FeO-tól 

függően
— a szilárd tüzelőanyag hamutartalma

— a zsugorítmányban maradó C tartalom
— az elegy rétegeződése és vastagsága a szalagon
— az égési levegő hőmérséklete.

A fajlagos energia szükséglet gyakorlati csökken
tésének számos akadálya van. így például több
nyire adottságnak kell tekinteni az elegyalkotók és 
a szilárd tüzelőanyagok minőségét (nedvesség, 
hamu, vasoxid arány stb.).

A zsugorító szalagra terített elegy rétegezésének 
és rétegvastagságának módosítása vagy forró le
vegő használata az átszívásnál csak alapvető tech
nikai módosítás árán volna lehetséges, ami a régi, 
elavult zsugorítmányszalagoknál nem valósítható 
meg. Ez a helyzet a Dunai Vasmű jelenlegi 50 m2-es 
szívófelületű zsugorító szalagjainál is.

Az említett technikai megoldások gyakorlati 
megvalósítására legkorábban a tervezett új, 200 m2 
szívófelületű zsugorítómű megépítésével kerülhet 
sor. Ennek műszaki tervei tartalmazzák az elegy 
rétegvastagságának a jelenlegi 300 mm-ről 450 mii-

4 . á b ra . E r c z s u g o r itá s h o z  f e lh a s z n á l t  e n e r g ia h o r d o zó k  
m e g o sz lá sa

1 — koksz 47,5%, 2 — szén 26,4%, 3 — kohógáz 6,8%, 4 — kamragáz 
4,2%, 5 — földgáz 4,6%, 6 — villamosenergia 10%, 7 — gőz 0,5%

5J/t

5 . á b ra . A z  é rc z su g o r ítá s  f a j la g o s  e n e r g ia fe lh a s z n á lá s a ,  
G J / t
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liméterre való növelését, továbbá a szilárd tüzelő
anyagnak két rétegben való adagolását a szalagra. 
Gyakorlati tapasztalat ugyanis, hogy az első elszí
vás miatt az elegyréteg felső és alsó részének hő
mérséklete eltérő, ennek következtében az elegy
réteg felső részében hőhiány, az alsóban hőfelesleg 
áll elő. Ezt a hátrányt különböző arányú szénpor 
bekeveréssel lehet ellensúlyozni. Ezért a tervezett 
zsugorítóműnél a szilárd tüzelőanyag 85%-át ke
verik az elegybe, 15%-át pedig közvetlenül a szala
gon levő elegyre terítik. Ezáltal a felső részben 
25—30%-kal megnövekszik a tüzelőanyag mennyi
sége, amelynek következtében várhatóan javul a 
tömörítvény minősége és mintegy 4 kg/t-val csök
ken a kokszpor felhasználás.

Sajnos, a műszaki terv nem tartalmaz megoldást 
a forró levegő átszívására, pedig a szakirodalomból 
ma már több eljárás is ismeretes. A forró levegős 
zsugorításnál elérhető szilárd tüzelőanyag megta
karítás külföldi tapasztalatok alapján kb. 15%, 
a teljesítmény növekedés pedig kb. 18%.

2. Nyersvasgyártás

A Dunai Vasmű energiamérlegében a nyersvas
gyártás energiaszükséglete közel 50%-ot tesz ki, 
amely különféle energiahordozókból tevődik össze. 
Ezek közül is kiemelendő a kohókoksz aránya 
(71,36%). Azonban ha figyelembe vesszük a kohók
ba befújt földgázt, illetve fűtőolajat is, a kohósí- 
táshoz közvetlenül felhasznált tüzelőanyagok ará
nya összesen 79,76%. Az energiahordozók fajtán- 
kénti megoszlását a 6‘. ábra mutatja.

A nyersvasgyártás energiaszükségletének nagy 
részaránya miatt alapvető feladat a nyersvasgyár- 
tási technológia tökéletesítése, a kohók hőgazdál
kodásának javítása, a metallurgiai reakciók lefo
lyásának módosítása.

N

6 . á b ra . A  n y e r s v a s g y á r tá s h o z  f e lh a s z n á l t  e n e rg ia h o rd o zó k  
f a j t á n k é n t i  m e g o sz lá sa

1 —  kohókoksz 71,4%, 2 — fű tőo la j 8,4%, 3 — kohógáz 9,7%, 4 — 
k am rag áz  1%, 5 — földgáz 1,6%, 0 — gőz 6%, 7 — v illam osenergia  1,1%

A nyersvasgyártás fajlagos tüzelőanyag felhasz
nálása igen sok, egymással összefüggő tényezőtől 
függ. Az összefüggések számszerű meghatározására 
több matematikai módszer is ismeretes. A gyakor
lat számára elfogadható a KGST VÁD által aján
lott számítási mód, amely a különféle tényezőknek 
a kokszfogyasztásra gyakorolt hatását, illetve el
térését fejezi ki egy bázishoz képest.
A fajlagos kokszfogyasztás:

K sz =  K b +  A t

ahol
K sz — számított kokszfogyasztás kg/t
K b — a bázis kokszfogyasztás kg/t
A k  — a kokszfogyasztás eltérés kg/t 

А А к értéke az alábbi összefüggés alapján határoz
ható meg:

i=n i—n

* =  (F ib -F isz)ai+  2  ( F ib - F i^ b ^
i —1 i = w + l

i=n i=>m
— 0,01Кь 2  ctiAFi+  2  btAFi

i = 1 i=n+ 1
ahol

i — a kokszfogyasztást befolyásoló tényezők 
száma

n, rn — a befolyásoló tényezők sorszáma
ai,b i — a befolyásoló tényezők egységnyi növe

kedésével járó kokszfelhasználás válto
zás

А щ  — a bázis és a tervezett tényező számérté
kei közötti különbség

Az at és bi értékeit, valamint a tényezők jelentését 
az 1. táblázat tartalmazza, amelyeket üzemi ta 
pasztalatok és számítások alapján határoztak meg.

A fajlagos kokszfogyasztás a 17 legfontosabb be
folyásoló tényező figyelembevételével és a táblázat 
adatainak felhasználásával a következő:

K sz = K b =  0,01КЬ[ -  1,5 AFe -  0,2 A{Zs +  P e) -
-0 ,0 6 AFa +  20,(HS* +1,2AHt  -  1,4/Ш25 + 
+ 1 ,5AM10 - 1 ,0APk -  0,№2Atf + 1 2ASi +
+  3,5AMn +15AP  -  2004Ä] +  0,3AMr -  
-  0,8 AFg -  \,2AOk +  0,05 K bA F J  ~5>

A fajlagos kokszfogyasztást befolyásoló tényezők 
kedvező irányú megváltoztatásával a Dunai Vas
műben a nagyolvasztók fajlagos kokszfogyasztása 
az elmúlt évek során fokozatosan csökkent (7. 
ábra). A legkisebb értéket 1974-ben sikerült elérni 
(654 kg/t koksz+  35,7 kg/t fűtőolaj), amikor a 
csökkenés mértéke elérte a 16%-ot.

A fajlagos tüzelőanyag felhasználás kedvező ala
kulását elsősorban a fúvószól hőmérséklet növelése, 
nedvességtartalmának javulása (elegykihozatal, 
tömörítvény arány növekedése), továbbá a koksz 
hamutartalmának, morzsalékonyságának csökke
nése, szilárdságának emelkedése segítette elő.

A későbbiek folyamán, az 1974. évi optimumhoz 
képest, a fajlagos tüzelőanyag felhasználás azonban 
fokozatosan emelkedett. A közrejátszó tényezők 
elemzéséből megállapítható, hogy miközben a faj
lagos kokszfelhasználás gyakorlatilag változatlan 
maradt, megnövekedett a koksz helyettesítése cél
jából befúvott fűtőolaj, továbbá a léghevítők fűté-
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sere felhasznált tüzelőanyag mennyisége. Ebből az 
a következtetés vonható le, hogy a fűtőolaj befú- 
vás növelésével romlott annak hasznosítási hatás
foka (helyettesítési tényező), továbbá, hogy rom
lott a léghevítők hatásfoka. Ezt támasztja alá a ko
hók járat viszonyaira vonatkozó paraméterek (fú
vósík terhelés, járatintenzitás, fajlagos teljesít
mény) alakulása is (8. ábra). Különösen kiemelkedő 
ezek közül a kohók fajlagos nyersvasterrnelési mu
tatójának csökkenése.

A nyersvasgyártás fajlagos tüzelőanyag felhasz
nálásának eddig elért legkedvezőbb szintje is elma
rad a nemzetközi átlagos szinttől, és különösen 
nagymértékű az elmaradás a legfejlettebb kohá
szati üzemek szintjétől.

Példaképpen megemlíthető, hogy a japán Fu
kuyama üzem egyik kohójánál 1981 novemberében

396 kg/t fajlagos tüzelőanyagfelhasználást (354
kg/tk0ksz-l-42 kg/toiüj) értek el.

Tekintettel arra, hogy hazánkban, így a Dunai 
Vasműben is, még hosszú távon a kokszos nyersvas 
lesz az acélgyártás bázisa és reálisan nem számol
hatunk a direkt redukciós eljárások valamelyiké
nek az alkalmazásával; a vállalat energiafelhasz
nálása szempontjából különösen nagy szükség van 
a nagyolvasztók hőtechnikai, metallurgiai és áram
lástechnikai viszonyainak vizsgálatára és az egyéb 
közrejátszó tényezők és összefüggések elemzésére.

Elegyanyagok minőségének javítása

Ат. elegyanyagok fizikai és kémiai állapota alap
vetően befolyásolja a tüzelőanyag felhasználást, 
ezért az elegyanyagok megfelelő előkészítése ma 
már természetes.

A KGST ajánlás szerint az elegy Fe tartalmának 
1%-os változása 1,5%-os változást idéz elő a fajla
gos kokszfogyasztásban. Ezért egyik legfontosabb 
•feladatnak kell tekinteni a felhasználásra kerülő 
ércelegy kihozatalának növelését. Azonban a hazai 
viszonyok között ennek a lehetősége igen korláto
zott. A Dunai Vasműben az elegy kihozatal a leg
utóbbi 15 év alatt 7%-kal (40%-ról 47%-ra) emelke
dett. A további növelés azonban akadályokba üt
közik. Az elegyviszonyok jellemzőit a 9. ábra mu
tatja.

Az ércelegy fizikai állapotának (szemcseméret és 
méret szerinti megoszlás) ugyancsak nagy hatása 
van a fajlagos kokszfogyasztásra. A kohóban kelet
kező gázok és a beadagolt elegyanyagok ellenáram
ban találkoznak, ami a kémiai és a hőfolyamatok 
szempontjából nem éppen kedvező. Ezt az ellent
mondást bizonyos mértékig ellensúlyozni lehet az 
elegyanyagok szemcseméretének optimalizálásá
val, amely elősegíti a kedvező hőcserét, az egyénié
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tes hőelosztást, a redukciós folyamatok lefolyását. 
Általános tapasztalat, hogy az 5—6 mm alatti 
szemcsék rendkívül megnövelik az elegyoszlop 
ellenállását, viszont ennek kirostálásával a kohó 
teljesítménye nő, a fajlagos kokszfogyasztás csök
ken, A KGST tapasztalatok szerint az 5 mm alatti 
frakció 1%-os változása 0,4%-os kokszfogyasztás 
változást idéz elő. Irodalmi adatok szerint az egyik 
japán üzemben a 0—10 mm közötti frakció 15— 
20%-ról 10%-ra való csökkentésével 6,5%-os, az 
egyik kanadai üzemben a 6 mm-es szemcsék rész
arányának 22,4%-ról 1,7%-ra való csökkentésével 
17,5%-os kokszfogyasztás csökkenést értek el, ha
sonló arányú nyersvastermelés növelés mellett.

A Dunai Vasmű jelenlegi viszonyai között a zsu- 
gorítmány szemcsemegoszlása igen kedvezőtlen, 
mivel az 5 mm alatti rész 10—30%-ot (átlagosan 
18%-ot) tesz ki és a maximális darabnagyság eléri 
a 250 mm-t is. Alapvető változás következne be 
a tervezett új zsugorítómű megépítésével, ahol a 
műszaki tervek szerint a kész zsugorítmány szem
csemérete 5—50 mm lenne, az 5 mm alatti rész csak 
max. 5%-ot tenne ki és maximális darabnagyság 
50 mm lenne.

Az elegy áteresztőképességének, az ércelegy re
dukálhatóságának szintén nagy szerepe van a faj
lagos tüzelőanyag felhasználásra. Azért mindenütt 
a zsugorítmány arányának növelésére törekszenek. 
Irodalmi adatokból ismert, hogy a legjobb fajlagos 
mutatókkal dolgozó nagyolvasztóknál a zsugorít
mány arány 1%-os növelése 0,25%-kal csökkenti a 
fajlagos kokszfelhasználást. A Dunai Vasműben 
a tömörítvény aránya az 1965. évi 75%-ról fokozato
san emelkedett és 1973 óta az évenkénti átlag 
90%. Az arány további növelésére csak az új zsu
gorítómű megépítése után lesz lehetőség.

A koksz minőségének javítása

Minthogy a kohó-betét nagy hányadát a koksz 
teszi ki, annak fizikai (szilárdság, szemcseméret, 
megoszlás) és kémiai (hamutartalom, kéntartalom) 
tulajdonságai befolyásolják a fajlagos tüzelőanyag 
felhasználást. A koksz fizikai paramétereinek első
sorban az elegy áteresztő képességének alakulására 
és redukcióképességére van hatása. Természetes, 
hogy a kokszhányad csökkenése megköveteli a szi
lárdság növelését.

A KGST ajánlás szerint a koksz hamutartalom 
0,1%-os változása 0,13%-os, a kéntartalom 0,01%-os 
változása 0,22%-os, az M40 szilárdsági érték 1,0%-os 
változása 1,0%-os fajlagos kokszfelhasználás válto
zással jár.

A Dunai Vasműben termelt és a kohóknál fel
használt koksz paramétereinek alakulását a 10. 
ábra mutatja. Ebből megállapítható, hogy a hamu- 
tartalom 13,5%-ról fokozatosan 12,0%-ra csökkent, 
a dobszilárdság a korábbi 77%-ról 79—80%-ra nö
vekedett, a morzsaléknagyság 8,5%-ról 5,5%-ra 
csökkent. Viszont gyakorlatilag változatlan ma
radt a kéntartalom (átlagosan 1,45%), mivel ennek 
mérséklésére a szénadottságok miatt gyakorlatilag 
nincs lehetőség.

A koksz minőségének további javítására az építés 
alatt álló 3 sz. kokszolóblokk üzembehelyezése után 
lesz lehetőség. Az itt alkalmazandó száraz koksz-

hűtés eredményeképpen a fizikai paraméterek to 
vábbi javulása várható.

Salakmennyiség csökkentése

A nyers vasgyártásnál keletkező fajlagos salak- 
mennyiség szintén nagymértékben befolyásolja a 
fajlagos tüzelőanyag felhasználást, minthogy a sa
lakot alkotó hozag és meddő anyagok felmelegítése 
és megolvasztása is tüzelőanyagot igényel.

A KGST ajánlás szerint 10 kg/t salakmennyiség 
változás 0,3%-os fajlagos kokszfogyasztás változás
sal jár.

A Dunai Vasmű viszonyai között a fajlagos sa
lakmennyiség az ércelegy nagy meddőtartalma és a 
koksz nagy hamutartalma miatt rendkívül nagy, 
átlagosan 560—580 kg-ot tesz ki. Érdemes megje
gyezni, hogy a legjobb fajlagos mutatókkal dolgozó 
kohóknál ez csak 310—320 kg/t.

A Dunai Vasműben a fajlagos salakmennyiség 
csökkentése, illetve az ércelegy Fe tartalmának 
növelése csak jobb minőségű ércek, illetve pelletek 
beszerzésével érhető el.

Toroknyomás növelése

A nagyolvasztók belső túlnyomásának a növe
lése kedvező hatással van mind a teljesítményre, 
mind a fajlagos kokszfogyasztásra. A belső túlnyo
más növelésével ugyanis relatíve csökken a gázok 
áramlási sebessége, egyenletesebbé válik a gázok 
áramlása, javul a hőcsere a gázok és az elegyanya- 
gok között, növekszik a közvetett redukció aránya. 
Ézért ma már világszerte áttértek a nagyobb torok
nyomású üzemre. A használatos nyomásértékek 
150—300 kPa között találhatók, átlagérték 220 
kPa. A toroknyomás növelésének feltétele a meg
felelő kohókonstrukció, hívógépek és gáztisztítók, 
valamint a jól előkészített elegy.

434 i B ányászati és K ohászati Lapok — KOHÁSZÁT 115. évfolyam , 10. szám

10. ábra. K okszm inőség  jellem zői



A Dunai Vasműben a nagy toroknyomás alkal
mazására 1975-ben került sor a 2. nagyolvasztónál, 
ahol a névleges nyomás 200 kPa, azonban a tényle
ges érték éves átlagban csak 150 kPa. Az elmaradás 
oka elsősorban az, hogy a különféle járatzavarok 
miatt az üzemidő egy részében kisnyomásra kell 
visszatérni.

A KGST ajánlás szerint minden 10 kPa nyomás
növelés 0,3%-kai csökkenti a fajlagos kokszfogyasz
tást. Tehát a Dunai Vasműben az ebből eredő faj
lagos kokszcsökkenés mintegy 1,5%-ot tesz ki.

A fúvószél hőmérsékletének növelése

A fúvószél hőmérsékletének növelésével végső 
soron a fajlagos kokszfelhasználás csökkentése ér
hető el, ugyanis a forrószéllel bevitt többlethő pó
tolja a fűtőkoksz egy részét.

A KGST ajánlás szerint minden 10 °C-os hő
mérséklet-növelés 0,23%-kal csökkenti a kokszfo
gyasztást. Japán tapasztalatok szerint 900— 
1350 °C között minden 100 °C-os hőmérséklet
növelésnél a csökkenés 8—20 kg.

A Dunai Vasmű nagyolvasztóinál az átlagos for- 
rószél-hőmérséklet a legutóbbi 15 év alatt meglehe
tősen egyenetlen és viszonylag alacsony volt (11. 
ábra). Az 1978-ban elért 985 °C-os átlagérték is 
messze elmarad a mai követelményektől és csak 
kismértékű növekedést jelent a korábbi 920 °C-os 
szinthez képest, ennélfogva csak szerény mérték
ben járult hozzá a fajlagos kokszfelhasználás csök
kenéséhez. A fejlettebb kohászati üzemekben erő
teljesebb növekedés figyelhető meg. így például 
egyes japán és nyugatnémet üzemekben korszerű 
léghevítők segítségével 1300— 1350 °C-os forrószél
hőmérsékletet érnek el és a kupola hőmérséklete 
eléri az 1550 °C-ot.

A forrószél-hőmérséklet számottevő növelése 
a Dunai Vasműben csak a léghevítőpark korsze
rűsítésével, teljesítményük fokozásával érhető el. 
Az elmúlt évek során megkezdett program kere
tében megtörtént a 2. kohó 4 db léghevítőjének 
korszerűsítése, amelyekkel max. 1100 °C átlagos 
forrószél-hőmérséklet érhető el. Jelenleg az 1. kohó 
léghevítőparkjának korszerűsítése van folyamat
ban, amelynek keretében 1981 végén üzembe
került egy új, nagyobb teljesítményű léghevítő, 
amely már alkalmas 1200 °C-os forrószél előállí
tására. A többi három léghevítő korszerűsítése 
után elérhető lesz az átlagos 1150 °C-os hőmér
séklet. A távlatban célul kell kitűzni az 1200 
°C-os átlagos hőmérséklet elérését.

Kokszhelyettesítő póttüzelőanyagok befúvása, 
a fúvólevegő kondicionálása

A nyers vasgyártás technológiájában a legna
gyobb változást az utóbbi évtizedekben a külön
féle, kohókokszot helyettesítő, póttüzelőanyagok 
(fűtőolaj, földgáz, koksz kamragáz, porszén, forró 
bontott gáz stb.) befúvása jelentette, összekap
csolva a fúvólevegő kondicionálásával (oxigén
koncentráció növelése, nedvességtartalmának sza
bályozása, ill. kivonása). A póttüzelőanyagok 
megválasztását elsősorban az energiahordozók ár
viszonyai és a technikai lehetőségek szabják meg.
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Az eddigi tapasztalatok alapján megállapítható 
egyrészt az, hogy a póttüzelőanyagok befúvása és 
az oxigéndúsítás közötti összefüggések ismerete 
a kívánt gazdasági eredmény eléréséhez nélkülöz
hetetlen, másrészt az, hogy a gyakorlati eredmé
nyek nagymértékben függnek a kohók egyedi 
üzemi viszonyaitól. A kohóban végbemenő egyes 
áramlási, hőátadási és metallurgiai folyamatok 
szorosan összefüggenek egymással, ezért csupán 
egy-egy tényező megváltoztatásának hatása egy
magában tisztán sohasem érvényesülhet. Irodalmi 
adatok szerint 1 m3 földgáz 0,86—0,9 kg, 1 kg 
fűtőolaj pedig 1,0—1,4 kg kokszot helyettesít.

A Dunai Vasmű kohóinál a 60-as évek elején 
kezdődött meg a földgázbefúvás, majd 1970-ben 
a fűtőolaj használatára tért át az üzem és 1981-ben 
megkezdődött a visszatérés a földgázbefúvásra. 
A fúvószél oxigénkoncentrációjának növelése azon
ban csak 1980-ban kezdődött meg (11. ábra).

A műszaki jellemzők elemzése alapján egyértel
műen megállapítható, hogy a szénhidrogének be- 
fúvásának körülményei (az olaj porlasztásának 
hiánya, a földgáz, illetve fűtőolaj egyenletes el
oszlásának szabályozatlansága, a forrószél viszony
lag kis hőmérséklete, nedvességtartalmának sza
bályozatlansága, az oxigóndúsítás hiánya és nem 
utolsósorban az elegy nem kielégítő fizikai állapota) 
kevéssé voltak kedvezőek, így a szénhidrogének 
hasznosulása, illetve a kokszhelyettesítési tényező 
alakulása — amely egyébként a gazdaságosság 
egyik legalapvetőbb kritériuma — sem érhette el 
a kívánt kedvező szintet.

A kokszhelyettesítő tüzelőanyagok maximális 
hasznosulásának alapvető kritériumai:

a) a medencegázok redukálóképességének fo
kozása, vagyis a közvetett redukció arányá
nak növelése;

b) a medencegázok kezdeti hőmérsékleti szint
jének, illetve a fúvókák előtti elméleti égési 
hőmérsékletnek az optimális szinten való 
tartása;
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c) olyan hőegyensúly fenntartása a kohóban, 
amelynél a hőátadási és metallurgiai folya
matok legjobban végbemennek;

d) a póttüzelőanyagok tökéletes elégése.
A gázok redukálóképességének, illetve a közve

tett redukció arányának fokozását elsősorban 
olyan póttüzelőanyagok biztosítják, amelyek el
égetése során növekszik az egységnyi redukálandó 
anyagra eső redukálógázok (СО, H2) mennyisége. 
Erre elsősorban a szénhidrogének képesek, mivel 
az egységnyi C-ra vonatkoztatva a metán elége
tésénél (CH4+ x/2 0 2 =  2 H2+CO) több égéster
mék keletkezik, mint a kokszkarbon elégetésénél 
(C +x/2 0 2 =  C0). A redukáló komponensek közül 
а СО redukálóképessége változatlan marad, a 
hidrogéné azonban, elsősorban a nagy hőmérsék
letű zónában növekszik. A szénhidrogénbefúvással 
elért kokszhelyettesítés legnagyobb része a köz
vetlen redukció arányának növekedéséből ered.

Ugyancsak a közvetett redukció arányának ja
vítását és ezzel a kokszhelyettesítést van hivatva 
elősegíteni a forró (1000—13 000 °C) bontott gá
zoknak közvetlenül az aknába való befúvása is. 
Az eljárás kikísérletezésével jelenleg az Egyesült 
Államokban, Japánban, NSZK-ban foglalkoznak. 
Az eljárás legnagyobb kérdése, hogy hogyan lehet 
minimális oxidálószert tartalmazó redukálógázt 
előállítani.

Irodalmi adatok szerint a nagyolvasztóban 
a közvetlen redukció 1%-os csökkenése 5,6 kg/t 
kokszfogyasztás-csökkenést tesz lehetővé. Gya
korlati tapasztalatok alapján viszont ismert, hogy 
1 m3/n/t földgázbefúvásnál a közvetlen redukció 
foka kb. 0,16%-kal csökken. Ennélfogva 1 m3/n/ 
földgáz kb. 0,9 kg koksz helyettesítését eredmé
nyezi.

A befújható póttüzelőanyagok, elsősorban a 
szénhidrogének mennyiségét alapvetően a fúvókák 
előtti elméleti égéshőmérséklet szabja meg. Ez 
pedig mindenkor a kohó teljesítmény meghatáro
zója. Az elméleti égéshőmérsékleten nem egy 
állandó hőmérsékleti értéket értünk, hanem vi
szonylag tág hőmérsékleti sávot, amelynek alsó 
határértékét az olvasztás intenzitása, a felsőét 
pedig a forró anyagoszlop akadozásának fellépte 
határozza meg. Áz ezt meghaladó hőmérsékletnél 
ugyanis egyes salakképző oxidok szublimációja, 
lecsapódása következtében az elegyanyagok gáz
átbocsátási tényezője romlik. A felső határérték 
túllépése végső soron a teljesítmény csökkenéséhez 
vezet, különösen, ha az oxigéndúsítás szénhidro- 
génbefúvás nélkül történik. Ilyenkor növekszik 
a medencegázok kezdeti hőmérséklete és csökken 
azok mennyisége. Emiatt romlanak a hőcsere 
feltételei, az aknában nem kielégítően melegsze
nek fel az elegyanyagok, így termikusán nem jól 
előkészített anyagok jutnak a kohó alsó zónájába. 
A hőhiányt fokozott kokszadagolássai kell pótolni, 
amely a közvetett redukció arányát csökkenti. 
Ide vezethető vissza az is, hogy az oxigéndúsítás 
egymagában nem. ad kedvező műszaki-gazdasági 
eredményt. Ehhez valamilyen szénhidrogén be
fúvása is kell.

A fúvókák előtti elméleti égéshőmérséklet min
denkori tényleges nagysága a póttüzelőanyagok

fajtájától, mennyiségétől, a fúvószél oxigén- és 
nedvességtartalmától, hőmérsékletétől függ.

A szénhidrogének befúvása általában hőelvo
nással jár, ezért az ebből eredő elméleti égéshő- 
mérséklet csökkenését a forrószél hőmérsékleté
nek, oxigénkoncentrációjának a növelésével, vala
mint nedvességtartalmának a csökkentésével lehet 
kompenzálni. Ez egyúttal azt is jelenti, hogy a 
szénhirogének felhasználásának növelését égy bi
zonyos határon túl csak a forrószél-hőmérséklet 
növelésével (kb. 15—20 m 3 100 °C-onként), vala
mint az oxigéndúsítással (kb. 30—40 m3 minden 
5% dúsításnál) lehet elérni. Az oxigéndúsítás tehát 
megnöveli a befújható szénhidrogén mennyiségé
nek felső határát. Tapasztalati érték, hogy 1% 
0 2-dúsításnál 37—40 °C-kal nő az égési zóna hő
mérséklete és 1 m3/n /0 2 0,3—0,5 m3 földgáztöbblet 
befúvását tesz lehetővé.

Az utóbbi időben egyre erőteljesebb kutatás 
folyik a világon a porszénbefúvással kapcsolato
san. A porszénbefúvásnál az elméleti égéshőmér
séklet gyakorlatilag nem csökken, ezért nincs 
szükség oxigéndúsításra és más hőmérséklet
kompenzálásra sem. Ennél a kokszhelyettesítési 
tényező általában változatlan vagy csak kismér
tékben csökken. A teljesítménynövekedés — iro
dalmi adatok szerint — 100 kg/t befúvásnál 
4,4% (antracitnál), illetve 2,2% (gázszénnél). 
Amennyiben a teljesítményfokozás érdekében 
oxigéndúsítás is történik, az elméleti égéshőmér
séklet csökkenése céljából célszerű a szénporral 
együtt földgázt is befúvatni. Egyébként a befúj
ható szénpor arányának felső határa termodina
mikailag nincsen, ténylegesen a technológiailag 
szükséges koksz minimális mennyisége a határ.

A fúvólevegő nedvességtartalma erősen befo
lyásolja az égési hőmérséklet alakulását. Ezért a 
jól vezetett kohók stabil üzemének fenntartásához 
a nedvesség szabályozása és egyenletes értéken 
tartása ma már elengedhetetlen. Ezt a kiegyenlí
tést a kohóművekben általában gőzbefúvással 
végzik. A Dunai Vasmű adatait a l l .  ábra mutatja. 
Tekintettel arra, hogy a levegő nedvességtartal
mának elgőzölögtetése, felhevítése és elbontása 
hőelvonással jár, csökken az elméleti égéshőmér
séklet, amelynek következtében növekszik a koksz - 
fogyasztás, sőt instabillá válhat a kohó járat is. 
Az utóbbi időben kidolgozták és egyre szélesebb 
körben alkalmazzák a levegő szárítását. Ez tör
ténhet abszorpcióval, kifagyasztással vagy a kettő 
kombinációjával (akár a szívó-, akár a nyomó
oldalon). 1 m3 (n) levegőből 10 g nedvesség eltá
volítása 6—10 kg/t-val csökkenti a kokszfogyasz
tást. Japán adatok szerint 1 g/m3 (n) víztartalom- 
csökkenés 84 KJ/t kokszmegtakarítást okoz.

Az optimális szénhidrogénarányt elsősorban 
a fúvészéi hőmérséklete, nedvességtartalma, oxi
génkoncentrációja szabja meg, amelyet a kohó 
egyéb üzemviszonyaihoz kell kísérletileg igazítani. 
Tehát a szénhirogénarány meghatározásánál az 
optimális elméleti égéshőmérsékletet kell mérvadó
nak tekinteni. A forrószél-hőmérsékletet és a ned
vességtartalmat konstansnak véve, a szénhidro
gén aés az oxigén között meghatározott arány 
állítható fel (gyakorlati adat: 0,60—0,65 m3 (n)
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földgáz — l m 3 О.,). A legnagyobb gazdasági ha
tékonyság a póttüzelőanyagok és az oxigénkon
centráció optimális arányánál érhető el.

A kohóban végbemenő hő- és anyagáramlási 
viszonyok és ezek következményeképpen létrejövő 
hőmérsékleti viszonyok nagymértékben befolyá
solják a kokszhelyettesítési tényező alakulását. 
Mint ismeretes, a kohóban képződő gázok és a be
adagolt elegyanyagok áramlása ellentétes. Nor
mális járat viszonyok és az elegyanyagok megfelelő 
előkészítése esetén az ellenáram biztosítja a gáz 
összetételének és hőmérsékletének a kohó magas
ságában való egyenletes eloszlását, amely maxi
málisan elősegíti a hőcserét és a redukciós folya
matok lejátszódását. Az áramlási viszonyokat 
javítani lehet a szilárd betét szemnagyságának 
optimalizálásával, egyenletes elosztásával. Ez 
utóbbit az adagolási rendszer tökéletesítésével 
(harang nélküli adagolás, elosztógyűrű alkalma
zása) is javítani lehet.

A befújt tüzelőanyagok tökéletes elégését több 
tényező befolyásolja, amely közül a legjellem
zőbbek: oxigén és földgáz keveredése a fúvóleve
gővel, eloszlásuk egyenletessége a fúvókák között, 
fűtőolajnál a porlasztás minősége. Ezért alapvető 
követelmény ezek automatizálása.

Gyakorlati tapasztalat, hogy 55—60 kg/t fe
letti fű tőolaj befúvásnál kedvező eredmény csak 
különlegesen jó porlasztás esetén érhető el. E nél
kül az égési viszonyok nem kielégítőek, a kohógáz- 
tisztító berendezésekben megjelenik a korom, rom
lik az anyagoszlop áteresztő képessége és a koksz
helyettesítési tényező.

A fűtőolaj porlasztását a gyakorlatban leg
többször gőzzel (0,4 kg/kg olaj) vagy sűrített leve
gővel (0,5 m3/n/kg olaj) végzik.Azonban a Dunai 
Vasműben végzett kísérletek alapján igen jó por
lasztás érhető el a földgáz nyomásenergiájának 
segítségével végzett, úgynevezett ultrahangos por
lasztással is. Ez utóbbival elérhető cseppméret 
0,4—0,6 gm. Az ultrahangos porlasztás nagy 
előnye egyrészt, hogy nincs szükség porlasztó
közeg előállítására, másrészt, hogy a kokszhe
lyettesítési tényező mintegy 15—20%-kai nö
vekszik.

A póttüzelőanyagok alkalmazásánál beszélnünk 
kell a földgáz—fűtőolaj együttes alkalmazásának 
lehetőségéről is, mivel ez rendkívül előnyös mind 
energetikai, mind termelési szempontból. Legna
gyobb előnye, hogy ilyen módon lényegesen több 
szénhidrogén vihető be a kohóba és ezáltal több 
koksz helyettesíthető, sőt a helyettesítési tényező 
is jobb, mint külön-külön bármelyik szénhidrogén 
beíúvásánál. Ugyanakkor a fűtőolaj nagyobb hő
teljesítménye lehetővé teszi a kohó hőállapotának 
szabályozását az érc-koksz arányának megváltoz
tatása nélkül.

Az együttes befúvás vázolt előnye abból ered, 
hogy bár az egységnyi mennyiségük elégetésekor 
a keletkező redukáló égéstermékek (СО + H2) 
mennyisége közel azonos, ugyanakkor a fűtőolaj 
eltüzeléséből fejlődő hő mennyisége a földgázénak 
több, mint háromszorosa. Tehát a fűtőolaj nagyobb 
hőforrás, amelyet a nagyobb helyettesítési tényező 
is kifejez.

Az együttesen befújható szénhidrogének íneuy- 
nyisége végső soron szintén az elméleti égéshő- 
mérséklettől, illetve az oxigéndúsítás mértékétől 
függ. Gyakorlatban a helyes megoszlást úgy kell 
meghatározni, hogy a technikailag és gazdasági
lag optimálisan befújható fűtőolajhoz kell annyi 
földgázt adagolni, amennyit az elméleti égéshő
mérséklet megenged. Ezek a paraméterek a kohók 
üzemviszonyaitól függnek, azért kísérletekkel kell 
őket meghatározni.

A koksz helyettesítő póttüzelőanyagok bef óvásá
nak eredményét és gazdaságosságát végső soron 
a helyettesítési tényező alapján lehet megítélni, 
ez esetben mind a technikai, mind a gazdasági 
tényezőket figyelembe kell venni. A helyettesítési 
tényező alakulását elsősorban a póttiizeiőanyagok 
fajtája, minősége, fajlagos mennyisége, a kohó 
anyag- és hőáramlási, valamint metallurgiai v i 
szonyai, a fúvószél oxigén- és nedvességtartalma 
stb. szabja meg. Jellemző, hogy a helyettesítési 
tényező a szénhidrogének befúvásnövelésével fo
kozatosan csökken, azonban a csökkenés mértéke 
a fűtőolajnál és a földgáznál lényegesen különbö
zik (0,5—1,4, ill. 0,80—0,95).

A koksz helyettesítő póttüzelőanyagok behívá
sával és a fúvószél kondicionálásával az energetikai 
és gazdasági eredmények növelésére a Dunai 
Vasműben reális lehetőségek vannak. Ezek meg
valósítása gondos elemző-, kutató- és fejlesztő- 
munkát igényel.

A földgáz behívásának mértékét alapvetően az 
oxigéndúsítás lehetséges mértéke, illetve a dúsítás 
céljára rendelkezésre álló oxigén mennyisége szabja 
meg, amelyhez azonban még hozzájárul a fúvó
szól hőmérséklete és nedvességtartalma is. A jelen
legi viszonyok között hosszabb távon 7000—8000 
m3/h oxigén felhasználásával lehet számolni, amely 
a két kohóra elosztva mintegy 24,5%-os dúsítást 
tesz lehetővé.

A befújható szénhidrogén-mennyiség fokozása, 
illetve a helyettesíthető koksz növelése céljából 
célszerű foglalkozni a földgáz—fűtőolaj együttes 
befúvásával is. Ennek a technikai feltételei adot
tak, mind a fűtőolaj-, mind a földgázellátó rend
szer erendelkezésre áll, az ultrahangos porlasztók 
kikísérletezése megtörtént.

A jövőben célszerű előirányozni a szénporbe- 
fúvás alkalmazását is. Ennek egyik alapvető fel
tétele, hogy rendelkezésre álljon erre a célra alkal
mas szén. Minthogy a szénporbefúvás az elméleti 
égéshőmérsékletre gyakorlatilag nincs befolyással, 
a rendelkezésre álló oxigén felhasználásával a ter
melésfokozás lehetőségét kell kihasználni. Az égés
hőmérséklet kompenzálására földgáz behívását 
célszerű alkalmazni.

3. Acélgyártás

Az acélgyártáshoz felhasznált energiahordozók 
mennyisége a vállalat energiamérlegében 10,4%-ot 
képvisel. Ennek legnagyobb részét (63,9%) a tü 
zelőanyag teszi ki, amelyből 40% a földgáz, 23,9% 
a saját termelésű kátrányolaj. Az energiahordozók 
fajtánkénti megoszlását a 12. ábra szemlélteti.
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V

12. ábra. Az SM acélgyártáshoz felhasznált energiahordo
zók megoszlása

1 — k á trá n y o la j 28,9%, 2 —  földgáz 40%, 3 —  k am rag áz  3%, 4-—  ipari 
gőz 8,1%, 5 —  v illam osenergia  25%

Az acélgyártásban egészen 1981-ig a martinacél 
volt túlsúlyban (98%), mellette az elektroacél ré
szesedése nem volt számottevő. A martinacél
gyártás fajlagos energiaszükséglete az elmúlt évek 
során a kemencék korszerűsítése, a gyártástech
nológia javítása és az energetikai intézkedések 
következtében jelentősen csökkent. A legnagyobb 
mértékű csökkenés 1969-től, az oxigénes intenzi- 
fikálás alkalmazásától kezdődően következett be. 
Ennek eredményeképpen az acélgyártás vala
mennyi technológiai (kemenceteljesítmény, adag
idő stb.) és energetikai mutatója ugrásszerűen 
megjavult. A fajlagos energiafelhasználás alakulá
sát a 13. ábra mutatja.

Az acélgyártás szerkezetében alapvető változás 
következett be a konverteres acélgyártás megkez
désével. Mint ismeretes, az acélgyártás fejlesztése 
során 2 db 130 t teljesítményű egységből álló 
oxigénkonverter létesült, amelynek első egysége

13. ábra. Az SM acélgyártás fajlagos energiafelhasználása

1981-ben kezdte meg működését, a második 1982- 
ben lépett üzembe. A létrejövő konverteres acélmű 
kapacitása 1 150 000 t lesz. Az elektroacél-gyártás 
kapacitása változatlan marad.

Az acélgyártásban létrehozott új kapacitás és 
a kialakult új gyártásszerkezet hosszabb távon 
megszabja mind a termelés, mind az energiagaz
dálkodás feltételeit és lehetőségeit. Az energetikai 
kérdések vizsgálatánál ebből az alaphelyzetből 
kell kiindulni.

Az acélgyártás, de ezen túlmenően az egész 
metallurgiai fázis energiafelhasználását alapvetően 
az acélgyártási betét nyersvas-hulladékacél aránya, 
illetve a martinacél és konverteracél aránya ha
tározza meg. Továbbra sem lényegtelen azonban 
az egyes gyártástechnológiák fajlagos energiafel
használásának alakulása.

Az acéltermelési kapacitás kihasználásának mér
tékét a rendelkezésre álló nyers vas mennyisége 
szabja meg. Középtávú tervünk egyik alapsza
bálya, hogy a folyékony nyersvas teljes egészében 
a konverteres acélműben kerüljön felhasználásra, 
ugyanakkor a martinkemencéknél hidegbetétes 
gyártásra kell áttérni minimális nyersvas, illetve 
maximális hulladékacél felhasználásával. Az acél- 
termelés és a betétarányok tervezett alakulását 
a 2. táblázat tartalmazza. Kitűnik, hogy az acél
termelés 580 kt-val történő növelése 289 kt többlet 
nyers vas és 360 kt többlet hulladékacél felhasz
nálását igényli, vagyis a korábbi arány módosul.

A nyersvasgyártás tüzelőanyag-felhasználásának tényezői

Sor
s z á m

M e g n e v e z é s J e lö lé s
M é r té k - 
e g y sé g

ai
%

b i
k g / t

1. É r c b e té t  F e - t a r t a l m a Fe % а у =  — 1 ,5 0 _
2. Z s u g o r í tm á n y  é s  p e l le t  r é s z a r á n y a Z s + P e % аг =  —0 ,2 0 —
3. F é m e s  a d a lé k  m e n n y is é g e F a k g / t a3 =  —0 ,0 6 —
4. K o k s z  k é n ta r t a l m a S k % a £ — -f- 20 ,0 0 —
5. K o k s z  h a m u t a r t a lm a H k % <z6 =  + 1 2 ,0 0 —
6. K o k s z  s z i lá r d s á g a  (M 25, M 40) M 40 % ae =  —1,00 —
7. K o k s z  m o r z s a lé k o n y s á g a  (M 10) M 10 % cr 7 =  + 1 ,5 0 —
8 . T o ro k n y o m á s p * P a a 8 =  —0,01 —
9. F ú v ó s z é l-h ő m é rs ó k le t t / К r t„ =  - 0 ,0 2 2 —

10. N y e r s v a s  S i - t a r t a lm a Si % =  + 12 ,00 —
11. N y e r s v a s  M n - ta r ta l r n a M n % d u  =  + 3 ,5 0 —
12. N y e r s v a s  S - t a r ta lm a s % a 12 =  —2 0 0 ,0 0 ---  X

13. N y e r s v a s  P - t a r t a l m a p % °i3  =  + 15,00 —
14. Z s u g o r í tm á n y  —5 m m - es f r a k c ió ja Z s (5) % — =F 4“ 0 ,3
15. N y e r s  m é sz k ő M k k g / t — 616 =  + 0,8
16. F ö ld g á z fe lh a s z n á lá s F g m 3/ t — b16 =  + 1 ,2
17. Fűtőolaj-felhasználás 01 k g / t — bi 7 =  + 0,5
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Az acéltermelés és a tervezett betétaránvok
2 . tá b lá z a t

G y á r t á s i
e l j á rá s

A cél-
te r m e lé s

N y e r s v a s  - 
fe lh a sz n .

A c é lh u l la d é k 
f e lh a s z n á lá s Ö sszes  b e t é t  N y e r s v a s A cél-

h u l la d é k
k t k g / t  % k g / t %

Kb
k t

M a r t in a c é l
(m e le g 
b e té te s ) 1150 700 62 ,5 420 37 ,5 1288 805 483

K o n v e r te r e s
a c é l 1150 800  71 ,4 320 28,6 1288 920 368

M a r t in a c é l
(h id e g b e té te s ) 580 300  26,8 810 73,2 649 174 475

K o n v e r t e r  +  
m a r t in a c é l 1730 632 56 ,5 486 43 ,5 1937 1094 843

T ö b b le t te r m e lé s  
és b e té t 580 649 289 360

3 . tá b lá z a t
Az acéltermelés fajlagos energiafelhasználása

M e g n e v ez és M é r té k e g y sé g
SM

a c é lg y á r tá s  
1981-ig

SM
a c é lg y á r tá s

h id e g 
b e té t t e l

K o n v e r 
t e r e s

a c é lg y á r tá s

T ü z e lő a n y a g - fe lh a s z n á lá s G J / t  a cé l 2 ,42 4 ,73 0,31
O x ig é n fe lh a s z n á lá s
O x ig é n g y á r tá s  v i lla m o s e n e rg ia -s z ü k s é g le te

m 3 ( n ) / t  a cé l 60 ,96 35 ,00 60 ,0 0

(0 ,9  k W h /m 3)
O x ig é n g v á r tá s  t i i / .e lő a n v á g -s z ü k s é g le te

k W h / t  a cé l 54 ,86 31 ,5 0 54 ,0 0

(10  620  K J /k W h ) G J / t  a cé l 0 ,58 0 ,33 0 ,57
V il la m o s e n e rg ia - f e lh a s z n á lá s
V illa m o s  e n e rg ia  tü z e lő a n y a g - s z ü k s é g le te

k W h / t  acé l 10,90 18,00 32 ,0 0

(10  620  K J /k W h ) G J / t  a c é l 0 ,12 0 ,20 0 ,34
I p a r i  v íz - fe lh a s z n á lá s
I p a r i  v íz  v i lla m o s e n e rg ia -s z ü k s é g le te

m 3/ t  a cé l 10 ,00 17,30 12,00

(0 ,2  k W h /m 3)
I p a r i  v íz  tü z e lő a n y a g - s z ü k s é g le te

k W h / t  acé l 2 ,00 3 ,50 2 ,40

(10 620  K J /k W h ) G J / t  a cé l 0 ,0 2 0,04 0 ,02
Ip a r ig ő z - f e lh a s z n á lá s k g / t  acé l 80 ,00 82 ,00 80 ,0 0
I p a r i  g ő z  tü z e lő a n y a g - s z ü k s é g le te  (363 K J /k g )  
A c é lg y á r tá s  k ö z v e t le n  e n e rg ia s z ü k s é g le te

G J / t  a cé l 0 ,29 0 ,3 0 0 ,29

h u l la d é k h ő -h a s z n o s í tá s  n é lk ü l  
A c é lg y á r tá s  k ö z v e t le n  e n e rg ia s z ü k s é g le te

G J / t  acé l 3 ,50 5 ,60 1,53

h u l la d é k h ő -h a s z n o s í tá s  f ig v e le m b e v é te lé v e l G J / t  a cé l 2 ,70 4 ,40 0 ,53
N y e r s v a s f e lh a s z n á lá s k g / t  a cé l 700 ,00 3 0 0 ,0  0 8 0 0 ,0 0
N y e r s v a s  e n e rg ia s z ü k s é g le te  (2 6 ,0  G J / tn y v . ) G J / t  a cé l 18 ,20 7 ,80 20 ,8 0
Z s u g o r í tm á n y f e lh a s z n á lá s k g / tn y v . 1340 ,00 1340 ,00 1340 ,00
Z s u g o r í tm á n y  e n e rg ia s z ü k s é g le te  (2 ,49  G J / tz s ) G J / t n y v . 3 ,34 3 ,34 3 ,34
Z s u g o r í tm é n v  e n e rg ia s z ü k s é g le te  (3 ,3 4  G J / tn y v . ) G J / t  acé l ‘2 ,30 1,00 2 ,67
F e lh a s z n á l t  n y e r s v a s  e n e rg ia s z ü k s é g le te  
A c é lg y á r tá s  p r im e r  e n e rg ia s z ü k s é g le te

G J / t  a cé l 20 ,54 8 ,80 23 ,4 7

h u l la d é k h ő  h a s z n o s í tá s a  n é lk ü l  
A c é lg y á r tá s  p r im e r  e n e rg ia s z ü k s é g le te

G J / t  a cé l 2 4 ,0 0 14,40 25 ,0 0

h u l la d é k h ő -h a s z n o s í tá s  f ig y e le m b e v é te lé v e l  
H u l la d é k h ő - h a s z n o s í tá s

G J / t  a cé l 23 ,20 13,20 24 ,00

h u lla d é k g ő z  te rm e lé s e k g / t  a cé l 2 0 0 ,0 0 3 0 0 ,00 3 3 0 ,0 0
h u lla d é k g ő z  tü z e lő a n y a g - s z ü k s é g le te G J / t  a cé l 0 ,8 0 1,20 1,00 

4 . tá b lá z a t
Az acéltermeléshez felhasznált hőenergia abszolút mennyisége gyártásmődok szerint

A c é lg y á r tá s r a  
k ö z v e t le n  fe lh a s z n á lá s

A c é lg y á r tá s  
p r im e r  s z ü k sé g le te

G y á r tá s i  e l já r á s
k t h ő h a s z n o s í tá s

n é lk ü l
P J / é v

h ő h a s z n o 
s í tá s s a l
P J / é v

h ő h a s z n o s í tá s
n é lk ü l
P J / é v

h ő h a s z n o 
s í tá s s a l
P J / é v

M a r t in a c é l  (m e le g b e té te s ) 1150 4 ,02 3 ,1 0 2 7 ,6 0 26 ,68

K o n v e r te r e s  acé l 1150 1,76 0,61 28 ,75 2 7 ,6 0

M a r t in a c é l  (h id e g b e té te s ) 580 3 ,25 2 ,55 8 ,35 7,65

K o n v e r t e r  +  m a r t in a c é l  
(h id e g b e té te s ) 1730 5,01 3 ,16 37 ,1 0 35 ,25

N ö v e k m é n y 580 0 ,99 0 ,0 6 9 ,5 0 8 ,57
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A termelési szerkezet módosulása nagymérték
ben kihat az energiafelhasználás alakulására is. 
Az egyes gyártási eljárások fajlagos energiaszük- 
szüglete ugyanis alapjában is rendkívül eltérő, de 
további nagy eltérést okoz az acélgyártási betétben 
felhasznált nyersvas-hulladékacél arányának kü
lönbözősége is, minthogy vállalati szinten figye
lembe kell venni a felhasznált nyersvas előállí
tására az előző fázisban fordított energiát is. 
A fajlagos energiafelhasználási mutatók alakulásá- 
a 3. táblázat, az abszölűt felhasználás adatait 
a 4. táblázat mutatja.

A levonható legfontosabb következtetések:
— Változatlan acéltermelés mellett (1 150 000 t) 

konverteres acélgyártásra való áttéréssel az 
acélgyártás közvetlen energiaszükséglete — fi
gyelembe véve a hulladékhő-hasznosítást is — 
csak mintegy 20%-át tenné ki a korábbinak. 
Azonban, ha figyelembe vesszük a 115 kt 
többlet nyersvas előállítására fordított ener
giát is, már mintegy 3%-os többletfogyasztással 
kellene számolni.

— Az acéltermelésben ténylegesen bekövetkező 
50%-os termelésnövekedés ellenére az acél
gyártás közvetlen energiaszükséglete — a nyer- 
vasarány csökkenése miatt — nem növekszik, 
gyakorlatilag szinten marad.

— Ha azonban figyelembe vesszük a termelés 
növeléséhez szükséges 289 kt többletnyersvas 
energiaszükségletét is, mintegy 8,5 PJ többlet
energiafelhasználás adódik. Ezt a saját terme
lésű nyersvashányad további csökkentésével 
(salakhányói vasfelhasználás, nyersvasvásárlás) 
és a nyers vasgyártás fajlagos energiafelhasz
nálásának mérséklésével lehet ellensúlyozni.

A konverteres acélmű belépésével kialakult-acél- 
gyártási kapacitás és gyártási szerkezet hosszú 
távra meghatározott, azért az energiafelhasználás 
további csökkentését az egyes gyártástechnológiák 
tökéletesítésével kell elérni. Ilyen lehetőségek a 
következők:

A hidegbetétes martinacél ■ gyártás fajlagos ener
giaszükséglete mintegy 50%-kal nagyobb a hagyo
mányoshoz képest. Ennek alapvető oka a berakási 
és beolvadási idő növekedése, amely az adagidő 
lényeges meghosszabbodását, a teljesítmény csök
kenését okozza. A fajlagos energiafelhasználás 
csökkenése ezért a betételőkészítés javításával, 
a'berakás gyorsításával, a beolvasztási teljesítmény 
fokozásával érhető el. Ez utóbbi a hőterhelés 
fokozását, illetve optimális szinten való tartását 
igényli, amely egyrészt az égők teljesítményétől, 
az égés intenzitásától, másrészt az égési levegő, 
esetleg a fűtőgáz előmelegítésétől függ.

A Dunai Vasműben az égők teljesítményének 
fokozása céljából a korábbi gőzporlasztással mű
ködő földgáz-kátrányolaj kombinált égők helyett 
a földgáz nyomásenergiáját hasznosító ultrahangos 
porlasztású égők kerültek beépítésre. Az olvasztás 
intenzitásának''növelése céljából 35 m3 (n) oxigén 
befúvás szolgál és folyamatban van a földgáz 
előmelegítésének megvalósítása. Ezeken túlme
nően azonban az égési levegő hőmérsékletének 
növelése céljából foglalkozni kell a hő terheléshez 
igazodó rácstérfogat kialakításával is.

Az oxigénes konverterek fajlagos energiaszükség
letének csökkentésére gyakorlatilag az acélhulla
dék-előmelegítést és az acélhulladék-arány foko
zását lehet figyelembe venni. Mindkeatő a kon
verter hőmórlegével van szoros kapcsoltában.

A betétanyagok előmelegítésével a hőmérleg 
beviteli oldala növekszik, amely lehetővé teszi az 
acélhulladék arányának növelését olyan mérték
ben, amennyi többlet-hőenergia annak megolvasz
tásához rendelkezésre áll. Ezzel a üyers vasarány 
csökkenthető, amely végső soron a fajlagos ener
giafelhasználás csökkenéséhez vezet. Irodalmi ada
tok szerint az acélhulladék aránya az előmelegítés 
révén 10—15%-kal növelhető. Az eljárás egyéb 
metallurgiai előnyein kívül energetikailag is ked
vező, mivel az előmelegítésre fordított energia a 
mi viszonyaink között csak mintegy 15—20%-a 
a nyersvasarány csökkenéséből eredő primér ener
giának.

Az acélhulladék előmelegítésének technikai meg
oldására ma már több eljárás ismeretes: pl. a KMS 
(Klöckner-Maxhütte-Stahlherstellung) eljárásnál a 
konverterben történik, ahová a fenékrészen ke
resztül tüzelőanyagot (földgáz, fűtőolaj) és oxigént 
fújnak be.

Ugyancsak az acélhulladék arányának növelése 
érhető el egy legújabban kifejlesztett ún. kombi
nált eljárás alkalmazásával (szintén KMS-eljárás), 
amelynek lényege, hogy a konverter fenékrészén 
keresztül tüzelőanyagot (koksz, szón, szénhidro
gén), oxigént, valamint salakképzőket fújnak be 
és a konvertergáznak az acélfürdő feletti térben 
való részletes előgetésével a termikus hatásfokot 
megnövelik úgy, hogy a hőenergia közel 90%-a 
hasznosul. Az eljárás egyik nagy energetikai 
előnye, hbgy tüzelőanyagként koksz, fűtőolaj, 
földgáz, szén egyaránt alkalmazható. Természe
tesen szilárd tüzelőanyag esetén annak porításáról 
és hordozóközegről (levegő, oxigén), folyékony 
tüzelőanyagoknál pedig azok porlasztásáról gon
doskodni kell. A kombinált eljárással megnövel
hető acélhulladék aránya átlagosan 60 kg/t acél. 
Ez mintegy 1,5—2,0 GJ/t primér energiamegtaka
rítást jelent.

A Dunai Vasmű vizsgálja a kombinált eljárás 
megvalósításának műszaki feltételeit. Ennek kere
tében különösen fontos a tüzelőanyagok helyes 
megválasztása. A vállalat adottságainál fogva 
ugyanis megteremthetők a saját termelésű kén
mentes kátrányolaj vagy kis kéntartalmú szenek 
befúvásának feltételei, de távlatban szóba jöhet 
még szén-olaj szuszpenzió vagy olaj kezeléssel ne
mesített feketeszén melléktermék is. Ez utóbbiak 
előállítására jelenleg hazánkban kutatások foly
nak.

ÖSSZEFOGLALÁS

A Dunai Vasműben a végtermékre vonatkozta
tott fajlagos energiafelhasználás további csökken
tése elsősorban a metallurgiai fázisban alkalma
zott gyártástechnológiai eljárások (érczsugorítás, 
nyers vasgyártás, acélgyártás) tökéletesítésével ér
hető el. Ezek között is meghatározó a nyersvas- 
termelésre fordított fajlagos energiafelhasználás 
csökkentése, továbbá az acélgyártási fázisban a
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betét nyersvashányadának minimális szinten való 
tartása, illetve az acélhulladék arányának növe
lése.

Az acélgyártásban létrejött szerkezetváltás és 
egyéb energetikai intézkedés eredményeképpen el
érhető, hogy az acéltermelés 50%-os növekedése 
ellenére, az acélgyártásra fordított energiafelhasz
nálás abszolút értékben ne növekedjék.
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A vegyi összetétel hatása az R6-os gyorsacél 
melegalakíthatóságára

S Z I L V A  S S Y  C S A B A  oki. gépésEinérnök, oki. k é p lék en y a lak ító  szakm érnök  
V asipari K u ta tó  In té z e t

D K  :6 6 9 .1 4 .0 1 8 .2 5 2 3 .

A  cikk foglalkozik az R 6 ( S  6—-5—2) gyorsacél 
ötvöző elemei szabványos intervallumon belüli vál
tozásainak, ül. a szabvány által csak részben előírt 
szennyező és nyomelemek kismértékű változásainak 
a melegalakíthatóságra gyakorolt hatásaival. A  vizs 
gált anyagok szovjet, N D K , japán, svéd, osztrák, 
francia  és nyugatnémet gyorsacélok, 0 24 mrn-es 
mérettartományig.

A  kém iai elemző — karbidizolációs — scanning  
elektronmikroszkópos és melegcsavaró vizsgálatok 
eredményeit a m atem atikai statisztika ide vonat
kozó összefüggéseivel dolgozta fe l a szerző, arra 
törekedve, hogy aj statisztikus kapcsolatokon túl a 
jelenség fiz ik a i tartalmára utaló ok-okozati össze
függéseket tárjon fel.

1. Bevezetés

A hőkezelés területén már ismerik és alkalmaz
zák, hogy az acélok bizonyos típusainál, mint

például a gyorsacéloknál mások az izotermák és 
így pl. az edzési hőmérséklet is, ha az acél össze
tétele a szabvány által megengedett alsó vagy 

''felső határ közelében van.
A Max-Planck Intézet hőkezelési atlasza is [1] 

ennek megfelelően közli az átalakulási diagramo
kat, adatokat és például az R 6-os (S 6—5—2) 
gyorsacélnál, az edzési hőmérséklet esetében ez 
jelentős, 60 °C hőmérséklet-különbséget jelent 
(1190—1250 °C). I

Ez sugallta a gondolatot, hogy vajon a képlékeny 
alakíthatóság milyen mértékben függ az ötvözök 
és szennyezők szabványos intervallumon belüli 
ingadozásaitól. Jelentősen változnak-e az acélok, 
különösen a nehezen alakítható acélok képlékeny - 
ségi tulajdonságai, ha az összetétel a szabványos 
intervallum alsó vagy felső határán van. A vizsgált

1. táblázat
Л melegcsavaró vizsgálatok eredményei a különböző származású és adagszáinű R 6-os (S 6-5-2)

gyorsacélok esetében

S o rs z á m A d a g s z á m Á tm é rő Á tla g
e lc sa v . s z á m T a p .  sz ó r.

A tl.
b e cs . szó r. R e l .  szó r. K o n f .  95% K o n f . 99%

1. 243 450 2 ,10 9 ,00 0 ,00 0 ,00 0 ,00 0 ,00 0 ,0 0
2. 28 938 18,00 9 ,49 0 ,50 0 ,16 5 ,30 0 ,3 8 0 ,56
3. 4 4 4  547 1 4 ,50 10,22 0 ,25 0,08 2 ,49 0 ,19 0 ,28
4. 28 940 17,00 10,37 1,08 0 ,3 6 10,43 0 ,83 1,21
5. 32 522 10,20 10,69 0 ,49 0,16 4 ,62 0 ,38 0 ,5 5
6. 28 890 18,00 10,84 0,19 0 ,06 1,77 0 ,14 0,21
7. 444  535 11,00 10,97 0,33 0,11 3 ,09 0 ,2 6 0 ,3 7
8. 56 475 8 ,70 11,17 0,62 0 ,20 5,61 0 ,4 8 0 ,7 0
9. 74 458 12,30 11,22 0 ,25 0 ,0 8 2 ,30 0 ,19 0 ,28

10. 566 154 11,30 11,52 0 ,35 0,11 3 ,08 0 ,26 0 ,39
11. 74 178 8 ,60 11,92 0 ,6 5 0 ,21 5 ,50 0 ,5 0 0 ,73
12. 666 445 16,00 12,25 0 ,96 0 ,32 7,85 0 ,7 4 1,07
13. 0 — 1724 20 ,00 14,09 0 ,58 0 ,19 4 ,15 0 ,4 4 0 ,65
14. 58 085 10,20 14,63 0 ,38 0 ,12 2 ,62 0 ,29 0 ,43
15. 31 087 14,00 15,26 0 ,4 4 0 ,1 4 2 ,90 0 ,3 4 0 ,49
16. 442  857 13,00 16,07 0 ,38 0 ,12 2 ,39 0 ,29 0 ,43
17. 25 785 11,00 16,26 0 ,76 0 ,25 4 ,68 0 ,58 0 ,85
J 8. 25 798 19,40 16,75 0 ,48 0 ,16 2 ,86 0 ,36 0 ,53
19. 863 026 24 ,30 17,04 0 ,55 0 ,18 3 ,28 0 ,43 0 ,6 2
20. 863 016 17,00 17,49 0 ,73 0 ,2 4 4 ,1 8 0 ,56 0 ,81
21. 441 391 12,00 18,80 0 ,65 0 ,23 3 ,50 0 ,55 0,81
22. 25 945 14,30 18,85 0,71 0 ,2 3 3 ,80 0 ,55 0 ,8 0
23. 863 091 20 ,40 19,27 0 ,8 9 0 ,29 4 ,62 0 ,68 0 ,99
24. 25 945 16,30 19,30 0 ,9 4 0 ,33 4 ,9 0 0 ,79 1,17
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japán, svéd, francia stb. gyorsacélok a kész 
szerszám szempontjából (keménység, szilárdság, 
szívósság, melegszilárdság, kopásállóság, szövet
szerkezet) szabványos és kiváló minőségű acélok, 
azonban melegalakíthatóságuk jelentősen eltér, 
ahogyan ezt az 1. táblázat mutatja, az átlagos el
csavarodási szám függvényében.

A cikk foglalkozik még a szabványban előírt 
kémiai elemek változásainak hatásain túl, a szab
ványban nem szereplő szennyező és nyomelemek 
hatásainak vizsgálatával. A kísérleti eredménye
ket a matematikai statisztika korrelációs és reg
ressziós összefüggéseinek segítségével értékeltük.

2. A vizsgálatokról általában

A vizsgálatok tárgya az R 6 (S 6—5—2) gyors
acél 0  24 mm-es átmérőig, húzott-csiszolt kivi
telben, különböző szállító cégek szerinti megosz
lásban: STORA, BÖHLER, WESTIG, DEW, 
COMMENTRYEN, NACH1, HITACHI, EREI- 
TAL és szovjet. A vizsgálatok a ma gyártott gyors
acélok széles területét ölelik fel.

Az elemek mennyiségét nedveselemzési, ab
szorpciós és spektrográfiai eljárásokkal mértük. 
Ezen túl a karbidképző ötvözőelemek és a kobalt 
mennyiségét külön mértük a karbidokban és külön 
az alapanyagban karbidizolációs eljárás segítségé
vel. Az elemek hatásainak feltárása érdekében 
scanning elektronmikroszkópos és mikroszondás 
vizsgálatokat is végeztünk. A melegalakíthatósági 
mérőszámot melegcsavaró vizsgálattal határoztuk 
meg.

Vizsgálati módszerként a „passzív” kísérletter
vezés módszerét választottuk a „fekete doboz” 
elvének alkalmazása segítségével. A különböző 
szállító cégek 24-féle összetételű és tulajdonságú, 
de szabványos R 6 (S 6—5—2) minőségi gyors
acéljai elegendőek, hogy 95%-os konfidencia- 
intervallumon belül, viszonylag kis szórással le
hessen következtetni a populációra.

2.1 Melegcsavaró vizsgálatok

A melegalakíthatóságot, a szakirodalom alapján 
[2, 3, 4, 5, 6] melegcsavaró vizsgálatokkal határoz
tuk meg, a méréseket melegcsavaró plasztométe- 
ren végezve. Galvanométeres fényírón (Visicor- 
der) regisztráltuk a fordulatok számát a csavaró
nyomaték függvényében. A vizsgálati hőmérséklet 
az előzetesen meghatározott optimális melegalakí
tási hőmérséklet: ~  1070 °C. Az izzítási idő 15 
perc, a hőntartás 10 perc. A próbatestek mérete: 
0  6 x  34 mm. Próbatestek száma: 9, adagnként. 
A csavarógép sebessége 490 ford/perc volt, mely 
y ~  0,105/sec alakváltozási sebességnek felel meg. 
A mérések alapján azonban nincs jelentősége 
R 6-os gyorsacél esetén az alakváltozási sebesség
nek, mivel az anyag alakíthatóságával, alakválto
zási képességével arányos elcsavarodási szám, 
az alakítási sebesség változásával (6 ford/perc— 
500 ford/perc) gyakorlatilag nem változik, szórása 
7%-on belül van.

A próbatestek ugyanolyan felületi érdességgel 
készültek, kiszűrve ezáltal a felületi érdesség za
varó hatását. Átlagos felületi érdességű Rj — 5,99

pm, Ra =  0,67 pm, max. szórás: i? j = ± l , l  pm, 
Ra =  +0,1 pm.

A próbatestek átlagos elcsavarodási száma (x), 
az elcsavarodási számok adagonkénti tapasztalati 
szórása (s), az átlag becsült szórása (sM), a relatív 
szórás (sr), a 95%-os és 99%-os konfidenciahatárok 
az 1. táblázatban vannak összefoglalva.

A 243450 ( 0  2,1) COMMENTRYEN típusú 
anyag melegcsavarási számát, annak kis átmérője 
miatt, nem tudtuk meghatározni, ezért a selejt
százalék segítségével extrapolálva következtettünk 
annak értékére (1. ábra, 2. táblázat).

2.2 Kémiai vizsgálatok
A vegyelemzések során nagy pontosságra töre

kedtünk, mivel egy adott minőségen belüli nagyon

7f  - 19,70 -0 ,1 0 9 h  X 

V ‘ 0,9073

%

\KL-6ÍU-t\
1. ábra. A  selejtszázalék és a melegalakithatóság kapcsolata 
R  6 ( S  6— 5 - 2 ) - e s  gyorsacélnál, a melegcsavaráshoz 
hasonló feszültségi és alakváltozási állapotú igénybevétel 

esetén

2. táblázat
A selejtszázalék értékei 
a különböző adagszámú 

R 6 (S 6 —5 —2) gyorsacél csigafúró 
hengerlése során

S o r 
s z á m

Á tla g s z á m
Á tm é rő

(m m )

Á tla g o s  
e lc sa v . sz á m  

(fo rd )

S e le j t 
s z á z a lé k

%

í . 24 3 4 5 0 2 ,10 __  '' 100,0
2. 28938 18,00 9 ,4 9 6 85,0
3. 444547 14,50 10,229 92,8
4. 2 8940 17,00 10,377 77,1
5. 3 2522 10,20 10,691 81,1
6. 2 8890 18,00 10 ,843 73,4
7. 44 4 5 3 5 11 ,00 10,976 64,2
8. 56475 8 ,70 11,178 67,1
9. 74458 12,30 11,229 83,3

10. 566 1 5 4 11,30 11 ,520 61,2
11. 74178 8 ,60 11,921 78,1
12. 666445 16,00 12,250 68,1
13. 0 — 1724 20 ,0 0 14,091 43,6
14. 58085 10,20 14,639 35,1
15. 31087 14,00 15,268 46 ,0
16. 442857 13,00 16,070 27,8
17. 25785 11,00 16,267 67,6
18. 25798 19,40 16,757 16,6
19. 863026 24 ,3 0 17,047 6,7
20. 863016 17,00 17,491 32,8
21. 441391 12 ,00 18,800 20,1
22. 25945 14,30 18,857 27,8
23. 863091 20 ,4 0 19 ,270 3,5
24. 2 5945 16,30 19,301 16,2
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kis eltérésnek is jelentősége lehet. Ezért egyféle 
adagnál, egy ötvözőelem vizsgálatánál az elemzést 
12-szer ismételtük meg, és egy mérés 12 helyről 
vett forgács elegyéből készült. Tehát egy össze- 
tételérték 144 helyről vett mintavétel átlaga. 
A pontosságot még tovább növeltük azzal, hogy 
a méréseket, eltérő jelzésekkel, bizonyos idő után 
megismételtük, ill. egy küső intézet laboratóriu
mában újra elvégeztettük. A figyelt kémiai elemek 
a következők voltak: C, W, Mo, Cr, V, Co, Mn, 
Cu, Ni, Si, S, P, 0 2, Sn, Sb, As, Al, Se, Ti, B, Bi 
és Te.

A műbizonylatban közölt névleges koncentrá
ciókat, ill. a mérésekből számított átlagos kon
centrációkat (X), a mérési eredmények tapaszta
lati szórását (s), az átlag becsült szórását (SM), 
a relatív szórást (.sy), a 95%-os és 99%-os konfi

denciahatárokat, minden elemre, táblázatokban 
foglaltuk össze. Tekintettel arra, hogy ez 23 táblá
zatot jelentene, közlésétől eltekintünk és a 3., ill.
4. táblázatokban csupán a C és W elemek adatait 
közöljük. A táblázatokban szereplő „névleges 
koncentráció” oszlopa, mely a műbizonylatok 
értékei, tartalmaznak nulla értéket is, ami azt 
jelenti, hogy abban az esetben a műbizonylat 
nem adott meg koncentrációértékeket.

2.3 Karbid izolációs vizsgálatok

Karbidizolációs vizsgálattal külön-külön lehet 
meghatározni a karbid és ferrit ötvözőtartalmát. 
E módszer nagyon munkaigényes és ezért kevéssé 
használt, de jól hasznosítható eredményeket ad.

Az eljárás lényege, hogy elektrolitikus 
izolálás során, anódos oldással, a karbidokat úgy

' 3. táblázat
A karbonra vonatkozó kémiai elemzési adatok a 24-féle adagszám feltüntetésével

Sor
szám Adagszám Átmérő Név.

konc.
Átlag
konc. Tap. szórás Átl.

becs. szór. Rel. szór. Konf. 95% Konf. 99%

1. 243 450 2,10 0,86 0,85 0,0100 0,0029 1,170 0,0063 0,0089
2 . 28 938 18,00 0,85 0,84 0,0138 0,0040 1,623 0,0088 0,0124
3. 444 547 14,50 0,00 0,82 0,0108 0,0031 1,306 0,0069 0,0097
4. 28 940 1,7,00 0,90 0,88 0,0156 0,0045 1,775 0,0100 0,0141
5. 32 522 10,20 0,91 0,91 0,0072 0,0021 0,781 0,0046 0,0064
6 . 28 890 18,00 0,84 0,85 0,0114 0,0033 1,335 0,0072 0,0102
7. 444 535 11,00 0,00 0,83 0,0108 0,0031 1,299 0,0069 0,0097
8 . 56 475 8,70 0,92 0,91 0,0075 0,0022 0,826 0,0048 0,0068
9. 74 458 12,30 0,90 0,90 0,0134 0,0039 1,472 0,0085 0,0120

10 . 566 154 11,30 0,92 0,91 0,0079 0,0023 0,862 0,0050 0,0071
11. 74 178 8,60 0,00 0,91 0,0049 0,0014 0,539 0,0031 0,0044
12 . 666 445 16,00 0,89 0,88 0,0106 0,0030 1,189 0,0067 0,0095
13. 0— 1724 20,00 0,82 0,83 0,0067 0,0019 0,804 0,0073 0,0060
14. 58 085 10,20 0,00 0,84 0,0115 0,0033 1,363 0,0073 0,0104
15. 31 087 14,00 0,87 0,89 0,0058 0,0017 0,642 0,0037 0,0052
16. 442 857 13,00 0,83 0,83 0,0051 0,0015 0,619 0,0033 0,0046
17. 25 785 11,00 0,84 0,87 0,0192 0,0056 2,193 0,0122 0,0173
18. 25 798 19,40 0,84 0,84 0,0075 0,0022 0,894 0,0048 0,0068
19. 863 026 24,30 0,87 0,86 0,0079 0,0023 0,912 0,0050 0,0071
20 . 863 016 17,00 0,90 0,90 0,0100 0,0029 1,101 0,0063 0,0089
21 . 441 391 12,00 0,88 0,87 0,0079 0,0023 0,901 0,0050 0,0071
22 . 25 945 14,30 0,85 0,89 0,0067 0,0019 0,743 0,0043 0,0060
23. 863 091 20,40 0,87 0,86 0,0049 0,0014 0,568 0,0031 0,0044
24. 25 945 16,30 0,85 0,87 0,0074 0,0021 0,848 00,047 0,0066

4. táblázat
A volframra vonatkozó kémiai elemzési adatok a 24-féle adagszám feltüntetésével

Sor
szám Adagszám Átmérő Név.

konc.
Átlag
konc. Tap. szórás Átl.

becs. szór. Rel. szór. Konf. 95% Konf. 99%

1. 243 450 2,10 6,28 6,28 0,098 0,028 1,56 0,062 0,088
2 . 28 938 18,00 6,56 6,49 0,142 0,041 2,19 0,090 0,128
3. 444 547 14,50 0,00 5,92 0,054 0,015 0,92 0,034 0,049
4. 28 940 17,00 6,22 6,33 0,074 0,021 1,16 00,47 0,066
5. 32 522 10,20 6,14 6,44 0,106 0,030 1,64 0,067 0,095
6 . 28 890 18,00 6,12 6,19 0,110 0,031 1,77 0,070 0,099
7. 444 535 11,00 0,00 6,18 0,079 0,023 1,28 0,050 0,071
8 . 56 475 8,70 0,00 6,43 0,100 0,029 1,46 0,064 0,090
9. 74 458 12,30 6,70 6,05 0,132 0,038 2,18 0,084 0,119

10. 566 154 11,30 6,00 6,25 0,021 0,006 0,34 0,013 0,019
11. 74 178 8,60 0,00 5,98 0,126 0,036 2,11 0,080 0,113
12. 666 445 16,00 6,50 6,50 0,112 0,032 1,73 0,071 0,101
13. 0— 1724 20,00 5,70 5,67 0,039 0,011 0,69 0,025 0,035
14. 58 085 10,20 0,00 6,10 0,053 0,015 0,87 0,034 0,048
15. 31 087 14,00 6,35 6,06 0,062 0,018 1,03 0,040 0,056
16. 442 857 13,00 6,20 5,84 0,078 0,022 1,33 0,049 0,070
17. 25 785 11,00 6,10 5,96 0,028 0,008 0,47 0,017 0,025
18. 25 798 19,40 6,05 5,93 0,063 0,018 1,07 0,040 0,057
19. 863 026 24,30 5,84 5,79 0,044 0,012 0,76 0,028 0,040
20 . 863 016 17,00 5,83 5,77 0,062 0,018 1,08 0,039 0,056
21 . 441 391 12,00 6,03 5,99 0,084 0,024 1,40 0,053 0,075
22 . 25 945 14,30 6,04 6,06 0,044 0,012 0,73 0,028 0,039
23. 863 091 20,40 5,85 5,58 0,102 0,029 1,84 0,065 0,092
24. 25 945 16,30 5,96 5,88 0,087 V 0,025 1,48 0,055 0,078
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2 . á b ra . A z  H 6 ( S  6 — 5 — 2 )  g y o rsa c é l és k a r b id fá z is a i-  
n a  le á r a m  fe s zü lts é g -g ö r b é je

különítjük el, hogy csak az alapmátrix oldódjék, 
a karbid változatlanul visszamaradjon. Ezért az 
elektrolitot úgy kell kiválasztani, hogy abban 
a mátrix oldódási sebessége sokszorosa legyen a 
karbid oldódási sebességének, azaz az elektrolit
ban az acél és karbidfázis áram-feszültség görbéje 
és nyugalmi potenciálja nagymértékben külön
bözzék egymástól. Az R 6 (S 6—5—2) gyorsacél 
karbidjainak izolálására 1 liter vízben 10 g 
(NH4)2S04-t és 24 g citromsavat tartalmazó elekt
rolitot használtunk. Ebben az elektrolitban a 
mátrix intenzíven oldódik, a karbidok oldhatatla- 
nul maradnak vissza. így  sikerült kimérni az 
R 6 (S 6—5—2) acél MeC, M2C és M23C6 karbid- 
fázisai áram-feszültség görbéjét. A görbék közötti 
jelentős eltérést mutatja a 2. ábra. Az izolált 
karbidokat és a mátrixot nedveskémiai úton 
elemeztük meg. A Cr, V, Mn-t amperometriás 
titrálással, a W, Mo, Fe-t fotometriásan hatá
roztuk meg. A kapott eredmények megadják az 
ötvözök megoszlását a mátrix és karbidfázis kö
zött. Ezen kívül mértük az adagonkénti összes 
karbidmennyiséget is. Adagonként 2—2 párhuza
mos mérésre volt lehetőség a vizsgálat hosszú és 
költséges volta miatt. így statisztikus kiértéke
lésre nincs lehetőség. A mérési eredmények azonban 
jó korrelációt mutatnak az alakithatóságggal és 
így lehetőség van következtetések levonására. 
A karbidizolációs vizsgálatok eredményét az 5. 
táblázatban foglaljuk össze.

2.4 Scanning
elektronmikroszkópos és mikroszondás vizsgálatok

Ezen vizsgálatokra azzal a céllal került sor, 
hogy a különböző típusú karbidokat azonosítsuk, 
mérve azok W-, Mo-, Cr-, V- és Со-tartalmát és 
ezáltal kapcsolatot keressünk a különböző karbid- 
típusok és a melegalakíthatóság között. Ugyanis 
korábbi vizsgálataink során megállapítottuk, hogy 
a nagyméretű karbidok (a kb. 8—Í0 /<m felettiek) 
azok, melyek erősen rontják a melegalakíthatósá- 
got. A kérdés tehát az, hogy ezek a karbidok azo
nos típusúak-e és akkor van-e több belőlük a

gyorsacélban, ha valamelyik ötvözőbői is több ta 
lálható.

A scanning elektronmikroszkópon 2-féle próbát 
vizsgáltunk, egy jól és egy rosszul alakíthatót. 
A rosszul alakítható anyag:

Adagszám 28938 ( 0  18)
BÖHLER
Melegcsavarodási száma: 9,5 

A jól alakítható anyag:
Adagszám 863091 ( 0  20,4)
NACHI
Melegcsavarási száma: 19,27
Meg kell jegyezni, hogy a scanning elektron- 

mikroszkópon kapott karbidösszetétel-értékek, ab
szolút értékben kissé pontatlanok, de a 2 próba
testnél kapott értékek egymáshoz viszonyítva 
elfogadhatók és következtetések levonására alkal
masak.

A mikroszondás vizsgálattal tovább szűkítettük 
a kört és csak a rosszul alakítható 28938 ( 0  18) 
adagszámú R 6-os gyorsacél különböző nagyságú 
és alakú karbidjait vizsgáltuk. Az elemzések a 
nagyon kicsi gömbölyű, kicsi gömbölyű, nagyobb 
gömbölyű, nagyobb sarkos, nagy összetett és 
nagy nyújtott alakú karbidok W-, Mo-, Cr-, V-, 
Со-tartalmára terjedtek ki. Az eredményeket a
6. táblázat tartalmazza. Egy jellegzetes karbid- 
eloszlást mutat a 3. ábra.

3. Kísérletek, számítások értékelése, 
következtetések

A kísérleti eredmények feldolgozásához a mate
matikai statisztika módszereit használtuk fel. 
A számításokhoz felhasznált összefüggések 2 cso
portra oszthatók:

— mérési eredmények statisztikus értékelése,
— korrelációs és regressziós számítás.
A mérési eredmények statisztikus értékelése 

során számítottuk az átlagot, tapasztalati szó
rást, a relatív szórást, a konfidenciahatárokat 
95%-os és 99%-os szinten, valamint normalitás- 
vizsgálatot is végeztünk.

A korrelációs és regressziós számítások során kö
zönséges lineáris és többszörös (kétszeres, négy
szeres) lineáris regressziót számoltunk, meghatá
rozva a regressziós együtthatót (b), a regressziós 
egyenes konstansát, a regressziós egyenes egyen
letét (у/), a becslés korrigált becsült szórását (s),

3i ábra. M ikroszondás vizsgálattal elemzett karbidok jel
legzetes képe 3500-szoros nagyításnál
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Karbidizoláciős eredmények
(2 m é ré s  á t la g é r té k e i )

5 . tá b lá za t

W  (%) M o (%) C r (%) V (%) C o (%)
F e

(izo lá- Ö sszes

Á tla g sz á m m á t- k a r - m á t- k a r - m á t- k a r- m á t- k a r- m á t- k a r- tu rn ) k a r-
r ix - b id - r ix - b id - rix - b id - rix - b id - r ix - b id - % b id -

b a n b a n b a n b a n b a n b a n b a n b a n b a n b a n k a r .-
b a n

m e n n y .

í . 2. 3. 4. 5. 6. 7. 8 9. 10. 11. 12. 13.

1. 243 450
0  2,1 0 ,30 6,0 0 ,1 5 5,07 1,65 2 ,62 0 ,0 5 1,86 0 ,02 0 ,0 0 4 32,6 21,3

2. 28 938

3.
0  18 

44 4  547
0 ,75 5 ,80 0 ,19 4 ,77 1,82 2 ,40 0 ,1 0 1,79 0 ,2 0 0 ,0 0 6 03 ,5 21,6

0  14,5 0 ,2 0 5 ,65 0,1 1 4 ,95 2 ,05 2 ,15 0 ,1 5 1,81 0 ,0 5 0 ,03 31 ,4 20,8
4. 28 940

0  17 0 ,45 5 ,90 0 ,1 5 5 ,10 2 ,00 2 ,3 0 0 ,05 1,72 0 ,0 9 0 ,08 27,6 21,75
5. 32 522 

0  10,2 0 ,6 5 5 ,83 0 ,24 4 ,6 2 ,471,75 0 ,1 0 1,64 0 ,1 8 0,01 30,4 21 ,4
6. 28 890

0  18 0 ,25 5 ,97 0 ,1 0 4,8 1,60 2 ,75 0 ,02 1,80 0 ,1 9 0 ,12 28,2 21,9
7. 444  535

0  11 0 ,5 0 5 ,70 0 ,42 4,7 1,50 2 ,60 0 ,02 1,70 0 ,1 0 0 ,0 4 31 ,8 21 ,0
8. 56 475

0  8,7 0 ,55 5,87 0,05 5,07 1,70 2 ,35 0 ,05 1,82 0 ,0 9 0 ,05 27,8 21 ,6
9. 74 458 

0  12,3 0 ,5 5 ,55 0 ,60 4 ,36 1,60 0 ,172 ,50 0 ,1 5 1,78 0 ,22 28,6 20 ,6
10. 5 6 6 1 — 54 

0  11,3 0,41 5 ,79 0,04 4 ,88 1,55 2 ,20 0 ,3 4 1,60 0 ,1 5 0 ,09 26,3 20,7
11. 74 178

0  8,6 0 ,40 5 ,60 0 ,33 4 ,50 1,75 2 ,28 0 ,18 1,64 0 ,23 0 ,14 31,5 21,1
12. 666  445

0  16 1,0 5,46 0 ,09 4 ,77 1,80 2,41 0 ,2 0 1,54 0 ,2 8 0 ,0 2 29,6 21,3
13. 0 — 1724

0  20 0 ,37 5 ,30 0 ,38 4 ,43 2 ,32 1,75 0 ,27 1 ,50 0 ,17 0 ,1 4 23 ,4 19,75
14. 58 085  

0  10,2 0 ,52 5,7 0 ,9 6 3 ,95 2 ,12 19,972 ,07 0 ,25 1,40 0,53- 0 ,23 25 ,8
15. 31 087 

0  14 0 ,5 2 5 ,56 0 ,7 0 2 ,104 ,23 1,80 0 ,09 1,59 0,31 0 ,18 29,2 20,8
10. 442  857

0  13 0 ,45 5,4 0 ,7 6 4 ,33 2 ,50 1,55 0 ,2 0 1,39 0 ,2 4 0 ,2 4 24 ,2 20 ,35
17. 25 785 

0  11 0,7 5 ,25 1,0 3 ,90 2 ,35 1,62 0 ,25 1,44 0 ,22 0 ,1 8 27 ,5 19,9
18. 25 798

0  19,4 0 ,39 5 ,58 0 ,9 0 4 ,0 5 2 ,10 1,82 0 ,4 0 1,21 0,41 0 ,1 5 26,1 20,6
19. 863  026 

0  24 ,3 0 ,3 5 5 ,50 0,81 3 ,75 2 ,6 0 1,38 0 ,3 5 1 ,30 0 ,5 5 0,31 22 ,8 19,3
20. 863 016

0  17 0 ,7 0 5,07 1,05 3 ,75 2 ,80 1,22 0 ,4 4 1,17 0 ,4 0 0 ,37 24,2 20 ,4
21. 441 391

0  12 0 ,8 0 5,19 0 ,8 0 3 ,93 2 ,40 1,40 0 ,6 1,08 0 ,49 0 ,48 25,4 20,2
22. 25 945 

0  14,3 1,05 5 ,03 1,30 3 ,5 0 2 ,20 19,51,55 0 ,38 1,19 0 ,37 0 ,3 0 21,2
23. 863  091

0  20 ,4 0 ,5 5 ,10 1,25 3,37 2 ,65 1,33 0 ,4 0 1 ,23 0 ,68 0 ,3 8 20,6 19,7
24. 25 945

0  16,3 0 ,9 5 4 ,95 0 ,8 0 ' 3 ,58 2 ,30 1,47 0 ,33 1,15 0 ,45 0 ,2 8 22,7 19,2

6. tá b lá z a t

A rosszul alakítható 281138 ( 0 18) BÖHLER típusú gyorsacél karhidjainak mikroszondás vizsgálati eredményei

. . K a r b id t íp u s o k  a la k  s z e r in t
K é m ia i  e le m e k  ---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------——  -------------------------------
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W  (%) ~ 3 ,6 ~ 4 ,5 ~ 1 6 ,3 ~ 2 1 ,0 ~ 2 2 ,3 ~ 8 ,7

M o (%) ~ 4 ,0 ~ 8 ,3 ~  11,6 ~  14,9 ~  13,3 ~ 1 5 ,5

C r (%) ~ 5 ,2 ~ 6 ,8 ~ 4 ,2 ~ 4 ,8 ~ 3 ,2 ~ 8 ,3

V  (%) ~  1,29 ~  2,0 ~ 5 ,0 ~  7,9 ~ 6 ,6 ~ 5 ,8

C o (%) ~ 0 ,8 9 ~ 0 ,7 5 ~ 0 ,3 6 ~ 0 ,4 ~ 0 ,2 ~ 0 ,2
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a korrelációs és determinációs együtthatót (r, d). 
A vizsgálat kapcsolatok a következők voltak: /-С, 
/-W, /-Mo, /-Cr, /-V, /-Co, /-Cu, /-Ni, /-Mn, /-Sí , 
/-S, /-Р, /-Sn, /-As, /-Se, /-А1, /-0.,, /-(W + Mo + Cr + 
+ V) — /-(Cu +  Ni) — /-(S + P) — /-(Sn + Se) (ahol 
f :  melegcsavarási szám).

A mérési eredmények statisztikus értékeléséhez, 
valamint a korrelációs és regressziós számítások
hoz, felhasznált irodalom [7, 8, 0, 10, 11, 12, 13, 
14, 15].

3.1 A karbidképző elemek szerepe

Az Fe, C, \V, Mo, V, Cr az R 6 (S 6—5—2)-es 
gyorsacélban a következő karbidokat képezi [16, 
17, 18, 19, 20, 21, 22, 23]:

a) M f i  gyorsacélkarbid

Komplex karbid, mely egyszerű köbös kristály- 
szerkezetben kristályosodik. Összetétele Fe4 (W, 
Cr, Mo, V)2C és Fe3 (W, Cr, Mo, V)3C között vál
tozik. Stabil karbid, nehezen oldódik az auszte- 
nitben. Oldódási hőmérséklete: 950—1260 DC. 
Az entektikumos MeC karbid pedig csak az acél 
olvadápontján (~.1260 °C) oldódik. Az MeC karbid 
rácsparamétere jelentősen változik a hőkezelés 
függvényében, mivel az oldott vanádium meg- 
eresztéskor elősegíti a kiválásos keményedést. Az 
olvadáspont közelében az MeC karbidok gyorsan 
szemcsésednek, durva, szögletes, igen nehezen 
aprózódó karbidok keletkeznek. A 820 °C körüli, 
hosszan tartó (~  20 óra) lágyítás során pedig meg
változik az M6C karbidok összetétele és M,C, ill. 
MC karbidok jelennek meg, melyek még stabilab
bak, ezért az ilyen hosszú idejűt hőntartás kerü
lendő. Az R 6 (S 6—5—2) megeresztésekor csak 
600 °C fölött válik ki M-C karbid, de előbb M,C 
formában és csak 620—700 °C-on M-C formában.

b) MG vanádiumkarbid

Felületen középpontos köbös kristályrendszer
ben kristályosodik. Összetétele (V, W, Mo)C és 
(V, W, Mo)4C3 között változik. Rácsparamétere 
4,14—4,30 A között változhat és ha a felső határ 
közelében van, ez azt jelenti, hogy jelentős meny- 
nyiségű Mo, W-t vett fel a karbid. Nagyon ke
mény karbid: ~  23 500 N/mm2/~2400 kp/mm2), 
lényegesen keményebb, mint az M6C, ill. az M23C6 
karbid, így hatása az alakíthatóságra jelentős. 
Igen nehezen oldódik az ausztenitben és az auszte- 
tesítési hőmérséklet emelésével az MC karbidok 
oldódása csak 1150 °C felett indul meg erőtelje
sen, de jelentős részük még így is oldatlan álla
potban marad.

c) M f i  molibdénkarbid

Hexagonális kristályszerkezetű. Összetétele (Mo, 
W, V)2C, rácsparamétere: a = 2,99 Á; c =  4,72 Á. 
Megeresztés során, 450 °C-nál magasabb hőmér
sékleten keletkezik, mely már elfogadható értékű 
ahhoz, hogy az ötvözőelemek, diffúzió útján el- 
hagyják a szilárd oldatban (martenzit, maradék 
ausztenit) egyenletesen elfoglalt helyüket, átren
deződjenek és először M2C karbidokat képezzenek. 
Az M2C karbid pálcaszerűen kialakult karbid és 
ezért könnyen felismerhető.

d) M 2f i B krómkarbid

Összetétele Fe15Cr8Ce. Komplex karbid, melyben 
a Cr egy részét elsősorban Fe, de más atomok is 
helyettesíthetik. Felületén középpontos köbös kris- 
tályszerkezetfi, rácsparamétere: a ~  11 Â. Ke
ménysége: ~9800 N /mm2 ~1000 kp /mm2. 
Az M23C„ karbid 900 °C-on kezd oldódni és 11000 
°C-ig teljesen feloldódik az ausztenitben. Auszteni- 
tesítés során ez a karbid növeli a legerőteljesebben 
az ausztenit ötvözőtartalmát.

A lágyított állapotú R 6 (S 6—5—2)-es gyors
acél kb. 20 térfogatszázalékban tartalmaz karbi
dokat, ebből 61% M6C, 30,5% M23Ce és 8,5% MC 
típusú karbid. Az ausztenitesítés hőmérsékletén 
(1220 °C) a 20% karbidmennyiség lecsökken kb.. 
12%-ra, melyből kb. 9% MeC és 2% MC típusú 
karbid. A legmagasabb hőmérsékleten is csupán 
a karbidok ~  75%-a oldódik. A túl magas auszteni- 
tesítési hőmérséklet azonban durva, sokszögű, 
nagyméretű karbidokat eredményez és eldurvul 
az ausztenitszemcse is. 1150 °C alatt elsősorban 
a szemcsehatárokon elhelyezkedő apró karbidok 
oldódnak, 1150 °C felett indul meg a nagyobb 
méretű karbidok oldódása.

A legtöbb karbont az MC típusú karbid köti le, 
a legkevesebbet az MeC. Adott C-tartalom mellett 
az М/С arány növekedésével nő a karbidok meny- 
nyisége. Adott ötvözőtartalom esetén pedig a C- 
tartalom növekedésével más és más típusú karbi
dok jelennek meg a szövetszerkezetben [16]. Álta
lában igaz az, hogy a karbon a karbidképző ele
mekkel együtt növeli az acél alakítási ellenállását. 
A jelenség azonban 2 ellentétes folyamat ered
ménye. Egyrészt gyorsacélnál a C-tartalom csök
kenése, függetlenül a hőkezelési állapottól, a kar- 
bidkiválások csökkenésében jut kifizetésre, első
sorban M6C, alig MC csökkenésében. Másrészt 
a C-tartalom növekedésével csökken a vasoxid 
mennyisége és nő az alakíthatóság [24]. Kísérle
teink azt mutatják, hogy a C-nek szűk, szabványos 
intervallumon belüli változása nincs hatással a 
melegalakíthatóságra (4. ábra).

A volfram erős karbidképző ötvöző. Az M6C, 
M2C és MC típusú karbidok képzésében egyaránt 
részt vesz. Sarkos, durva karbidokat képez, ezért

4 . á b ra . A  k a r b o n ta r ta lo m  s z a b v á n y o s  in te r v a l lu m o n  b e lü li  
v á l to z á s á n a k  h a tá s a  a  m e le g c sa v a rá s i  s z á m r a
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5. ábra. A  W- és Mo-tartalom szabványos intervallumon
belüli változásának hatása, a melegcsavarási számra

a W-tartalom jelentős növekedése károsan befolyá
solja a melegalakíthatóságot. Kismértékű, szab
ványos intervallumon belüli növekedése, ha nem is 
jelentősen, csökkenti a melegalakíthatóságot (5. 
ábra).

A molibden szintén erős karbidképző elem. Az 
M6C, M2C és MC típusú karbidok képzésében 
egyaránt részt vesz. Kisebb gömbölyű karbidok 
képződését is elősegíti. Szűk intervallumon belüli 
változása kihat a melegalakíthatóságra (5. ábra). 
Magas hőmérsékleten, így a melegalakítás hőmér
sékletén is dekarbonizációt növelő szerepe van.

A króm közel egyenlően oszlik meg a mátrix és 
a karbid között, így, növeli az alapanyag szilárd
ságát. Jelentős karbidképző elem, az M6C típusú 
karbidok képzésében vesz részt. Finomítja a szem
cseszerkezetet. Szabványos intervallumon belüli 
változása hatással van az alakithatóságra (6. ábra).

A vanadium szintén erős karbidképző elem. 
Az MC, M6C és M2C típusú karbidok képzésében 
egyaránt részt vesz. A volframmal együtt a fő 
komplex karbidképző elem. Karbidja viszonylag 
sok karbont köt le. A vanádium többféle, egymás
sal ellentétes hatást vált ki. Egyrészt sarkos, durva 
karbidokat képez, ugyanakkor szemcsefinomító 
hatású és a ferritben feloldódik. Növekvő V/C 
aránnyal nő az ausztenit szemcsenagyság, kis 
V/C aránynál pedig több karbont kötnek le az 
i\lcC és M2;!Cn karbidok [25].

A vanádiumkarbid hajlamos a gyorsacélkarbid- 
tól függetlenül is megdermedni, mivel kristályo
sodási sebessége nagyobb, mint a gyorsacélkar- 
bidé [26].

A karbidképző ötvözőelemek elsősorban a kar- 
bidformán és karbidnagyságon keresztül fejtik ki 
hatásukat az alaki thatóságra. Mivel a karbidoknak 
más alakváltozási lehetőségük van, mint az alap
anyagnak, feszültségkoncentráció létrehozásával 
csíraszerű hatást fejtenek ki. Az R 6 (S 6—5—2) 
gyorsacélban általában kisebb, gömbölyű karbidok 
fordulnak elő a Mo tartalom hatása miatt [27].

Kísérleteink azt mutatják, hogy a karbidképző 
elemek közül a V-tartalom kismértékű, szabványos 
intervallumon belüli változása hat legerősebben a 
melegalakíthatóságra, mivel becslés becsült szó
rása (з = 2,45) a legkisebb és korrelációs együttha
tója (r =  —0,765) a legnagyobb (6. ábra). A vaná
dium után, hatásuk sorrendjében a Cr (з =  2,47); 
(r =  — 0,76), Mo (s =  2,74; r =  -0 ,693) és W (s =  
= 2,80 ; r =  — 0,651) következik.

А V, Cr, Mo és W együttesen, a karbidokon ke
resztül, nemcsak a nagyobb mértékű koncentráció

változásaik esetén fejtik ki hatásukat a melegala
kíthatóságra [27], hanem ahogyan kísérleteink is 
mutatják, már a szabványos intervallumon belüli 
ingadozásaik is befolyásolják a melegalakítható
ságot. Ezt mutatja az a tény, hogy együttes hatá
sukat figyelembe vevő négyszeres korrelációs kap
csolatuk a melegcsavarási számmal meglepően 
nagy: £ 12345 = 3,66 és r12346=  0,974.

Regressziós egyenletük: у =  0,094 -f 0,745жю + 
+ 4,38xjf0-f6,63a:or — 22,27яв. A kémiai elemző 
vizsgálatokat kiegészítettük karbidizolációs vizs
gálatokkal, mérve az összes karbidmennyiséget a 
különböző adagú gyorsacélokban és egyértelmű 
kapcsolatot találtunk a karbidmennyiség és a me- 
legcsavarái szám között (7. ábra), ill. a karbid
mennyiség és a W, Mo, Cr, V-tartalom között. 
A karbidmennyiség (Z) és a négy karbidképző elem 
közötti négyszeres regresszió a következő értékeket 
adta:

Z =  0,0004 + 1,2X V +  0,73ZMo +  2,11 X nf +
+ 0,72 X qv

S =  0,374 és r =  0,999
Az R 6-os gyorsacélban a karbidokat lényegében 

3 alaptípusra lehet osztani: gömbölyű, hosszúkás 
alakú és durva, sarkos alakú. A korábbi vizsgála
taink során két összefüggést már megállapítottunk: 
egyrészt, hogy a karbidok alakja erősen befolyá
solja a melegalakíthatóságot, másrészt, hogy a 
nagyméretű, 8—10 pm feletti méretű karbidok 
rontják az alakíthatóságot elsősorban.
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7. ábra. A z összes karbidmennyiség változásának hatása 
a melegcsavarási számra
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A mostani munkánk során végzett scanning 
elektronmikroszkópos és mikroszondás vizsgálatok 
segítségével pedig kimutattuk, hogy ezek a nagy
méretű karbidok M2C és MC típusú karbidok és 
belőlük több található a rosszul alakítható gyors
acélban, mint a jól alakíthatóban. így válik rész
ben érthetővé, hogy a M2C és MC típusú karbido- 
kat képező elsősorban V-, ill. Mo- és W-tartalom 
még szűk intervallumon belüli változása is miért 
mutat egyértelmű kapcsolatot az alakíthatósággal 
(5. és 6. ábra), és miért ad ezen elemek együttes 
többszörös korrelációs együtthatója magas érté
ket, ezzel is jelezve, hogy hatásukat közel azonos 
módon fejtik ki. így válik érthetővé az is, hogy miért 
a V mutatja a legerősebb korrelációt a melegcsa- 
varási számmal (6. ábra), hiszen a V durva, sarkos, 
M2C és MC típusú karbidokat képez, és hogy a C- 
tartalom ingadozásai miért nincsenek kapcsolatban 
az alakíthatósággal (4. ábra), mivel a C-tartalom 
változása elsősorban az MeC karbidok mennyisé
gére van hatással, azonban nem ezek alkotják a 
nagyméretű karbidokat és lényegesen lágyabbak is 
az MC karbidokhoz képest.

A korrelációs és regressziós számítás tehát két 
fontos megállapítást tesz lehetővé. Egyrészt a kar- 
bidszerkezetben a melegalakíthatóság szempont
jából észlelt eltérés egyértelműen visszavezethető 
a kémiai összetétel változására, még ilyen kis dif
ferenciák esetében is. Másrészt a karbidképző ele
mek (W, Mo, Cr, V) 0,974 értékű többszörös kor
relációs együtthatója azt mutatja, hogy az anyag
szerkezet hibái közül a karbidok jelentik a legfon
tosabb hatást a melegalakíthatóságra.

3 .2  A  koba lt szerepe

A szabvány R 6 (S 6—5—2) gyorsacél esetében 
nem írja elő a Со-tartalmat, és ha egyes, gyorsacé
lokat ötvöznek is kobalttal, azt a, kész szerszám 
tulajdonságainak javítása érdekében teszik. А Со 
nem vesz részt a karbidképzésben, de a karbidok 
ideális beágyazó anyaga. Kisebb része az М/С tí 
pusú karbidokban oldódik, nagyobb része a szilárd 
oldatban. A kobalt késlelteti a karbidok kiválását,

A R 6 (S 6—5—2) gyorsacél elemzései 0,2—0,8 
százalék Со-tartalmat mutattak. A kémiai elemző 
vizsgálatokkal összhangban a karbidizolációs vizs
gálatok is azt mutatták, hogy a vanádium mellett 
a kobalt az a másik elem, melynek 0,2—0,8% kö
zötti ingadozása legerősebben hat a melegalakítha
tóságra (8 . á b ra ).

A kapcsolat korrelációs együtthatója még a va- 
nádiuménál is nagyobb (r =  0,851), míg a becslés 
becsült szórása az összes elemek közül a kobalt- 
a legkisebb (s =  2,0). Érdekes azonban az, hogy míg 
a karbidképző elemeknél (V, W, Mo, Cr) az a ked
vező, ha relatíve minél kevesebb található belőlük 
az acélban, tehát a szabvány által megengedett 
alsó határ közelében vannak, addig kobalt esetében 
az a jó, ha relatíve több van belőle. Érdekes még 
az is, hogy a kobaltnak, eltérően a karbidképzők- 
től, a kariadban való részvétele is és a mátrixban 
való oldódása is javítja az alakíthatóságot (9 . 
á b ra ). A jelenség okának felderítésére mikroszon
dás vizsgálatokat végeztünk, mely segítségével 
megállapítottuk, hogy a karbidok méretének csök

kenésével, ill. alakjuk gömbölyödésével arányosan 
nő azok kobalt tartalma. Ebből az a nagyon fontos 
tény következik, hogy a kobaltnak nemcsak a kész 
szerszám minősége szempontjából van fontos sze
repe, hanem az acél alakíthatóságra való képessége 
szempontjából is. Ezzel összhangban vizsgálataink 
során kimutattuk, hogy a Co-tartalom növekedésé
vel nő az acélban a kisméretű, gömbölyű karbidok 
száma és vele nő az acél melegalakíthatóságra való 
képessége is.

3 .3  A  réz és n ik k e l szerepe

Szubatituciósan oldott elemek és kb. 0,3%-ig 
találhatók az R 6 (S 6—5—2) gyorsacélban, jelen
létüket a szabvány előírásai nem korlátozzák. Ha
tásukat tekintve az irodalom megoszló véleményt 
mutat és például Ni esetében az olvasható, hogy 
általában javítja a melegalakíthatóságot [28]. Vizs
gálataink is azt mutatják, hogy különösen az Ni 
jelenléte mutat kapcsolatot a melegalakíthatóság- 
gal, azonban R 6 (S 6—5—2) gyorsacélnál a Ni 
0,1—0,3% közötti jelenléte rontó hatást fejt ki 
(10. á b ra ). A Cu és a Ni együttes többszörös reg
resszióját is kiszámoltuk és ugyan az együttes kor
relációs együttható nő {r =  0,837), azonban a becs
lés becsült szórása oly nagyra adódik (s =  8,4), hogy 
valószínű a Cu és Ni hatásukat nem azonos mecha-

S . á b ra . A z  К  6 ( S  6— 5— 2 )  g y o rsa c é lb a n  ta lá lh a tó  k o b a lt  
hatása , a. m e le g c s a v a r á s i  s zá m ra .
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nizmus útján fejtik ki. Mivel atomátmérőjük: 
Cu =  2,55 Ä és Ni =  2,50 Á a vashoz nagyon közeli 
érték, így oldott állapotban nem fejthetnek ki ha
tást a melegalakíthatóságra.

3.4 A mangán szerepe

A Ni-hez hasonlóan található olyan vélemény, 
mely szerint az Mn kis mennyiségben javítja a me- 
legalakíthatóságot [28]. A mangán tartalmat a 
szabvány előírja. Ennek változását elemezve azon
ban megállapítottuk, hogy R 6 (S 6—5—2) gyors
acél nincs határozott kapcsolat a mangántartalom 
és a melegalakíthatóság között (r =  0,239, 5 =  3,7).

3.5 A kén, foszfor, ón, antimon 
és arzén szerepe

Mint szubsztitúciós elemek, oldott állapotban, 
növekvő hőmérsékleten alig akadályozzák az ala- 
kíthatóságot, mivel az ausztenit rácsa hő hatására 
tágul, megnő a rácstérfogat. A korrelációs és reg
ressziós számításaink azonban azt mutatták, hogy 
az S, P, és Sn kapcsolatban állnak az alakítható- 
sággal. Különösen a kénnek magas a korrelációs 
együtthatója és alacsony a becslés becsült szórása: 
S (r=  -0 ,813; 5 = 2,21) — P (r =  0,267; s =  3,67) — 
Sn (r =  —0,666; 5 =  2,84 (11. ábra). Ha a S, P, Sn 
együttes hatását vizsgáljuk, az jóval erősebb 
együtt, mint külön-külön.

Már a kén és foszfor együttes szerepe is sokkal 
jelentősebb, mint külön-külön, ahogy azt együttes 
korrelációs együtthatójuk (r =  0,971) és együttes 
becslés becsült szórásuk mutatja (s =  3,648). Ebből 
az a következtetés vonható le, hogy a S, P, Sn azo
nos mechanizmus révén hatnak a melegalakítható
ságra.

Az arzéntartalom 10—]00 ppm közötti változása 
nem mutat kapcsolatot a melegalakíthatósággal 
(r = —0,366). Az antimon pedig gyakorlatilag nincs 
jelen az R 6-os gyorsacélban, mennyisége 30 ppm 
alatt van.

3.6 Az oxigén, szilícium, alumínium, 
és szelén szerepe

Ат. elemzések az R 6-os gyorsacélban 30—60 
ppm mennyiségben mutattak ki oxigént és 0,2— 
0,5%-ban szilíciumot. Az eredményeket elemezve 
a szilícium és oxigén tartalom változása nincs kap-

11. á b ra . A  k é n  és a z  ó n  k is m é r té k ű  v á l to z á s á n a k  h a tá sa  
a  m e le g a la k íth a tó s á g ra

csolatban a melegalakíthatósággal: 0 2: r =  — 0,088 
és s = 3,79; Si: r=  — 0,045 és s =  3,8. A szabvány 
ugyan korlátozza a Si-tartalmat, a melegalakítha
tóság szempontjából azonban ennek nincs szerepe.

Ezt korábbi vizsgálataink is alátámasztják, mely 
során megállapítottuk, hogy ugyan az R 6-os gyors
acélban döntően szilikát és oxid típusú zárványok 
találhatók, elsősorban NSija és TSi/a, b, c típusú 
zárványok azonban nem ezek mennyiségének, ha
nem maximális méretének van hatása a melegala
kíthatóságra. Az a kedvező, ha a nemfémes zárvá
nyok max. fokozata nem haladja meg az MSZ 2668 
szerinti 3-as fokozatot. Az alumínium közismerten 
szemcsefinomító hatású. A szabvány nem ír alumí
nium tartalomról. Vizsgálataink 10—250 ppm 
mennyiségben találtak Al-t az R 6-os gyorsacél
ban, mely nem mutat kapcsolatot a melegalakít
hatósággal: r =  0,012.

A szeléntartalom, mely 40—400 ppm között vál
takozik, viszont egyértelmű kapcsolatban áll a 
melegalakíthatósággal: r — —0,669 és 5 = 2,83. Néz
tük azt is, hogy a szelén azonos módon fejti-e ki 
hatását, mint az S, P, Sn. Azt találtuk, hogy nem, 
mert például együttes korrelációját számolva az 
Sn-el, ugyan kétszeres korrelációs együtthatójuk 
nő (r = 0,84) azonban a becslés becsült szórása igen 
nagyra adódik: 5 =  8,31.

3.7 A titán, bőr, bizmut, niób hatása

Titán az R 6-os gyorsacélban egységesen kb. 
0,002% körüli mennyiségben van jelen. A bór, biz
mut, niób pádig csupán* 0,5 ppm-nél kisebb meny- 
nyiségben található, így hatásuk elhanyagolható.

4. A kísérletek értékelése

a) E munka felfigyel arra a hőkezelésnél már al
kalmazott tényre, hogy az ötvöző elemek, kis mér
tékű, szabványos intervallumon belüli ingadozásai 
jelentősen hatnak az R 6 (S 6—5—2) gyorsacél 
képlékenységi tulajdonságára.

b) A karbidképző ötvöző elemek közül a W, Mo, 
Cr, V együttes, szabványos intervallumon belüli 
ingadozásai minden más elem jelenlétéhez képest 
a legerősebb hatást fejtik ki a melegalakítható
ságra. Az a tény, hogy a hatásuk külön-külön ke
vésbé jelentős, mutatja, hogy hatásukat együtte
sen, közvetve a karbidokon (karbidmennyiségen,
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karbidnagyságon, karbidformán) keresztül fejtik 
ki. Szabványos intervallumon belüli változásaik 
kihatnak a karbidmennyiség változására és ezen 
belül is különösen az M2C és MC jelenlétére.

c) A karbidképző elemek közül a vanádium szab
ványos intervallumon belüli változása önmagában 
is erősen hat a melegalakíthatóságra. Korábbi vizs
gálataink során megállapítottuk, hogy a karbidok 
nagysága és alakja a döntő. A mostani scanning 
elektronmikroszkópos vizsgálatokkal pedig ki
mutattuk, hogy a nagyméretű karbidok döntően 
durva, sarkos MC vanádiumkarbidok. így a V-tar- 
talom néhány tizedes szabványos intervallumon 
belüli növekedésével, mely jelentős az összes 'Só
tartalomhoz képest (kb. 25%-os), éppen a durva, 
sarkos MC karbidok mennyisége nő.

d)  A kobalt jelenlétét az R 6 (S 6—5—2) gyors
acélban nem írja elő a szabvány. Általában 0,2— 
0,3% körüli Co-tartalom található az R 6-os gyors
acélban. Egyedül a japánok használnak 0,6—0,8% 
körüli kobaltot a kész szerszám minőségének javí
tása céljából. Megállapítottuk, hogy a kobaltnak 
karbidméret csökkentő és karbidalak gömbölyítő 
szerepe van, így nemcsak a kész szerszám élénk 
él tartósságára, kopásállóságára van javító hatása, 
hanem az acél melegalakíthatóságára való képessé
gét is jelentősen javítja.

e)  Korábbi vizsgálataink során megállapítottuk, 
hogy nem a zárványok mennyisége, hanem max. 
méretük fejtenek ki rontó hatást a melegalakítha
tóságra. Az oxigén és szilícium gyenge korrelációs 
kapcsolata a melegalakíthatósággal, szintén ezt a 
megállapítást támasztja alá.

f)  Megállapítható az is, hogy egy karbidos acél
nál, mint például az R 6-os gyorsacélnál, mely ne
hezen alakítható, a melegalakíthatóságra való ké
pesség jelentős javítását lehet elérni, ha az alap
anyagot vásárló és felhasználó vállalat olyan ada
gokból kér a szállító vállalatoktól, melyeknél a V, 
W, Mo, Cr az alsó határ közelében van, a Co-tar- 
talom pedig 0,5% fölötti.

összefoglalva tehát, e cikkben tárgyalt kémiai 
elemek vizsgálata a karbideloszlás, karbidsorosság, 
nemfémes zárványok, szemcseszerkezet komplex 
elemzésével együtt, a melegalakíthatóság és az 
anyagszerkezet kölcsönhatására kíván fényt derí
teni, ezzel hozzásegítve az R 6-os gyorsacélt képlé
kenyen feldolgozó vállalatokat az anyagmegvá
lasztás és minősítés módszerének kidolgozásához. 
A kohászat számára pedig olyan új, hasznosítható 
információkat kíván nyújtani a ma legkorszerűb
ben gyártott R 6-os gyorsacélok elemző vizsgálatá
val, mely segít olyan acélok gyártásának kidolgo
zásához, mely nemcsak a kész szerszám végminő
ségére van tekintettel, hanem annak képlékeny- 
alaki thatóságára is.
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S c h m i d t  G y ö r g y  é s  H a n t ó  K á l m á n :  H o z z á s z ó l á s
, a  M  a  n  g á  n  é r  <* v  a g y  о  m i  п  к  h a s z n o s í t á s i  l e h e t ő s é g e i

a  h a z a i  i e r  г о  m  a  n  g á  n  -  g y á r t á s  m e g v a l ó s í t á s a  c .

a BKL-Kohászat 1981. 11. számában megjelent 
cikkéhez

Mint aki 25 éve foglalkozik a hazai mangánérc
kérdés megoldásának lehetőségeivel, felbátorítva 
érzem magam arra, hogy néhány megjegyzést és 
kiegészítést tegyek a fenti című közleményhez. 
A hivatkozott cikk ugyanis komoly érdemei mel
lett néhány félreértésre alkalmas megállapítást is 
tartalmaz.

Kezdem azzal a megállapítással, hogy: ,,A ferro- 
ötvözetgyártás ott a legjelentősebb, ahol az alap
anyag és energia rendelkezésre áll, így Japánban, 
USA-ban, NSZK-ban”. Köztudomású, hogy Japán 
az egyik legnagyobb energia és nyersanyag-impor
tőr, és a felsorolt országok, de a többi fejlett acél
iparú tőkés ország is jórészt importból szerzi be 
Mn-érc szükségletét (de több más ferroötvözet- 
alapanyagát is). Teszi ezt az USA pl. annak elle
nére, hogy 2 milliárd tonnánál is több, a mi kar
bonátos ércünkhöz hasonló összetételű oxidos és 
karbonátos érc található területén melyek fizikai 
úton rosszul dúsíthatok (hasonlóan Kanadában is) 
és annak ellenére, hogy az Egyesült Államok Kong
resszusa még 1940-ben (tehát а II. világháború 
elején) törvényt hozott a saját nyersanyagokból 
való FeMn-gyártás kötelező megoldására. A meg
oldást meg is találták (de jóval később) a ,,dr. Udy- 
féle stratégiai eljárásnak” nevezett 2830.890 sz. 
amerikai szabadalommal védett megoldásban (be
jelentés 1955. július 22.), melyet a jelen cikk szer
zői duplex eljárásként említenek, de amely nevé
ben is kifejezésre juttatja, hogy csak stratégiai 
okok (azaz pl. a tengeri szállítások akadályoztatá
sának) fennforgása esetén kerülne alkalmazásra.

A fejlett tőkés országok egyébként a jórészt har
madik világbeli országokból származó mangánérc- 
importból 4,3 millió tonna standard FeMn karbii- 
rét, 760 000 t közép- és kiskarbontartalmú FeMn-t 
és 1,6 millió t SiMn-t gyártottak (1. Engin Min. J. 
1981. márciusi szám).

A FeMn-gyártók az ércekkel szemben (ponto
sabban a mosott ércekkel szemben, hiszen termés
állapotban az érceknek csak igen kis hányada 
lenne alkalmas a kohászati célokra való felhaszná
lásra) igen szigorú követelményeket támasztanak. 
A Mn-tartalmat minimálisan 48%-ban írják elő (a 
standard minőség 50%, mert metallurgiai szempont
ból a tiszta MnÓ2 sem lenne előnyös). Az 50%-ra 
megállapított érc árára jelentős hatással vannak 
a szennyezők, főleg a P. Vannak szerzők, akik az 
ércben Mn/P = 500 arányt tartják kívánatosnak. 
De a Si-tartalom sem lényegtelen, mert gyakorló 
FeMn-gyártók szerint kb. 30% MnO tartalmú sa
lakra célszerű dolgozni a FeMn-karbüré gyártás
nál.

Néhány, a piacokon vásárolható dúsított (=  mo
sott) Mn-érc összetétele az alábbi táblázatban lát
ható : ,

Összetevők, %
Szárm azási

hely Mn Fe S iü 2
S i0 2

-f-
a i 20 3

P

In d ia 48— 60 10 13 0,19
D él-A frika 48— 50 9 ---' . 13 0 ,05(!)
B razília 46— 48 5 — 7 0,1
C siatúri I. o. 51,3 0,91 8.74 — 0,170
N ikopoli I. o. 50,3 0,93 9,70 — 0,210

Érdemes megjegyezni, hogy pl. a híres csiatúri 
előfordulásnak is csak kb. 50%-a dúsítható dioxidos 
érc, és így nem véletlen, hogy számos szovjet cikk 
foglalkozik az utóbbi időben a gyenge minőségű 
Mn-ércek nemesítésével, illetve az ilyen ércekből 
való FeMn-gyártással.

Bizonyára az nem véletlen, hogy a Mn-érccel 
szemben támasztott követelmények ilyen szigo
rúak, hiszen az USA-ban a ASTM szabvány csak 
az alábbi FeMn karbüré-minőségeket ismeri el 
(a szovjet szabvány engedékenyebb):

Minőségi
k a te 
gória

Mii- Az egyes szennyezők 
m ax. m ennyisége, %

lom, % C p s Si

A 78— 82 7,5 0,35 0,05 1,2
В 7 6 .-7 8 7,5 0,35 0,05 1,2
C 74— 76 7,5 0,35 0,05 1,2 ■

Az úrkúti mosott ércből várható karbüré össze
tétele, melyet a cikk következőnek ad meg:

Mn 72%, Fe 20%, Si: 1,32%, P: 0,32%, C: 6,7%, 
viszont kedvezőtlenebb. Tovább bonyolódhat a 
helyzet, ha a majdani tényleges összetétel még et 
től is elmarad, ti. a hazai kokszos nagyolvasztók
ban gyártott FeMn Mn-tartalma csak kivételes 
esetben érte el a 70%-ot, annál több volt benne a 
foszfor (még 0,45%-ot is elérte 65% Mn mellett) (1. 
Kohászat 1966. 12. sz. 529—37. és 1967. I. sz.
22—29. oldalát).

Megkérdőjelezhetők főleg az úrkúti (mosott) érc 
szempontjából a 490. oldal első hasábjának alján 
található bekezdésben mondottak: „A ferroman- 
gán gyártás céljára elterjedten alkalmazott elekt- 
rokemencés, karbotermikus eljárás lehet egy vagy 
több lépcsős, salakképző anyagokkal vagy anélkül 
dolgozó technológiák. Ezek során részletes vagy 
teljes redukció játszódik le.” A 38—40% Mn, 8 — 
10% Fe, 5—7% S i02 tartalmú érc kétlépcsős fel
dolgozása teljesen célszerűtlen lenne, az elsőnek 
elképzelhető lépésben, ugyanis a vas és foszfor 
kiredukálásakor a viszonylag sok mangánt való
színűleg csak S i02 adagolással lehetne salakba 
vinni, ez pedig az amúgyis szegény érc teljesen fe
lesleges továbbhígítását igényelné!

A jóminőségű ércekből kétlépcsős eljárással ott 
dolgoznak, ahol a karbüré gyártáskor keletkező
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kis mennyiségű, MnO-ban dús salakból a Mn jobb 
hasznosítására esetleg egy második kemencében 
SiMn-t is gyártanak.

Amennyiben a mosott ércből elektrokemencében 
való FeMn karbüré gyártáskor nagyon gyenge mi
nőségű termék keletkeznék, amit nehezen lehetne 
értékesíteni — és ez eléggé valószínű — fennáll 
olyan technológia alkalmazásának a lehetősége, 
mellyel — a mosott ércből nedves úton végzett 
foszfortalanítás után — nem karbüré, hanem af- 
finé gyártás történnék. Olyan variáció is elképzel
hető a teljes oxidos ércmennyiség hasznosítására, 
ami az előkészítési technológia megváltoztatását 
igényelné.

Ami a karbonátos érc hasznosítását illeti, arról

csak azt lehet mondani, hogy feldolgozására a 
duplex-nek elnevezett Udy-féle eljárás, a maga vár
ható 4,5—5,0 tonna salak/tonna FeMn és az 5500— 
6000 kWh/t ötvözet mutatóival, valóban csak egé
szen rendkívüli körülmények között jöhet szá
mításba. Valószínűnek látszik, hogy a bauxit fel
dolgozáshoz hasonlóan valamilyen hidrometallur- 
giai dúsítási eljárás hozhatja csak meg a megoldást. 
Kár, hogy a karbonátos érc feldolgozására az ötve
nes évek végén néhai dr. Pilter Pál által a Dunai 
Vasműben kezdeményezett szisztematikus kutatás 
abbamaradt és a sok milliárdot érő nemzeti vagyon 
ma is parlagon hever.

Wieder Nándor
tu d o m á n y o s  m u n k a tá r s

Egyesületi hírek

M A J T É N Y I  L A J O S  

1925— 1982

A  L e n in  K o h á s z a t i  M ű v e k  ó d o n  h iv a ta lh á z á n  az  
u tó b b i  id ő b e n  s ű r ű n  lo b o g  a  v á l la la t  d o lg o z ó in a k  g y á 
s z á t  k ife je z ő  zászló .

L e g u tó b b  a  h iv a ta lo s a n  m in d ö s sz e  10 n a p ja  n y u g 
d í jb a  v o n u l t  b e ru h á z á s i  ig a z g a tó  M a j té n y i  L a jo s  e m lé 
k é re  l e n g e t t ,  a k i  1 9 2 5 -b en  s z ü le t e t t  D iő s g y ő rö t t ,  v a s 
g y á r i  m u n k á s c s a lá d b ó l .

A  c sa lá d i  h a g y o m á n y o k a t  k ö v e tv e ,  1 9 4 6 -b a n  m in t  
f iz ik a i  m u n k á s  l é p e t t  a  v á l l a la t  k ö te lé k é b e . A  s z o rg a l 
m a s , tö r e k v ő  f i a ta le m b e r  V é g ig já r ta  a  m ű s z a k i  t u d o m á 
n y o k  e l s a j á t í t á s á n a k  m in d e n  lé p c s ő fo k á t ,  a  k o h ó m é r 
n ö k i o k le v é l  m eg sze rzé sé ig .

S z a k m a i  és e lm é le ti  t u d á s á t  rö v id e s e n  e lis m e r té k . A z 
ö tv e n e s  é v e k  e le jé n  m á r  ú j í t á s i  e lő a d ó k é n t  t e v é k e n y k e 
d e t t ,  m a jd  1951— 54 k ö z ö t t  a  K o h á s z a t i  M in is z té r iu m b a  
k e r ü l t  ú j í t á s i  fő e lő a d ó n a k .

1954— 57 k ö z ö t t  a z  ö n á lló  v á l l a la t ,  a  d ió sg y ő r i  T ű z -  
á l ló a n y a g g y á r  ig a z g a tó ja  l e t t .  E z u t á n  is m é t  az  L K M  
k ö te lé k é b e  l é p e t t ,  a h o l az  A c é lm ű b e n  a c é lg y á r tó ,  m a jd  
m ű s z a k i  o s z tá ly v e z e tő .  K é s ő b b  b e ru h á z á s i  fő é p íté s 
v e z e tő i  é s f ő m e ta l lu rg u s i  b e o s z tá s o n  k e re s z tü l  v á la s z 
t o t t á k  m e g  a  v á l la la t  p o l i t ik a i  v e z e tő jé n e k ,  a z  M S Z M P  
L K M  B iz o t t s á g á n a k  t i t k á r á v á .

M ű s z a k i é s p o l i t ik a i  te v é k e n y s é g é n e k  e l is m e ré s e k é n t  
1 9 7 9 -b en  az  L K M  b e r u h á z á s i  ig a z g a tó já v á  n e v e z té k  k i.

S ú ly o sa n  m e g r o m lo t t  eg észség i á l l a p o ta  m ia t t  1982. 
á p r i l is  l - é v e l  r o k k a n ts á g i  n y u g á l lo m á n y b a  h e ly e z té k . 
A n y u g d íja z á s s a l  j á r ó  p ih e n é s tő l  e g ész sé g e  j a v u lá s á t  
re m é lte ,  d e  ú g y s z ó lv á n  m ég  el s e m  k e z d h e t t e  az  á t 
á l lá s t ,  s z ív e  n e m  b í r t a  to v á b b  és á p r i l is  1 0 -én  m e g h a l t .

P o l i t ik a i  és s z a k m a i  m u n k á já b a n  e lé r t  s ik e re ib e n  
m u n k a s z e r e te te  v e z é re lte .  M u n k á já t  és k ö z é le t i  t e v é 
k e n y s é g é t  é le th iv a tá s á n a k  t e k i n t e t t e .  N y í l ta n ,  ő sz in té n  
t á r t a  fe l a  v é g r e h a j tá s  e r e d m é n y e i t ,  h ib á i t .

M in t  p á r t t i t k á r n a k ,  m e g n y i la tk o z á s a ib a n  a  p á r t  p o 
l i t i k á j á n a k  és h a tá r o z a ta in a k  m a r a d é k ta la n  é r v é n y e 
s í té s e  v o l t  a  c é l ja ,  m in t  ig a z g a tó , a  g y á r  fe jle s z té sé b e n  
s z e rz e t t  e lé v ü lh e te t le n  é rd e m e k e t .  A  K o m b in á l t  A c é lm ű  
lé te s í té s é b e n ,  a z  e lső  s z a k a s z  é p íté s é b e n  v é g z e t t  m u n 
k á ja  k ie m e lk e d ő  v o lt .

M ű s z a k i t u d á s á t  t a lá lm á n y o k  és ú j í t á s o k  k id o lg o z á 
s á b a n  is k a m a t o z t a t t a ,  m e ly e k  a  g a z d a s á g o s a b b  te r m e 
lé s t  és a  n e h é z  f iz ik a i  m u n k a  m e g k ö n n y í té s é t  e r e d m é 
n y e z té k .

M u n k á já t  s z á m o s  k i tü n t e té s  é s e lism e ré s  fé m je le z te ,  
íg y  k ié rd e m e lte  a  L e n in  E m lé k é r m e t ,  a  K o h á s z a t  
K iv á ló  D o lg o z ó ja  c ím e t,  a  M u n k a é rd e m re n d  E z ü s t  
f o k o z a tá t ,  a  k iv á ló  M H S Z  m u n k á é r t  já r ó  és tö b b  a lk a -  
o jm m al k iv á ló  d o lg o z ó i j e lv é n y e k e t .  M e g k a p ta  a  K iv á ló  
Ú j í tó  b ro n z , e z ü s t  és a r a n y  f o k o z a tá t  j e le n tő  é r m e k e t  is.

A z e g y e s ü le ti  m u n k á b ó l  is t e v é k e n y e n  k iv e t t e  ré sz é t .  
H o s sz ú  id e ig  a  D ió sg y ő r i  C s o p o r t  M e ta l lu r g u s  S z a k - 
b i z o t t s á g á n a k  v o l t  a z  e ln ö k e .

A  v a s g y á r i  te m e tő b e n  c s a lá d ta g ja i ,  b a r á t a i  é s m u n k a 
t á r s a i  n e v é b e n  b ú c s ú z v a  m e g k ö s z ö n tü k  a  g y á r é r t  és a  
d ió s g y ő r i  m u n k á s o k é r t  v é g z e t t  m u n k á j á t  é s e m lé k é t  
k e g y e le t te l  m e g ő r iz v e  m o n d tu n k  u to ls ó

(SL ) „ J ó  s z e re n c s é t”
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lír . Oberhofer professzor látogatása

E g y e s ü le tü n k  e ln ö k s é g é n e k  m e g h ív á s á ra  á p r i l is  19 
24-e  k ö z ö t t  l á t o g a tá s t  t e t t  h a z á n k b a n  d r . O b e rh o fe r  p r o 
fe s sz o r , a  le o b e n i N e h é z ip a r i  M ű s z a k i E g y e te m  Ip a r-  
g a z d a s á g i  T a n s z é k é n e k  v e z e tő je .

A  v e n d é g e t  á p r i l is  h ó  19-én  e s te  S ö té t  K á r o ly ,  a  L e n in  
K o h á s z a t i  M ű v e k  g a z d a s á g i  ig a z g a tó ja  ü d v ö z ö lte  a  d ió s 
g y ő r i  v e n d é g h á z b a n  és f o l y t a t o t t  m é ly r e h a tó  e sz m e c s e 
r é t  a z  o B z trák  és a  m a g y a r  v a s k o h á s z a to t  e g y a r á n t  é r- 
d e k lő .p ro b ló  m á k r ó l .

Á p r i l is  h ó  2 0 -á n  d é le lő t 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 y e te m e n  t e t t  l á to g a tá s a  s o r á n  d r . V o r sa tz  B r ú n ó  
t s z v .  e g y . t a n á r  f o g a d ta  O b e rh o fe r  p ro fe s s z o r t ,  m a jd  
d r . C z ib e re  T ib o r  r e k to r  k ö s z ö n tö t te  a  n e m z e tk ö z i  h írű  
v e n d é g e t .  E z u t á n  k e r ü l t  so r  a  N e é h ip a r i  M ű sz a k i E g y e 
t e m  I p a r g a z d a s á g i  T a n s z é k é n  d r . O b e rh o fe r  e lő a d á s á r a  
„ I p a r i  v á l l a la to k  s z e rv e z e t i  f e lé p íté s e ”  c ím m e l. A z e lő 
a d á s o n  é s  az  a z t  k ö v e tő  v i t á n  r é s z t  v e t t  d r . T r e th o n  
F e r e n c  n y u g .  m in is z te r ,  a  M T E S Z  tá r s e ln ö k e ,  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  v e z e tő sé g e , a  b o rs o d i  k o 
h á s z a t i  ü z e m e k  és az  e g y e te m  ip a rg a z d a s á g i  s z a k e m 
b e re i. A z  e lő a d á s t  k ö v e tő e n  a  L e n in  K o h á s z a t i  M ű v e k  
m ű sz a k i és g a z d a s á g i  v e z e tő i ,  d r . H e r e n d i  R e z ső  m ű s z a k i  
ig a z g a tó  és S ö té t  K á r o l y  g a z d a s á g i  ig a z g a tó  l á t t á k  v e n 
d é g ü l  O b e rh o fe r  p ro fe s s z o r t.

A  k ö v e tk e z ő  n a p o n  D u tk ó  L a jo s  te rm e lé s i  fő m é rn ö k  
é s  S i p o s  I s t v á n ,  a z  ö n tö d é k  fő m é rn ö k e  f o g a d ta  a  v e n 
d é g e t ,  e g y , a z  L K M  f i a t a l  ip a r g a z d á s z a in a k  r é s z v é te lé 
v e l m e g r e n d e z e t t  k e r é k a s z ta l  m e g b e sz é lé se n . I t t  a  „ K a r 
b a n t a r t á s  és s z e rv e z é s ”  c ím ű  e lő a d á s á t  t a r t o t t a  m e g  a  
p ro fe s sz o r ,  m a jd  ré s z le te s e n  v á la s z o lt  a  f e lm e r ü l t  k é r 
d é s e k re . A  k o n z u l tá c ió t  k ö v e tő e n  k e r ü l t  s o r  a  k o m b in á l t  
a c é lm ű  m e g te k in té s é r e ,  m e ly rő l  a  v e n d é g  — a  h a jd a n i  
a c é lm ű - fő n ö k  — e lism e rő e n  n y i la tk o z o t t .

Л Kereskedelmi Kamara vaskohászati tagozat 
elnökségének február 26-i ülése

A z  ü lé s t  d r . S z a b ó  F e r e n c  D V  v e z é r ig a z g a tó ,  a  t a g o z a t  
e ln ö k e  n y i t o t t a  m eg .

A z  e ln ö k sé g  a  n a p ir e n d i  j a v a s l a t n a k  m e g fe le lő e n  f o ly 
t a t t a  m u n k á já t .

1. A  v a s k o h á s z a t i  és k ü lk e r e s k e d e lm i  v á lla la to k  k ö zö tti  
e g y ü t tm ű k ö d é s  é rd e k e ltsé g i re n d sze re

E lő a d ó :  d r . A lm á s s y  J ó z s e f  O K V  g a z d a s á g i  ig a z g a tó , 
a  K ö z g a z d a s á g i  S z a k b iz o t ts á g  v e z e tő je

A z  e lő a d ó  á t t e k in t é s t  a d o t t  a  v a s k o h á s z a t i  é s k ü lk e 
re s k e d e lm i v á l la la to k  k a p c s o la tá n a k  fő b b  je l le m z ő irő l .

I s m e r te t t e  a  fo n to s a b b  s z e rz ő d é s i f o rm á k  m e g o s z lá s á t ,  
a z  a z z a l  k a p c s o la to s  v á l l a la t i  t a p a s z ta l a t o k a t .

A  g y a k o r la t  a la p já n  a  t á r s a s á g i  s z e rz ő d é s t  e m e lte  k i, 
m in t  a  m in d k é t  fé l é r d e k e l t s é g é t  b iz to s í tó  sz e rz ő d é s  
fo r n iá t .

Ö ssz es sé g éb e n  n a g y o n  jó n a k  í t é l t e  m e g  a  k ü lk e r e s 
k e d e lm i v á l la la to k  m u n k á já t .  A  to v á b b lé p é s h e z  az  é r 
d e k e l ts é g i  r e n d s z e r  á té r té k e lé s e  sz ü k sé g e s .

A z e lő a d á s t  é lé n k  v i t a  k ö v e t te .
A  h o z z á sz ó ló k  e g y e té r t e t t e k  a b b a n ,  h o g y  az  e g y ü t t 

m ű k ö d é s i  k é sz sé g  jó , e b b ő l  k i in d u lv a  k e ll  k e re sn i  a  t o 
v á b b lé p é s  c é l já t .  A  b e lfö ld i  e l lá tá s  e lső d le g e s sé g é b ő l k i 
i n d u lv a  k e ll  j a v í t a n i  a  k o h á s z a t  jö v e d e lm e z ő s é g é t .  A z  
e x p o r t  é s a  b e lfö ld i  e l l á tá s  k a p c s o la tá t  b iz to s a b b  a l a 
p o k r a  k e lle n e  h e ly e z n i .

— A b e lfö ld i ig é n y e k  m e g a la p o z o t ta b b á  té te le  é r d e 
k é b e n  c é lsz e rű  le n n e  a  s z e rz ő d é se k  k o r s z e rű s íté s e  a  r e n 
d e lő  f e le lő s s é g v á l la lá s á n a k  k i te r je s z té s e  a  k i tö l t e t l e n  k a 
p a c i t á s o k  o k o z ta  v e sz te sé g e k re .

— A  te rv e z é s  k ö z b e n  k i a l a k í t o t t  b e lfö ld i  és e x p o r t  v o 
lu m e n e k  ig é n y e k n e k  m eg fe le lő  v á l t o z t a t á s á t  n e h e z ít ik  
a  m e re v  h i te l f e l té te le k .  N ö v e ln i  k e ll  a  b e lfö ld i  e l l á tá s t ,  
u g y a n a k k o r  a  v á l l a la to t  n e m  m e n té s í t ik  az  e x p o r tk ö te 
l e z e t ts é g e k  a ló l.

— A  k ü lk e re s k e d e lm i v á l la la to k  e r e d m é n y é t  a  k ö l t 
s é g v e té s  e lv o n ja ,  k ü lk e re s k e d e lm i tő k é r e  c s a k  m in im á lis  
m é r té k b e n  le h e t  s z á m íta n i .

A h á m o r i  k o h á s z a t i  m ú z e u m  é s  a z  ő sk o h ó , a  d ió sg y ő r i  
v a s k o h á s z a t i  te v é k e n y s é g  k e z d e te in e k  h a n g u la to s  b e 
m u ta tá s á v a l  é r t  v é g e t  a  b o r s o d i  p r o g r a m .

Á p r il is  h ó  2 2 -é n  a  M a g y a r  V as- és A c é l ip a r i  E g y e s ü lé s  
k o n z u l tá c ió t  s z e rv e z e t t ,  m e ly e n  M o l n á r  L á s z ló  ü g y v e 
z e tő  ig a z g a tó h e ly e t te s  ü d v ö z ö l te  O b e rh o fe r  p ro fe s s z o r t ,  
d r . T r e th o n  F e r e n c e t ,  a  M T E S Z  tá r s e ln ö k é t ,  d r . N a g y  
Z o l tá n t ,  a z  O M B K E  ü g y v e z e tő  e ln ö k h e ly e t te s é t ,  L o n g a  
E le m é r  n v u g .  v e z é r ig a z g a tó h e ly e t te s t ,  d r . F a l le r  G u s z 
tá v  m in . f ő ta n á c s o s t ,  v a la m in t  az  E g y e sü lé s  é s az  E g y e 
s ü le t  g a z d a s á g i  v e z e tő i t .

A  k o n z u l tá c ió n  M o ln á r  L á s z ló  a d o t t  t á j é k o z t a t á s t  a  
M V A E  s z e rv e z e té rő l  és f e la d a ta ir ó l ,  m a jd  O b e rh o fe r  p r o 
fe ssz o r  v á z o l ta  le o b e n i ta n s z é k é n e k  fő leg  o s z t r á k  és n y u 
g a tn é m e t  v a s k o h á s z a t i  p r o b lé m á k k a l  fo g la lk o z ó  te v é 
k e n y s é g é t .  D r . F a lle r  a  h a z a i  b á n y á s z a to t  m u t a t t a  b e , 
d r .  T r e th o n  F e r e n c  a z o k ró l  a  fő  i r á n y o k r ó l  b e s z é l t ,  m e 
ly e k b e n  a  M T E S Z  e ln ö k s é g é n e k  v e z e té s é v e l  t á r s a d a lm i  
m u n k a  fo ly ik  és a m e ly e k n e k  c é l ja  a z , h o g y  a  k o r m á n y  
m u n k á j á t  j a v a s l a to k k a l  tá m o g a s s á k ,  d r . N a g y  Z o l tá n  
E g y e s ü le tü n k  e ln ö k s é g e  n e v é b e n  ü d v ö z ö lte  a  v e n d é g e t .

A  k o n z u ltá c ió  és a  h iv a ta lo s  p r o g r a m  b e fe je z té v e l  D r. 
O b e rh o fe r  p ro fe s s z o r  m e g h a to t t  s z a v a k k a l  k ö s z ö n te  
m e g  M o ln á r  L á sz ló  é s  S ö té t  K á r o ly  ig a z g a tó k  g o n d o s  
s z e rv e z ő  m u n k á j á t ,  m e ly  a  p r o g r a m  z a v a r ta l a n  le b o 
n y o l í t á s á t  ig e n  b a r á t i  h a n g u la tb a n  b i z to s í to t t a .

A  b o r s o d i  p r o g r a m b a n  B a lá z s  I s t v á n ,  a z  L K M  f ia ta l  
ip a r g a z d á s z a  v é g e z te  k iv á ló a n  a  to lm á c s o lá s  fe le lő s sé g 
t e l je s  m u n k á já t .

D r . O b e rh o fe r  p ro fe s s z o r  m in d k é t  e lő a d á s a  m eg  fo g  j e 
len n i e g y é b k é n t  a  K o h á s z a t  h a s á b ja in .

D r . S z ő k e

— A z ü g y n ö k i  h á ló z a t  c s ö k k e n té s é re  c sa k  n a p i  v a g y  
h e t i  ü te m e z é s ű  s z á ll í tá s i  k é sz ség  m e l le t t  v a n  le h e tő sé g .

A z  e ln ö k  f e lk é r te  a  K ö z g a z d a s á g i  S z a k b iz o t ts á g o t ,  
h o g y  a z  e lh a n g z o t t a k a t  f ig y e le m b e  v é v e , fo g la lk o z z o n  
t o v á b b r a  is a  t é m á v a l .

2. A z  1982. é v i  n e m  R b  e ls z á m o lá s ú  e x p o r t  n ö v e lé sé n e k  
leh e tő ség e i

E lő a d ó :  d r .  H e is z ig  J ó z s e f  M e ta l im p e x  v e z é r ig a z g a tó , 
t á r s e ln ö k ,  a  M a r k e t in g  S z a k b iz o t ts á g  v e z e tő je

T o v á b b r a  is k ie m e lt  f e la d a t  a z  é r té k e s í té s  g a z d a s á 
g o s s á g á n a k  ja v í t á s a .  A s z a ld ó  n e m  r o m o lh a t .  A z  ö s z 
tö n z é s  r e n d s z e re  1 9 8 2 -b en  n e m  v á l to z ik .

A  h o z z á sz ó ló k  az  e x p o r tö s z tö n z é s  r e n d s z e r é t  h e ly e 
s e l té k ,  d e  s z ü k s é g e s n e k  t a r t j á k  a z  ig a z o l t  i m p o r tk iv á l 
t á s n a k  é s  a  m á s o d - h a r m a d te r m é k e k n e k  t á m o g a tá s á t .

A z e ln ö k s é g  á l l á s t  fo g la l t ,  h o g y  a m e n n y ib e n  a  k é r d é 
s e k  О Т , O Á H , M N B  s z in te n  n e m  re n d e z h e tő k  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 s é g é n  k e r e s z tü l ,  a  G a z d a 
s á g i B iz o t t s á g h o z  k e ll  fo rd u ln i .

3. A  s z a k b iz o t ts á g o k  1982. é v i  m u n k a te r v é n e k  e lő te r 
je s z té se

E lő te r je s z tő :  K a r l i k  N á n d o r  M V A E  ü g y v e z e tő  ig a z 
g a tó ,  t i t k á r

A z  e ln ö k s é g  a z  e lh a n g z o t t  k ie g é sz íté s e k k e l  a  sz a k -  
b iz o t t s á g o k  m u n k a t e r v é t  e lfo g a d ta .

4. A  M a g y a r  K e r e s k e d e lm i  K a m a r a  v a s k o h á s z a t i  ta g o 
z a t  a la p s z a b á ly á n a k  vég leg esítése

E lő a d ó :  d r . P a lá s th y  B é la  v e z e tő  jo g ta n á c s o s ,  a  J o g i  
S z a k b iz o t ts á g  v e z e tő je

6. E g y é b

E z u t á n  a  t a g o z a t  t i t k á r a  k é t  b e je le n té s t  t e t t .
— A z  Ö n tö d e i  V á l la la t  s z e rv e z e t i  k o rs z e rű s íté s é h e z  

a z  e ln ö k s é g  Ü r m ö s s y  L á s z ló  v e z é r ig a z g a tó t ,  a z  e ln ö k sé g  
t a g j á t  d e le g á l ta

— I n d ia i  k a m a r a i  d e le g á c ió  é rk e z ik  h a z á n k b a .
A z  e ln ö k  b e je l e n te t t e ,  h o g y  a  k a m a r a  ü g y v e z e tő s é 

g é n e k  m á ju s  11-i ü lé s é n  b e  k e ll  s z á m o ln i  a  v a s k o h á s z a t i  
t a g o z a t  m u n k á já r ó l  ( H K )
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Dr. Nagy Zoltán elnökünk angol kitüntetése

The M eta ls Society

This is to C ertify that Üh Z. 

was elected an Honorary Member o f the Society 

at a Meeting of the Council 

held on 11* March 1982

Dim юг

A T h e  M e ta ls  S o c ie ty  (az  a n g o l k o h á s z a t i  t á r s a s á g )  d r . N a g y  Z o l tá n  
a le ln ö k ü n k e t ,  k o r á b b i  f ő t i t k á r u n k a t  a z  1982. é v i  k ö z g y ű lé sé n  L o n d o n b a n  
t i s z te le t i  t a g j á v á  v á la s z to t t a .  A  d ö n té s t  a z z a l  in d o k o l tá k ,  h o g y  d r .  N a g y  
Z o ltá n  tö b b  m in t  e g y  é v tiz e d e  e re d m é n y e s e n  j á r u l t  h o z z á  az  a n g o  
és a  m a g y a r  e g y e s ü le te k  e g y ü t tm ű k ö d é s é n e k  fe jle s z té sé h e z , d e  s o k a t  
t e t t  a  k ü lö n b ö z ő  n y u g a t i  é s s z o c ia lis ta  o rs z á g o k  k o h á s z a t i  e g y e s ü le te i l  
k ö z ö t t i  k a p c s o la to k  fe j le s z té s é é r t  is.

K ü lö n  k ie m e lté k  az  E g y e s ü le tü n k  k e z d e m é n y e z é s é re  a z  a n g o l—  
f r a n c ia — s v é d — N S Z K -b e li  e g y e s ü le te k  k ö z ö s  r e n d e z é s é b e n  s z e rv e z e t t  
1970. és 1981. é v i  s ik e re s  C lea n  S te e l k o n f e re n c iá k a t  B a la to n f ü re d e n .  
E z  v o l t  a z  e lső  e se t,  h o g y  n y u g a t i  é s s z o c ia l is ta  o rs z á g o k  k ö z ö se n  s z e r 
v e z te k  n e m z e tk ö z i  s z a k m a i  k o n f e re n c iá t .

T is z te le t i  ta g g á  az  a n g o l e g y e s ü le t  é v e n te  c sa k  e g y -k é t  k ie m e lk e d ő  
s z a k e m b e r t  v á la s z t ,  k ü lfö ld ie k e t  a  le g r i tk á b b  e s e tb e n . A z  u tó b b i  é v e k 
b e n  c s a k  az  U S A  k o h á s z a t i  e g y e s ü le té n e k  e ln ö k é t  é r te  ez  a  m e g t i s z te l 
t e té s .

D r. N a g y  Z o ltá n  a le ln ö k ü n k n e k ,  e h h e z  a  m e g é rd e m e lt  és e g y e s ü le 
t ü n k e t  is m e g t is z te lő  k i tü n te té s é h e z  s z ív b ő l g r a tu lá lu n k .

( O A  )

Vaskohászati statisztika

Az acéltermelés gyártásmód szerinti megoszlása
1980-ban, a legtöbb acélt gyártó országban:

SM  O xigé- 
a cé l n e s  

acé l

E le k t -  E g y é b  
ro a c é l

Ö ssze 
se n

O rsz á g

S z o v je tu n ió
J a p á n
U S A

89,0

11,8

43.2  
84,1
61 .3

14,9
27,2
30,6

0 ,9
0,1
0,1

148,0
111,4
103,8

N S Z K 2,9 34,4 6,4 43 ,8
K ín a 37,0

T a jv a n — 1,4 2,8 — 4,2
O la sz o rsz á g 0,5 12,0 14,0 — 26,5
F r a n c ia o r s z á g 0,2 18,9 3,7 0 ,4 23,2
L e n g y e lo rs z á g 9,1 7,6 2,7 0,1 19,5
K a n a d a 3,2 8,8 3,9 — 15,9
B ra z í l ia 1,4 9,9 3,9 0,1 15,3
C se h sz lo v á k ia 14,9
R o m á n ia 4 ,8 5,7 2 ,6 0,1 13,2
S p a n y o lo rs z á g 0,6 5,8 6,2 — 12,6
B e lg iu m — 11,7 0,6 — 12,3
A n g lia — 6,7 4,6 — 11,3

I n d ia 5 ,5 1,9 1,9 0 ,2 9,5
D é l-A fr ik a 0 ,7 5 ,8 2,5 0,1 9,1
D é l-K o re a 0,1 5 ,9 2,5 0,1 8,6
A u s z t r á l ia 1,6 5 ,7 0 ,2 0,1 7,6
N D K 4,6 0 ,7 1,9 0,1 7,3
M e x ik ó 1,4 2 ,7 ^ 3 ,0 — 7,1

M a g y a ro rs z á g 3,4  -  0 ,3 0,1 3,8

V ilá g  ö ssze se n 145 ,3  35 9 ,3  151,0 0 ,3 716,9

(G L )

. . .  - nincs a d a t
* az  NSZK S ta tisz tik a i H iv a ta la , D üsseldorf, Vas- és Acél s ta t is z tik á já 
ból (a S tah l u. E isen  1982/7, 373 о. n y om án)

Л folyamatosan öntött acél mennyisége 
az egyes országokban 1970., 1975. és 1980' 

években:
(e ze r  to n n á b a n )

S o r 
re n d

1980-
b a n

O rszá g A z  első  
b e r e n 
d e zé s  

ü z e m b e -  
h e ly e - 

z é sé n e k  
év e

1970 1975 1980

1 2 3 4 5 6

1 J a p á n 1960 5226 31 808 66 271
2 U S A 1961 4521 9 653 20 596
3 N S Z K 1985 3726 9 813 20 162
4 S Z U 1965 4983 9 729 (15 300) 

**

5
6

O la sz o rsz á g
F ra n c ia -

1958 721 5 887 13 218

o rsz á g 1954 190 2 765 9 561

7 B ra z í l ia 1961 46 479 5 141
8
9

D é l-A fr ik a
S p a n y o l-

1963 613 1 435 4 715

9 o rsz á g 1960 989 2 333 4 608
10 K a n a d a 1965 1268 1 735 4 073
11 B e lg iu m 1973 — 480 3 171
12 A n g lia 1961 485 1 704 3 059
13 D é l-K o re a 1973 — 524 2 770
14 R o m á n ia 1975 — — 2 379
15 A u s z t r ia 1952 326 ' 866 2 367
16 F in n o rs z á g 1965 807 1 229 2 261
17 S v é d o rs z á g 1966 774 1 397 2 077

18 T a jv a n 1973 _ 404 1 845
19 M ex ik ó 1961 385 695 (1 615) 

(1977- 
b en )

20
21.

A r g e n t ín a
M a g y a r-

1960 — 560 1 431

o rsz á g 1973 774 1 360 
(G L )

* a  S tah l и. E isen  1981/22-i szá m á b a n  közö ltek  a la p já n  a  D üsseldorfi 
Szövetségi S ta tisz tik a i H iva ta l a d a ta ib ó l.
** 1979-ben

.  454 Bányászati és K ohászati Lapok — KOHÁSZÁT 115. évfolyam , 10. szám



B e s z á m o l ó  k ü l f ö l d i  t a n u l m á n y ú i r ó l
к

V askohászati Szakosztály k iküldöttei 
az NSZK üzemeiben

A V askohászati Szakosztály ipargazdasági szakcso 
p o rtján ak  tan u l m án y ú tj á ra  a  N ém et V askohászati 
Egyesület (VD Eh) és az O M BKE közö tti eg y ü ttm ű k ö 
dés keretében, a V D Eh ipargazdasági b izo ttságának  
m eghívása a lap ján  k erü lt sor m árcius 22— 26 között.

A m agyar gazdasági szakem berek csoportja  viszont- 
lá to g a tásk én t, tap asz ta la tcsere  fo rm ájában  ism erkedett 
a  V D Eh I B m u n k ájáv a l és a  ném et vaskohóipar rep re 
zentáns vállalata ival.

K ü ldö ttségünk  tag ja i: Varró K á lm á n  (ОТ), D r. N a g y  
Z o ltán  (OM BKE), H orváth Gyula. (MVAE), Dr. T ardy  
Pú i (VASKÚT), Dr. A lm á ssy  Jó zse f  (OKÜ), B a ko n y i 
G yörgy  (DV), B a lá zs  Is tv á n  (LKM ), B á n vö lg y i K áro ly  
(LKM ), M o ln á r L ászló  (MVAE) D r. M o ln á r László  
(KGYV).

A p rogram  főbb szakaszai:
— A V D Eh ipargazdasági b izo ttságának  ülése a  N é 

m et K ohászati E gyesület düsseldorfi székházában.
— L áto g atás a Thyssen-M fívek duisburgi üzem eiben. 

Schwelgern, B ruckhausen, O berhausen helységekben.
— Az E ST E L  H ü tten w erk e D ortm und  finom lem ez 

és szélesszalag bevonó sorainak m egtekintése.
— A düsseldorfi B E I (V askohászati Ü zem i K u ta tó 

in tézeti-ben  előadások m eghallgatása, az in té -zet b e 
m u ta tásak o r.

— A K ru p p  B ochum  kovácsüzem eiben, valam in t a 
v asú ti gö rdü lőanyagokat g yártó  és m egm unkáló üze 
m ekben te t t  lá togatás.

Az ipargazdasági b izo ttság  első napi. közös ülésén 6, 
a B E I-ben 3, míg az üzem ek m egtekintése során 9 elő 
adás h an g zo tt el. A fe lte tt kérdésekre a d o tt válaszokkal 
a  vendéglátók  a  p roblém ák alapos ism eretéről, mély- és 
széles kö rű  szak tudásukró l te tte k  tanúbizonyságot.

Az előadók közt 3 m agyar is szerepelt:
D r. A lm á ssy  J .  : V állalati tervezés, á r és jövedelem - 

képzés, v a lam in t az innováció alkalm azása, és
H orváth  fíy . : A  m agyar vaskohóipar jelenlegi hely 

zete és fejlesztési lehetőségei cím ű előadásaikkal.
Varró Kálmán-. A népgazdaság iterv  célkitűzéseinek 

érvényesítése a  vaskohászati válla la tok  tervkészítési 
m unk á jáb an .

Az előadásokból és válaszokból k itű n t, hogy a 60 m il 
lió ton n a /év  kapacitású  ném et k o h ásza tnak  a m ienkkel 
azonosak a gondjai az energiafogyasztás csökkentése, 
és az egyes energiahordozók gazdaságos, kedvező a rá 
ny án ak  k ia lak ítása terén.

Látogatás a T hyssen  duisburg i üzemeiben

A konszernhez 179 üzem , társaság , egyesülés ta r to 
zik. A konszern 11,7 millió tonnás acélterm elésének 
12,5%-a nemesacél.

Az elm últ évben a 150 000 fős konszern 7,09 Md 
DM érték ű  v ertik u m i szolgáltatással eg y ü tt (b ru ttó ) 
35,30 Md DM term elési é rték e t h o zo tt lé tre. E z az 
N SZ K -ban szokványos m űködési te rü le tek re  b o n tv a :

A célgyártás és feldolgozás 
N em esacé l-gyártás 
T ovábbfe ldo lgozo tt te rm ékek , 

b e ruházási eszközök g y á rtá sa  
K ereskedelm i tevékenység  

szo lg á lta tá so k

A m u nkabér a 35,3 — 7,09 Md DM anyagm entes 
term elési érték  25% -át te t te  ki.

A konszern adózatlan  nyeresége 157 millió DM volt 
1981-ben.
Látogatás a H oerch-Estel dortm und i üzemeiben'. A H oesch 
részérói 4 előadás h an g zo tt el.

Az E ste i 1980-ban 10,1 M ţ acélt te rm elt, ebből D o rt 
m und 5,1 Mt. A létszám  77500 fő. 1975 ó ta  konszern 
veszteség.

Az előadásokban e lhangzo ttak  szerin t az 5,1 millió 
to n n a  acél (ehhez 3,8 millió t  nyersvas és előbbiből 4,2

m illió
DM

fő ezer
ÜM/fő

8 390 51 (58(5 102,4
2 971 16 119 184,3

9 293 05 307 —

14 597 10 092 -

millió to n n a  hengerelt áru) előállításához 718 millió DM 
energiaköltség já ru lt, am i a  b ru ttó  term elési érték  
22,3 %-a:

A nagyolvasztóba b ev itt energia eg y h arm ad á t a to 
rokgázban  nyerik  vissza. A torokgáz 35%-át használják  
fel forrószél e lőállítására, 17%-ot gőzterm elésre, 23%-ot 
az acélm űben, illetve hengerm űben hasznosítják , 25 
százalékot pedig (koksz) kam rag ázra  cserélik le.

A torokgáz koksz kem encegáz cseréje következtében 
(a v ásáro lt/á ra in  13 pf/kW h helyett) a villam osenergia 
költség 7,9 p f/k W h -га csökkent.

A nagyolvasztók  prim er energiafogyasztása 18,55 
G J/t. Az acélgyártás 4 G J /t é rték b en  használ fel ener 
g iá t. A legfontosabb energiahordozó-fa jta a koksz, 
am ely az energiaszükséglet 60% -át fedezi értékben , így 
m eg tak arítása  jelentős.

K okszpornak, szénpornak, va lam in t o la jnak , föld 
gáznak, illetve b o n to tt  gáznak  nagyolvasztóba fúvatá- 
sá t egyértelm űen g azd aság ta lannak  ta r to t tá k  ném et 
házigazdáink.

M egem lítették viszont, hogy a szám ítógépes ad a tfe l 
dolgozás szám talan  előnye csupán  1,23% tö b b le te t je 
len t a  term elési értékben . ‘

Látogatás a K r u p p  B ochum i üzem eiben

A konszern v álla la ta i 1980-ban 5,4 millió t  acélt g y ár 
to t ta k  (ebből 1,6 millió to n n a  nem esacél volt). A m u n 
kások és a lk a lm azo ttak  szám a 40 889 fő volt, az egy 
főre ju tó  term elési érték  1980/1981-ben elérte a  155 ezer 
DM -t (1975-ben 100 ezer DM/fő volt).

A korszerűsítések eredm ényeként lényegesen csök 
k en te tték  a nagy  term előberendezések szám át. 1982-ben 
az 5,4 millió tonna nyersvasat 4 nagyolvasztóban állí 
to t tá k  elő; a  7,3 millió to n n a  acélt 6 LD  oxigénes k o n 
v erte rben  és 8 elektrokem encében.

Az értékesebb term ékek  a rán y án ak  szüntelen  növelé 
sével az t érték  el, hogy m ár 1980-ban a term elési érték  
46% -át a  nem es acélok gyár bisa, kikészítése, feldolgo 
zása szo lgálta tta .

A term elésben pedig az 1966. évi 65% aránnyal szem 
ben elérték , hogy a  minőségi és nem esacélok a rán y a  
1982-re 90%-ra növekedjék.

Látogatás a  V askohásza ti Ü zem i K utatóintézetben D ü s 
seldorfban.

Az in téze t a  V D E h leányválla lata .
Az in téze t fen n ta rtásáh o z 60 % a tám ogatás, mely
— az EGB szón- és acélközösségétől
— a központi m inisztérium tól
— a N ém et K ohászati E gyesülettő l
— a Max P lanck In téze ttő l 

szárm azik.
A hiányzó 40%-ot a  vállalkozás jellegű tevékenység, 

szolgáltatások  b iz tosítják .
Az in téze t évi költségvetése 22 millió DM, m elynek 

65 %-a bérköltség. K étszáz fős lé tszám ának  50 %-a tu d o 
m ányos képesítéssel rendelkezik.

R endkívü l fe jle tt a  mérés- és szabályozástechnikai 
labora tó rium uk . A lézersugaras vastagságm érés, a  le 
m ezben a hideghengerlés során  keletkező feszültség m é
résével a  felület sík kifekvésével, illetve ezek szabályo 
zásával foglalkozik.

K iem elt fe lad a tu k  a  környezetvédelem . Ü j berende 
zések, g y árak  üzem be helyezése e lő tt az in téze t ad véle 
m ényt az engedélyezéshez.

A d a tb an k ju k b an  a  világ m inden tá já n  m űködő m in t 
egy 6000 üzem i nagyberendezés m űszaki ad a ta i ta lá lh a 
tó k  meg. Foglalkoznak üzem szervezéssel, idő és m u n k a 
tan u lm án y o k at, költség- és gazdaságossági szám ításo 
k a t is végeznek.

Összefoglalás

A ta n u lm á n y ú t m indkét fél részére hasznos volt. T a 
n u lságunkra  szolgáljon, hogy m ennyiségi szem léletünk 
h e ly e tt m ielőbb a term ékszerkezet v á lto z ta tá sá ra  kell 
tö rekednünk  és be kell rendezkednünk  a másod- sőt 
harm ad  term ékek  fokozo ttabb  g y ártá sá ra . (VK)
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Műszaki és gazdasági hírek #
Titánhulladék feldolgozó kapacitás bővítése 

az NSZK-ban

1981 v é g é n  a  T h y s s e n  E d e ls ta h lw e r k e  A G  K r e fe ld - i  t i-  
tá n ü z e m é b e n  ú ja b b  v á k u u m  ív k e m e n c é t  h e ly e z te k  
ü z e m b e  és e z á l ta l  a  c ég  t i t á n á to lv a s z tó  k a p a c i t á s a  40 %- 
k a i  n ő t t .  A z  ív k e m e n c é n e k  n in c s  ú n .  ö n fo g y ó  t i t á n -  
e le k t ró d ja ,  h a n e m  ré z b ő l k é s z ü lt ,  v íz h ű té s ű ,  á l la n d ó a n  
fo rg ó  r é z e le k t r ó d ja .  A  k io lv a s z to t t  t i t á n s z iv a c s ,  k isd a -  
r a b o s  t i t á n h u l l a d é k  és ö tv ö z ő a n y a g  k e v e r é k e t  v íz h ű 
t é s ű ,  s ü l ly e s z th e tő  f e n e k ű  r é z k o k i l lá b a  ö n t ik  és i ly  m ó 
d o n  9,5 t  e g y sé g sú ly ú  tö m lő k e t  á l l í ta n a k  e lő . E z z e l a  
m ó d s z e r re l  a  b e o lv a s z tá s  t i t á n h u l l a d é k  a r á n y á t  a z  ösz- 
sze s n y e r s a n y a g s z ü k s é g le t  30 — 4 0 % -áig  l e h e t e t t  n ö v e ln i . 
A  b e r u h á z á s  11 m illió  D M -b e  k e r ü l t .  (H . W .)

M etall, 1982. április

Osztrák cég korszerűsíti 
az Arbed egyik tolókemencéjét

A S t e i n  H e u r le y  l e á n y v á l la la ta ,  a z  o s z t r á k  A m c o  é p ít i  
á t  a z  A r b e d  S c h i f f la n g e - i  ü z e m é n e k  170 t / h  k a p a c i tá s ú  
to ló k e m e n c é jé t .  A z ü z e m  d r ó th ú z ó m ű v é t  k isz o lg á ló  k e 
m e n c e  127 X 1 2 7  m m  k e r e s z tm e ts z e tű ,  18 m  h o s s z ú  r u 
d a k a t  d o lg o z  fe l. F ő  cél b iz o n y o s  f a j t á k  s z é n ta r ta lo m  
c s ö k k e n é s é n e k  r e d u k á lá s a .  A  fe ls ő tü z e lé sű  k e m e n c é b e n  
8 5 0 ° -ra  h e v í t ik  a  b e t é t e t  é s az  tű z á l ló  s ín e k e n  c sú sz ik . 
C sa k  a  k e m e n c e  v é g é n  a lk a lm a z n a k  v íz h ű té s ű  s ín e k e t .  
(H . W .)

S tah l u. E isen , 1982. 9. sz.

AcélUzembővítési tervek Irakban

1982 m á r c iu s á b a n  I r a k  m é g  m in d ig  k o m o ly a n  fo g la l 
k o z o t t  a z  i r á n / i r a k i  h á b o r ú  h a tá s k ö r é n  k ív ü l  eső  t e r ü 
l e te n  m e g v a ló s í ta n d ó  2 M t/é v  k a p a c i t á s ú  a c é lm ű  é p í 
té s é n e k  g o n d o la tá v a l .  A  K h o r  a l  Z u b a i r  a c é lm ű  b ő v í té s é t  
1980 s z e p te m b e ré b e n  f e la d tá k .  I t t  e re d e ti le g  a  H y l e l j á 
r á s tó l  e l té rű  D R  m ó d s z e r t  a k a r t a k  b e v e z e tn i .

A  k o r m á n y  e lő sz ö r  a  m e g le v ő  K h o r  a l Z u b a i r  ü z e m  
ú j r a i n d í tá s á r a  k e re s  v á l la lk o z ó t  (C re u so t-b o ire ,  H y l  
M ex ico , K o r f  E n g in e e r in g )  és b e re n d e z é s e k  s z á l l í tá s á r a  
(N S Z K  k o n z o rc iu m ) .  A  D R  ü z e m  é p íté s i  m u n k á i  k é r 
d é sé b e n  n e m  t ö r t é n t  d ö n té s .  (H . W .)

M etal B ulle tin  1982. áp r. 0.

Folytatják az olasz UK üzem előkészítő munkáit

A z o lasz  S o lm in e  S p a  f o l y t a t j a  az  1 9 8 1 -b en  v e rse n y -  
t á r g y a lá s r a  k i í r t  400  k t /é v  k a p a c i t á s ú  ü z e m  e lő k é sz ítő  
m u n k á i t .  A z  A l l i s  C h a lm e r s  cég  N ia g a r a  M e ta ls  ü z e m é 
b e n  e lv é g z e n d ő  k ís é r le t  c é l j á r a  O la sz o rsz á g b ó l 2 5 0 0  t  
p e l l e te t  s z á l l í to t t a k  á t  A m e r ik á b a .  A z  o t t a n i  D R  ü z e m  
fe le ré s z b e n  100% -os s z i lá rd  sz é n  r e d u k á ló  a n y a g g a l ,  fe le 
ré s z b e n  p e d ig  9 0 /1 0  a r á n y ú  s z é n /fö ld g á z  k e v e ré k k e l  ü z e 
m e l. A  S o lm in e -i é r c p e lle t  a  p i r í t  b ő i t ö r té n ő  k é n s a v g y á r -  
t á s  m e l lé k te rm é k e .  A  D R  ü z e m  m e g v a ló s í th a tó s á g i  t a 
n u lm á n y á t  az  o la sz  S n a m p r o g e t t i  cég  á l l í t j a  ö ssze  1982. 
jú n iu s i  h a tá r id ő v e l .

M etal B ulle tin  1982, dpi*, (i.

Szovjet—NI)К megállapodás 
acél félgyártmányszállításra

A  L ip c se i V á s á ro n  a  P r o m s z i r io im p o r t  és a  M e ta l lu r 
g ie  s z e rz ő d é s t  í r t  a lá ,  m e ly n e k  é r te lm é b e n  a  S Z U  250  k t  
h e n g e r e lt  a c é l t  ( rú d ,  h u z a l ,  s ín e k )  és 850 k t  d u r v a  le m e z t 
(h a jó é p ító s i  a n y a g )  s z á ll í t  az  N D K - b a n .  A  S z o ju z p r o m -  
e x p o r t- ta ,\  k ö t ö t t  s z e rz ő d é s  é r te lm é b e n  p e d ig  3,2 M t v a s 
é r c e t  s z á ll í t  a  s z o v je t  fé l a z  N D K  v a s k o h á s z a tá n a k  
(H . W .) .

S tah l u. E isen , 1982. 9. sz.

Ledniv Brezsnev kohómérnöki szakdolgozata

L e d n iv  B r e z s n e v  k o h ó m é rn ö k i  d ip lo m á já n a k  e ln y e 
ré s é h e z  a  k ö v e tk e z ő  c ím m e l í r t a  s z a k d o lg o z a tá t :  „ T e r v  
a  D z se rd z s in s z k i  ü z e m  to r o k g á z a in a k  e le k t ro n ik u s  t is z 
t í t á s á r a . ”  (H . W .)

Schw eizer A lum in ium  R u n d sc h a u , 1982. 2. sz.

Állami fedezet az indiai acélipar korszerűsítésére

A z in d ia i  á l l a m h á z ta r tá s b ó l  8 ,6  m il l iá rd  r ú p i á t  (k b . 
900  e z e r  $) f o r d í ta n a k  az  1 9 8 2 /8 3  k ö l ts é g v e té s i  é v b e n  az  
a c é l ip a r r a .  A  V is a k h a p a tn a m i  a c é lm ű n e k  2 ,5  m il l iá rd  
r ú p ia ,  a  S te e l  A u th o r i t y  o f  I n d i a -п а к . 5 ,4  m il l iá rd  r ú p ia  
j u t .  E z e n  b e lü l 2,1 M rd  R s  k ö lts é g g e l  4 M t/é v r e  n ö v e li  
a  B o k a r o - i ü z e m  k a p a c i t á s á t .  T o v á b b i ,  a z  e g y e s  ü z e 
m e k re  l e b o n t o t t  ö ss z e g e k : B h i l i a i  1,9, R o u r k e la  0 ,5 , 
D u r q a p u r  0 ,4  és az  I n d i a n  I r o n  a n d  S te e l  B u r n p u r - i  ü z e 
m e i 0 ,1 5  m il l iá rd  r ú p ia .  (H . W .)

S ta h l u. E isen , 1982. 9. sz. .

Ghana magándioxidot gyárt

G h a n a  e d d ig  a  m a n g á n é r c e t  c s a k  e x p o r t  ú t j á n  h a s z 
n o s í to t t a .  F ő  á tv e v ő je  N a g y b r i t a n n ia  v o l t .  M o s t 27 m il 
lió  q k ö lts é g g e l az  o rs z á g  n y u g a t i  ré s z é b e n  N b u ta - b a n  
ü z e m e t  l é t e s í t e t t e k  m a n g á n d io x id  g y á r tá s á r a .  A  480 
k t /é v  k a p a c i tá s ú  ü z e m  600 k t /é v  m a n g á n k a r b o n á to t  
d o lg o z  fe l. (H . W .)

C hem ische In d u s tr ie , 1982. 2. sz.

Kérea üzemet indítanak Midi az idén 
a Szovjetunióban

A  K u r s z k i - i a c é lü z e m b e n  m ég  1 9 8 2 -b en  n é g y  t e r v e 
z e t t  D R  e g y sé g b ő l k e t tő  m e g k e z d i a  t e r m e lé s t .  U g y a n 
c s a k  id é n  in d u l  a  p e lle te z ő  ü z e m  is у  A M id re x  r e n d s z e rű  
ü z e m e t  a  L u r g i  c ég , a  p e lle te z ő  ü z e m e t  a  S a lz g i t te r  cég  
s z á l l í t j a .  E g y id e jű le g  a  K r u p p  I n d u s t r i e  u n d  S ta h lb a u  
1982 h a r m a d ik  n e g y e d é v b e n  b e fe je z i  a  4 d b  e g y e n k é n t  
150 to n n á s  U H P  k e m e n c e  s z á l l í tá s á t .  A  2 sz . k o h ó t  e s e t 
leg  m é g  h á r o m  ív k e in e n c é v e l  é s h a t  f o ly a m a to s  ö n t ő 
g é p p e l  e g é s z ítik  k i  (2 ,4  M t/é v ) .  (H . W .)

M etal B ulle tin , 1982. m árc . 2.

A világ legnagyobb vaspor gyártója
A  S v é d  H ö g a n ä s  n e m c s a k  S v é d o rs z á g  le g n a g y o b b  v a s 

p o r  e lő á l l í tó ja ,  6 v e z e ti  a  v i lá g r a n g l i s tá t  is  a  v a s p o r g y á r 
t ó k  k ö z ö t t .  A  s v é d  ü z e m e k  k a p a c i t á s a  160 k t /é v  és az  
U S A -b a n  is  v a n  é rd e k e lt s é g ü k .  A  S im o x -sz a l  e l l e n té tb e n  
H ö g e n ä s  v a s te r m e lé s é n e k  9 5 % -a  p o r  é s  c s a k  5%  k e rü l 
o lv a s z tá s r a .  H ö g a n ä s  m o s t  m e g v á s á r o l ta  az  S S A B  v á l 
l a l a t  S im o x  D R  ü z e m é t .  J e le n le g  a  J r n b r u k s  — F ö r n ö -  
d e n h e te r  ( I B F )  k a r te l l  a lig  v á s á ro l  D R  v a s a t ,  d e  a  k o r 
m á n y  u t a s í t o t t a  ő k e t ,  h o g y  D R  v a s a t  é s v a s h u l la d é k o t  
e g y fo rm á n  h a s z n á l ja n a k  fe l. E g y e n lő re  a  D R  v a s  fel- 
h a s z n á lá s a  k ö l ts é g e s e b b , m in t  a  v á ls á g  m i a t t  n a g y o n  
o lcs í h u l la d ó k v a s é ,  b á r  e lő b b i r e n d k ív ü l  t i s z t a  k ö z b e n ső  
te r m é k ,  a m i k ü lö n le g e s  a c é lo k  g y á r tá s á v a l  e lő n y ö s . 
(H . W .)

M etal B ulle tin , 1982. febr. 20.

Japán kohászati vállalatok beruházásai

A j a p á n  K ü lk e re s k e d e lm i és I p a r i  M in is z té r iu m  f e l 
m é ré se  s z e r in t  a z  o rs z á g  v a s k o h á s z a t i  v á l l a la ta in a k  b e 
r u h á z á s a i  1 9 8 1 /8 2 -b en  a  m eg e lő ző  p é n z ü g y i-g a z d a s á g i  
é v h e z  v is z o n y í tv a  3 3 ,9 % -k a l n ö v e k e d n e k  és e l fo g já k  
é r n i  a  830 m rd  j e n t .  K ü lö n  k ie m e lik , h o g y  a z  e lm ú l t  ö t  
é v  s o r á n  e lő sz ö r  lesz  a  b e r u h á z á s o k  s z ín v o n a la  i ly e n  
m a g a s .
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A b e ru h á z á s i  p r o g r a m o k b a n  n e m  te r v e z ik  a  n y e rsv a s -  
ós a c é lg y á r tó  k a p a c i tá s o k  b ő v í té s é t .  A z e lő i r á n y z o t t  
p é n z ü g y i  e s z k ö z ö k  e g y  r é s z é t  f o ly a m a to s  a c é lö n tő  b e 
re n d e z é s e k , h id e g h e n g e rs o ro k  é s  v a r r a tn é lk ü l i  c ső h e n -  
g e r lő s o ro k  lé te s í té s é re  k ív á n já k  f o r d í ta n i .  A  b e r u h á z á 
so k  j e le n tő s e b b  h á n y a d á t  a  te rm e lé s  k o rs z e r í ís í té s é re ,  
v a g y is  e n e r g ia m e g ta k a r í t á s t  e lő se g ítő  b e re n d e z é s e k  t e 
le p í té s é re  é s  a  te rm e lé s i  r á fo r d í tá s o k  c s ö k k e n té s é re  s z á n 
d é k o z n a k  f o r d í ta n i .

A  h a t  le g n a g y o b b  j a p á n  k o h á s z a té  t á r s a s á g  1 9 81 /82 . 
é v i b e r u h á z á s a i  v á r h a tó a n  a  k ö v e tk e z ő k  s z e r in t  a l a 
k u ln a k  :

V álla la t 1980/81. 1981/82.
______________________  m rd  jen .

Összesen : 404,7 000,9
N ippon Steel 105,0 210,0
Sum itom o M etal Ind . 101,0 130,0
K aw asaki Steel 72,5 125,2
N ippon K okan 48,0 100,2
K obe Steel 01,5 07,8
N yssin Steel 10,1 27,7

A  N ip p o n  S te e l C o rp  b e r u h á z á s a i  1 9 8 1 /8 2 -b en  27 ,3% - 
k a l  n ö v e k e d n e k  1 9 8 0 /8 1 -h ez  v is z o n y í tv a .  T ö b b e k  k ö 
z ö t t  e g y  35 k t /h ó n a p  á t la g o s  k a p a c i t á s ú  v a r r a tn ó lk ü l i  
c s ő h e n g e r lő s o r t  (80  m r d  je n ) ,  e g y  200  k t /h ó n a p  t e l j e s í t 
m é n y ű  f o ly a m a to s  a c é lö n tő  b e re n d e z é s t  (24  m rd  je n )  és 
e g y  30 k t /h ó n a p  k a p a c i t á s ú  e le k t ro l i t ik u s  h o rg a n y z ó  
s o r t  (10  m r d  je n )  h e ly e z n e k  ü z e m b e .

1982 f o ly a m á n  a  S u m ito m o  M e ta l I n d u s t r i e s  a z  o ssz  
b e r u h á z á s i  e s z k ö z e in e k  2 7 % -á t e n e r g ia m e g ta k a r í t á s t  
sz o lg á ló  b e re n d e z é s e k  te le p íté s é re ,  2 8 % -á t p e d ig  a  t e r 
m é k e k  m in ő s é g é n e k  j a v í t á s á r a  és a  te rm e lé k e n y s é g  n ö 
v e lé sé re  k ív á n ja  f o r d í ta n i ,  s z e m b e n  az  1981. é v i  16, i l 
l e tv e  35% -os a r á n n y a l .

B ju lle ten  In o sz tra n n o j К om m errseszko j In fo rm acii, 71. sz. 1981. 
jú n . 18.

K o z m a  L .

A kapitalista országok vasérc ellátásának helyzete
1979-ben

A  N e m z e tk ö z i  V a s  és A cé l I n t é z e t  in fo rm á c ió ja  s z e 
r i n t  a  f e j l e t t  é s fe jlő d ő  tő k é s  o rs z á g o k  v a s é rc  e l l á tá s á t

és e x p o r t - im p o r t  f o r g a lm á t  1 9 7 9 -b en  a  k ö v e tk e z ő  a d a 
t o k  je l le m e z té k :

O rszág
Á tla 
gos

F e -ta r 
ta lom *

K ite rm e 
lés

E x p o r t Im p o rt L á th a tó
fe lhaszná 

lás

% m illió to n n á b a n

1 2' 3 4 5

Ö sszesen: 501,9 354,7 333,7 540,9
Nyugat 
Európa: 89,4 42,1 150,9 198,2
ebbő l:
E G K  országok 40,3 10,3 137,2 107,2
NSZK 28 1,7 — 51,7 53,4
F ranciaország 33 31,7 10,2 17,3 38,8
Benelux
állam ok 27 0,0 20,1 20,7
Anglia 27 4,3 — 10,9 21,2
O laszország 50 0,3 — 17,3 17,0
A usztria 32 3,2 — 4,0 7,2
Spanyolország 48 8,3 2,0 5,2 11,5
Svédország 03 20,3 20,3 -— —

N orvégia 05 4,2 3,5 0,8 1,0
Észak Amerika 140,2 54,0 40,2 132,4
USA 00 80,5 5,2 34,3 115,0
K anada 55 59,7 48,8 5,9 10,8
Latin Amerika 127.2 101,2 2,7 28,7
B razília 00 91,7 75,4 — 10,3
V enezuela 04 15,3 13,0 — 2,3
E gyéb  országok 20,2 12,8 . 2,7 10,1
Afrika 02,3 49,4 — 12.9
D él-A frikai
K özt. 05 28,4 18,7 9,7
Libéria 08 18,8 18,8 — —

M auritán ia 05 8,9 8,9 — —

E gyéb  országok 0,2 3,0 — 3,2
Ázsia 40,9 20,2 140,1 153,8
J a p á n 57 0,5 — 130,3 130,8
In d ia 01 39,5 25,7 — 13,8
E gyéb  országok 0,9 0,5 8,8 9,2
Ausztrália 
és Óceánia: 
A usztrália 05 92,1 78,2 13,9
Ű j-Z éland 3,8 3,0 — 0,2

* H elyi szá rm azású  vasércek .

B ju lle ten  In o s z tra n n o j K om m ercseszko j In fo rm acii, 85. sz. 1981 
jú l. 18.

Szabványosítási hírek
Űj acélszabványok

MSZ 2 7 3 -8 2  MSZ 2 7 8 -7 1  helyett

Horganyzott acélhuzal erősáramú vezetékekhez
A  s z a b v á n y  az  a c é l e rő s í té s ű  v e z e té k s o d ro n y o k h o z ,  

v i l lá m h á r í tó k h o z  és e g y é b  v e z e té k s o d ro n y o k h o z  h a s z 
n á l k ö rs z e lv é n y ű ,  t ű z i  h o r g a n y z á s ú  a c é lh u z a lr a  v o n a t 
k o z ik .
F o n to s a b b  v á l to z á s o k  a  s z a b v á n y  m eg e lő ző  k ia d á s á h o z  
k é p e s t :
— A  s z a b v á n y  a  n a g y o n  e l té rő  sp e c iá lis  ig é n y e k  m ia t t  

n e m  t a r t a l m a z z a  a  n é v le g e s  á tm é r ő k  v á la s z té k á t ,
— A  n y ú lá s é r té k e k e t  m e g n ö v e l té k ,  a z  A V  4 s z i lá rd s á g ú  

h u z a lo k r a  e lő írá s  l e t t  a z  R t l , )  n é v le g e s  f o ly á s h a 
t á r  is,

— E l m a r a d t  a  „ v é k o n y ”  h o r g a n y z á s r a  v o n a tk o z ó  e lő 
írá s ,

— E l m a r a d t  a  v e g y i ö s s z e té te l  e lő írá s a , e z t  a  g y á r tó  
s z a b a d o n  v á la s z th a t ja ,

— A z  A V  4 s z i lá r d s á g ú  h u z a l  e s e té b e n  s z ig o rú b b  l e t t  a  
h o r g a n y ta p a d á s  k ö v e te lm é n y e ,

— S z ig o rú b b  l e t t  a  h o r g a n y b e v o n a t  fo ly to n o s s á g á n a k  
k ö v e te lm é n y e .

MSZ 2 8 0 1 -8 2  MSZ 2 8 0 1 -7 2  helyett 

Kisvasúti sín
A  s z a b v á n y  — m e g e g y e z ő e n  a  k o r á b b i  k ia d á s á v a l  

c s a k  a  14 é s  a  18 r e n d s z e r ű  k i s v a s ú t i  s ín t  t á r g y a l j a .  
M in d k é t  s ín  s z e lv é n y m é re te  a z o n o s  l e t t  a  D I N  s z a b 
v á n y é v a l ,  ez v á r h a t ó a n  m e g k ö n n y í t i  a z  e x p o r tá lh a tó -  
s á g o t .

MSZ 6 2 5 9 -8 2  MSZ 6 2 5 9 -7 4  helyett 

Légköri korróziónak ellenálló szerkezeti acél

A  s z a b v á n y  k r ó m m a l ,  ré zz e l, n ik k e l le l ,  e s e tle g  fo sz 
f o r r a l ,  ö s sz e se n  m a x .  1 % -nyi m e n n y is é g b e n  ö tv ö z ö t t  
m e le g e n  h e n g e r e l t  d u r v a -  é s  f in o m le m e z e k re , r ú d -  és 
id o m a c é lo k ra ,  a b ro n c s -  é s  sz é le sa c é lo k ra , a c é lc sö v e k re , 
v a la m in t  k o v á c s o lt  te r m é k e k r e  v o n a tk o z ik ,  a m e ly e k  az  
id ő já r á s  o k o z ta  k o r ró z ió s  h a tá s n a k  a  n o rm á l  s z e rk e z e t i  
a c é lo k n á l  j o b b a n  e l le n á l ln a k .

A  k o r ró z is  f o ly a m a t t a l  s z e m b e n i  v é d e lm e t  e g y , a z  ö t 
v ö z ő  e le m e k  és a  lé g k ö r  h a t á s á r a  k é p z ő d ő  s z i lá r d a n  t a 
p a d ó ,  tö m ö r  o x id o s  f e d ő ré te g  b iz to s í t ja .  A  v é d ő r é te g  
k ö v e tk e z té b e n  a  k o r ró z ió  se b e ssé g e  e lő sz ö r  c s ö k k e n ő  
je l le g ű , m a jd  k é s ő b b  e g y  c s a k n e m  á lla n d ó  é r té k e n  
m a r a d .

A  k o r ró z ió s  f o ly a m a t  s o r á n  a z  a c é l sz ín e  k e z d e tb e n  
v ilá g o s  s á r g a ,  m a jd  id ő v e l  fo k o z a to s a n  s ö té tü l  é s s ö t é t 
b a r n a  lesz , e s e tle g  lilá s  á r n y a l a t t a l .  E z e n  a c é lo k  a lk a l 
m a z á s a  k ü lö n  f e lü le tv é d e le m  n é lk ü l  a k k o r  c é lsz e rű , h a  
a  k o r ró z ió  k ö v e tk e z té b e n  f e l lé p h e tő  v a s ta g s á g c s ö k k e n é s  
h a tá r é r t é k e  n e m  h a la d j a  m e g  o ld a la n k é n t  1 é v  a l a t t  a  
75 N m , 5 é v  a l a t t  a  150 N m  és 5 é v  u t á n  é v e n k é n t  a  
10 N m  é r té k e t .

A z a n y a g m in ő s é g i  v á la s z té k  — a  s z a b v á n y  e lő ző  k i 
a d á s á h o z  k é p e s t  — k ib ő v ü l t  a z  L K  37 B , az  L K  37 D , 
az  L K  45 В  és a z  L K  52 В  m in ő sé g g e l. A  m e c h a n ik a i  
k ö v e te lm é n y e k  a z o n o s a k  a z  M S Z  6280  — 82 s z e r in t i  a c é 
lo k é iv a l .  A  s z a b v á n y  fü g g e lé k e  r é s z le te s  t á j é k o z t a t á s t  
a d  az  a c é lo k  a lk a lm a z á s á r a ,  k o r ró z ió s  v is e lk e d é s é re , 
h e g e s z th e tő s é g é re ,  v a la m in t  a la k í tá s á r a  és h ő k e z e lé 
s é re . ( K E )
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FÉMKOHÁSZAT
Rovatvezetők: GYŰ LAST I S T V Á N ,  H A R R A C H  W A L T E R

A rézszínporban lévő kísérő fémek viselkedése 
az újabb pirometallurgiai eljárásoknál

D B . I I O E V 4 T H  Z O L T Á N  ts z . vez. egy. ta n á r  
N ehézipari M űszaki E g y e tem

A  r é z s z ín p o r o k  k ís é r ő  f é m é i  k in y e r h e tő k  és á l ta 
lá n o s  tö re k v é s  e ze k  h a s z n o s í tá s a .  V iz s g á l já k  a z  
eg yes  e l já r á s o k k a l  m ű k ö d ő  ü z e m e k b e n  a  s z e n n y e z ő k ,  
ille tv e  k ís é r ő  f é m e k  e l tá v o l í tá s á n a k  m ó d já t  és a zo k  
e lo s z lá sá t a k o h ó s í tá s  k ü lö n b ö z ő  te r m é k e ib ő l .  Ü z e m i  
p é ld á k o n  a d já k  m e g  a  k ís é r ő  f é m e k  k in y e r é s é t  a z  
ú j  k o h ó s í tá s i  e l já r á s o k n á l .

A rézércek tekintélyes értékű kísérő elemet tar
talmaznak, ezért ezek kinyerése gazdasági feladat. 
A kísérő elemek tűzi kohósításkor vagy közvetle
nül — esetleg a gázfázison keresztül — a konden
zált fázisba (száílóporba, kénsavgyári iszapba), a 
salakba vagy sokáig a rézzel együtt vándorolva, az 
elektrolitos raffinálásnál az anódiszapba, illetőleg 
az elektrolitba kerülnek.

Mint minden fém, úgy ezek az elemek is annál 
könnyebben, gazdaságosabban színíthetők, minél 
nagyobb koncentrációban fordulnak elő a feldolgo
zott anyagban. Mivel a szelektivitás és a koncent
ráció a középtermék mennyiségétől, elszedésének 
helyétől, a visszajáratás módjától függ, ezért elő
ször áttekintjük az új rézkohósító eljárásokat. Is
mertetjük a kísérő elemek zömét tartalmazó, az 
egyes eljárásoknál különböző helyeken keletkező és 
elszedett szállóporok, illetőleg salakok mennyisé
gét és összetételét.

Az egyes eljárások főként a színpor kéneskőre 
olvasztásában különböznek egymástól azáltal, hogy 
különböző módon és berendezésben olvasztják az 
előkészített színporokat. Az eljárások különböző 
változatai alakultak ki. Főként a salak és a szálló
por kezelése, tisztítása és visszajáratása, valamint 
a levegő oxigénben dúsítása jelenti ezeket a válto
zatokat, amelyek mindig alkalmazkodnak az ese
tenkénti gazdasági igényekhez.

Az egyes koliosító ej árasok változatai

Előző cikkünkben [1] az iparilag megvalósult új 
eljárásokat a szerkezeti kialakítás, beruházási és 
üzemeltetési költségek szempontjából vizsgáltuk. 
Alábbiakban a feldolgozott színpor összetétele, a 
termelt réz tisztasága, valamint a kísérő és szeny- 
nyező elemek viselkedése, valamint a különböző 
kohósítási termékekben való megoszlásuk alapján 
hasonlítjuk össze az eljárásokat.

Olvasztás villamos kemencében

Az eljárás fő technológiai műveleteinek vázla
tát — az anyagok áramlását — az 1. ábra szemlél

nie C Z E K E  A R I S Z T I D  té r . főm érnök  
Orsz. 38rc- és Á sv án y b án y ák

D K : 669.34

te ti. Az ugandai Jinja  kohóban a szárítás elmaradt 
és az olvasztó salakját hányóra adták. Az USA-beli 
Inspiration kohó és a zambiai Mufulira kohóban 
a betétet szárítják, az olvasztó salakja szintén há
nyóra kerül. A svéd Boliden cég Rönnskar kohója 
(Skelleftehamn mellett) a színport pörkölés után 
olvasztja és az olvasztó kemence salakot salakfú- 
vató kemencében dolgozza fel.

Az Outokumpu-el,járás

A finnországi Harjavaltában kidolgozott és ott al
kalmazott eljárásnak is két fő változata van:
— olvasztás kéneskőre,
—: olvasztás nyersrézre.
Utóbbi a lengyelországi Glogow II kohóban valósult 
meg. Többnyire a kéneskőre olvasztás változata 
terjedt e l:
— a levegő előmelegítése,
— a levegő dúsítása oxigénnel,
— a salak réztelenítése flotálással,
— a salak réztelenítése villamos kemencében.

A salak réztelenítésénél fontos szempont a szeny- 
nyező elemek visszajáratása, illetve a salakba ju
tott értékes fémek (Ni, Со) visszanyerése. Utóbbi 
esetben a salak — villamos kemencében kénező 
olvasztással — kedvezőbben rézteleníthető.

A levegő előmelegítése, illetve az oxigénben 
dúsítása az energia- és a füstgázmennyiséget 
csökkenti, amely utóbbi kisebb kapacitású kénsav- 
gyár építését teszi lehetővé.

Harjavaltában és a törökországi Samsun kohó
ban is az 1. ábra szerint dolgoznak, a salakot flotál- 
ják [2].

Az indiai Ghatsila-ban és Khetri-Ъеп flotálás 
helyett az olvasztó salakot villamos ívfényes ke
mencében kénező pótlékkal réztelenítik a konverter 
salakot pedig Rotálják [3].

A japán К osaka és Toy о üzemekben az olvasztó 
salakot villamos kemencében réztelenítik, a kon
verter salakot Rotálják a 2. ábra szerint. Kosaká- 
ban a szállóport és kénsavüzemi iszapot pelletezés 
után külön kemencében dolgozzák fel, Toyo-ban 
pedig a tűzi finomító kemence füstgázait a szárító 
kemencébe vezetik. Mindkét kohóban a végsalakot 
is értékesítik, cementgyártáshoz adják, míg más 
kohóban a hányóra viszik [4, 5, 6].

Jellemző a lebegtető olvasztásra, hogy a porkép
ződés, illetve a füstgázokkal távozó pormennyiség 
jelentős, a betét 5—10%-a. A szállóporok vissza- 
járatásával vagy a rendszerből történő eltávolítá-
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savai a szennyező elemek vagy kísérő fémek feldú- 
sulása szabályozható. A salak kezelése és vissza- 
járatása is növeli a dúsulást. A vásárolt és így vál
tozó minőségű színport feldolgozó kohók, mint pl. 
Ashio, Saganoselci, Hamburg, Huelva stb., a villa
mos kemencében történő salakfeldolgozásra ren
dezkedtek be. Ezzel szemben pl. Harjavaltában és 
Samsunban csak flotálással réztelenítik a salakot.

Az INCO-eljárás

A kanadai Copper Cliff-ben dolgozó eljárást láng- 
kemencés üzem adottságai közé illesztették. Itt el
marad a salak flotálása. 1968 óta ezt az eljárást a 
Kazah köztársaságbeli Almalik-btm is használják, 
ugyancsak lángkemence mellett. A salakkezelés 
technológiai változatai:

— a konvertersalak elkülönített feldolgozása,
— a konvertersalak meleg állapotban az olvasztó 

kemencébe történő visszajáratása.
Az olvasztó kemence salakját vagy meddőhányóra, 
vagy pl. Almalikban a lángkemencébe adják.

Noranda-eljárás

Ipari méretekben két változata valósult meg:
— nyersrézre, és
— dús kéneskőre olvasztanak egyazon berendezés

ben.
Jelenleg a kéneskőre olvasztás változata használa
tos. A Kennecott cég Garfield kohójában szárító 
kemence és pelletező tányér, a Noranda cég kohó
jában csak pelletező van, szárító nélkül. A 70— 
80% Cu-t tartalmazó kéneskő mellett 8—10% rezet
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tartalmazó salak keletkezik, ezt flotálva 0,2— 
0,4% Cu-tartalmú hányósalakot kapnak. Nyers
rézre hivatásnál a levegőt oxigénnel kell dúsítani, 
kéneskőre olvasztásnál erre nincs szükség, de általa 
növelhető az olvasztás teljesítménye. A rézben dús, 
kéneskő konverterezésénél kevés salak és füstgáz 
képződik.

A Mitsubishi-eljárás

Az eljárás elvét azaz anyagfolyamatát a 3. ábrán 
vázoljuk. Technológiai változatairól nincs hír. Oxi
génben dús levegőt használ, ennek következtében 
kevés por képződik és kéndioxidban dús füstgáz. 
Második ipari alkalmazása a kanadai Timmins 
kohóban van.

A TBRC-eljárás

A Top Blown Rotary Converter eljárást a kana
dai Afton Mines és a svéd Boliden cég használja. 
Aftonban kb. 50% rezet tartalmazó elegyet olvasz
tanak. Elhagyták a konverterezést, az olvasztóból 
közvetlenül tűzi raffinálásra adják a rezet. A füst
gázokat mossák, kénsavgyár nincs. Boliden az el
járást a 4. ábra szerinti folyamatban a konverter 
salak feldolgozására alkalmazza.

Az eljárás igen rugalmas, különböző színporok 
(Cu, Pb) olvasztására használható. A kemence
atmoszférát oxidáló-redukáló természetűre lehet 
beállítani, ami az elsalakításra kedvező feltételeket 
nyújt.

A KIVCET-eljárás

A Kazah Köztársaságban, az Irtis kombinátban 
működik, Zn-tartalmú Cu-színporokat dolgoz fel. 
Legalább 3% Zn- és 1% Pb-tartalmú színporok ol
vasztására ajánlják. Villamos energiával olvaszta
nak és koksz adagolással illósítják a salak Zn tar
talmát, amely így a szállóporokba jut.

A rézszínporból előállítható réz tisztasága 
az új rézkohászati eljárásoknál

Az egyes eljárások technológiai értékelésekor kü
lönösen a feldolgozott színpor minőségét kell egybe

vetnünk a kinyerhető réz tisztaságával, továbbá 
azt, hogy a kísérő fémek, nemes és ritkafémek ki
nyerésére mennyire alkalmasak.

Az 5. és 6. ábra szemlélteti különböző kohóüze
mekben a feldolgozott színpor és termelt anódréz 
kísérő- és szennyező fémtartalmait.

Az As, Sb, Ili eltávolítása, a term elt anódréz tisztasága

Az 5. ábrán látható, hogy az egyes eljárásokkal 
működő üzemek milyen szennyezőket, illetve kí
sérő fémeket tartalmazó színporokat dolgoznak fel 
és milyen tisztaságú a termelt anódréz. A 6. ábra 
azt mutatja, hogy a színpor As, Sb, Bi, Pb, Ni és 
Se tartalmának milyen hányada jut az anódrézbe. 
Látható, hogy a pörköléssel tisztább anódrezet 
lehet előállítani.

Az Outokumpu-, Noranda- és INCO-eljárással a 
pörkölés nélkül olvasztó lángkemencés technoló
giának megfelelő tisztaságú anódrezet állíthatunk 
elő. A Mitsubishi-eljárásnál a Bi, As és Sb jelentős 
része az anódrézbe jut.

Általánosságban megállapítható:
— adott színpor szennyezőiből annál kevesebb ke

rül az anódrézbe, minél több technológiai lép
csőben állítjuk elő azt,

— az anódréz szennyezőanyag-tartalmát lényege
sen befolyásolja a körfolyamatban tartott salak 
vagy szállópor mennyisége,

— az anódréz tisztaságára döntő hatása van az ol
vasztásnak, a konverterezés ennél kisebb szere
pet játszik.

Irodalmi források [7—11] szerint az egyes ko
hókban a termékekbe jutó As, Sb, Bi és Pb mennyi
séget áttekintően a 7. ábra mutatja.

A szennyezők, illetve kísérő fémek 
eltávolításának módja

A 7. ábrából látható, hogy pörköléssel főleg az 
As távolítható el, szállópor alakjában. Kevésbé 
különíthető el a Bi és Pb. A Bi a konverterezés, 
majd az Sb-vel együtt a tűzi finomítás során külö
níthető el. A lebegtető olvasztás és villamos kemen-
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cében való réztelenítés során az As, Sb, Bi a salakba 
és a szállóporba vihető [12].

A szennyezők elsalakítással kedvezően csak az 
olvasztás és konverterezés alkalmával távolíthatók 
el, mert a tűzi finomításkor a salakot visszajárat
ják és így a szennyezők alig távolíthatók el. A szál
lóporokkal történő eltávolítás célszerűbb, mert a 
porokat különböző helyeken lehet leválasztani és a 
rendszerből kivenni majd feldolgozni. A porok fel
fogásának helyei:
— kazán szállópora,
— porkamra, durva- és finom ciklon szállópor,
— villamos porleválasztó szállópora,
— zsákos porszűrő szállópora,
— nedves villamos porleválasztó pora,

— gázmosóban iszap alakjában felfogott por.
A két utóbbiban főként az As és Se gyűlik össze, 
mint pl. a kénsavüzemi mosóiszapban.

A szennyezők, illetve kísérő fémek 
eloszlása a kohósítás termékeiben

A társfémek eloszlását a rézben, kéneskőben és 
salakban, igen részletlsen vizsgálta Yazawa [13]. 
Egyensúlyi feltételek mellett meghatározta az As, 
Sb, Ni, Pb és Со eloszlását a salak oxigén potenciál
jának függvényében.

A 8. ábra az egyes elemek fém és kéneskő fázisok 
közötti megoszlását mutatja, amelyből látható, 
hogy az As 7,3-szoros, az Sb 5-szörös mennyisége 
oldódik a rézben, a kéneskő olvadékhoz képest.

5. ábra. A z  egyes kísérő és szennyező fé m e k  m ennyisége  
a színporban  és a term elt anódrézben

1. L ángkem ence, O naham a. 2. V illam os kem ence, B oliden. 3. O u to 
ku m p u , K osaka . 4. O u tokum pu , H uelva. 5. L eb eg te tő  olv. élj. C opper 
Cliff. 6. M itsub ish i olv. élj. N aoshim a. 7. N o ran d a  olv. élj. N o ran d a  8. 

B rixlegg olv. e ljá rá s , B rixlegg
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6 . á b ra . A  s z ín p o r b ó l  a z  a n ó d ré zb e  ju tó  s z e n n y e z ő  és 
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7. á b ra . A  s z e n n y e z ő k  m eg o szlá sa , a k o h ó s í tá s i  f o ly a m a t  
te r m é k e ib e n

Си % K é n e s k ő

50 6065 70 75 80

10

- 6  -5 
■

B ■

- t , - 3  - 2  -7 
l g f S 0 2

8
■ . * 4s a n°

6
■ ♦

5 b

□  □

T u ° s  °
é

» ♦ * ♦»
P b -____о__A a--- XT' _ l *

2
,  . .  . ’ N i

О Си

9 Со 0 o
(

О О

Ü
-7? -10 - 9 -8  -7 - 6  

S a l a k  I g f 0 2

\KL-166-81

8 . á b ra . A s ,  S b ,  P b , N i  és G o m e g o sz lá s i  h á n y a d o s a  
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r é z /s a la k  f á z i s  k ö zö tt a  s a la k  o x ig é n p o te n c iá ljé i tó l  fü g g ő e n
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Cu% Keneskó

10. ábra. A  kísérő fé m e k  m egoszlási hányadosa a kéneskő  
■. С и + N i-ta rta lm á tó l függően

A 9. ábra a fém/salak, és 10. ábra pedig a kéneskő/sa- 
lak fázisok .közötti megoszlási hányadosokat mu
tatja, egyensúlyi állapotban a salak oxigénpoten
ciáljának, illetve a kéneskő réztartalmának függ
vényében. Az As és Sb főként a rézben vagy kénes
kőben dúsul, míg а Со és Ni jelentős hányada a 
salakba jut, elsalakulásra hajlamos. A 9. ábra irány - 
tangensei a fémek oxigénhez kötődését is mutatják.

Más források az As, Sb és Hi eloszlását a kéneskő
ben és a salakban az alábbiak szerint közük:

[13] [14] [15]
As 500—5000 30 —

Sb 15—50 15 —

Bi — 
[15] szerint a Bi eloszlása:

35 2,3—7,0

Olvasztásnál konverterezésnél
kéneskő, réz 37,4% 13,5%
salak 13,5% 0,0%
gázfázis 49,1% 86,5%
Az eloszlási adatok a folyamatok többváltozós 
volta miatt szórnak.

%

A nemesfémek kinyerése az egyes eljárásokkal

A nemesfémek a kéneskőben és rézben sokkal 
jobban oldódnak, mint a salakban. Ezért azok 
mindig a rezes fázisban gyűlnek össze, a salakba 
csak a rézzel együtt, vagy a kéneskő zárványokkal 
jutnak. [9] szerint 1250 °C-on 1 t kéneskő 74 kg 
aranyat képes oldani ezzel szemben a gyakorlatban 
50 g Au és 1000 g Ag oldódik benne. Mivel a kénes
kő kiváló oldója a nemesfémeknek, ezért a nagy 
rézkihozatal jó nemesfémkihozatalt is jelent. [7]

szerint az Au-, Pt- és Ag-nek 
olvasztáskor 99%-a a kénes

kőbe, 1%-a a salakba,
konvertere-
zéskor 90%-a a rézbe, 10%-a a salakba
jut. Mivel a konvertersalakot réztelenítik vagy 
vissz aj árat ják, a nemesfém-veszteség csak 1—2%-ra 
tehető. Ez is többnyire a konverter szállóporokba 
kerül. Amely eljárások során a szállópor mennyi
sége kevés, jó nemesfémkihozatal tapasztalható. 
Az új kohósító eljárásokban 95—98% körüli a réz- 
kohozatal, így a nemesfémek kihozatala is ilyen 
nagyságrendű.

A kísérő fémek kinyerése 
az új kohósítási eljárások során

Az utóbbi évtizedben egyre jobban törekednek 
a szulfidos rézércekben levő kísérő fémek, elsősor
ban a ritkafémek (Ge, Ga, In, Re stb.) kinyerésére. 
Az ipar egyre nagyobb mértékben igényli ezeket a 
fémeket, beszerzésük a konjunkturális változások 
miatt nehézségekbe ütközik.

A színporoknak ezek az alkotói megfelelő be
rendezésekkel és eljárásokkal elkülöníthető termé
kekbe gyűlnek.

Adott esetben a szennyezőnek tekintett fém ki
nyerésére is sor kerülhet. így  pl. fluidizáló pörkö
lésnél az Sb 93—95%-a a gázfázisba és innen a 
35—55% Sb-tartalmú szállóporba vihető. A Boli
den cég As-koncentrátumot állít elő a színporban 
levő As-ből. A Bi is kinyerhető 90—95% kihozatal
lal 0,02% Bi tartalmú színporból [15].

7.7. ábra. A z  értékes kisérő fém ek  
eloszlása pörköléskor és olvasz 

táskor
1. Pörkö lés. 2. A knáskam . olv. 3. L áng- 

kem ence olv. 4. O u tokum pu  olv.
5. IN CO  olv.

Bányászati és K ohászati Lapok — KOHÁSZÁT 115. évfolyam , 10. szám 463



12. ábra. A  szállóporok összetétele %-ban 
1. P ird o p  v illam os po rlevá lasz tó . 2. K o sak a  K onán  po rlev á lasz tó . 3. 
K osaka  villam os p o rlevá lasz tó . 4. G h atsila  kazán  p o rlevá lasz tó . 5. Bo

liden. ö. P irdop . 7. Gaspé. 8. K osaka . 9. N o ran d a

Ezektől eltekintve kísérő fémnek nevezzük a:
Zn-, Pb-, Cd-, Se-, Te-, In-, Ge-, Mo-, Re-, Ni-, 

Co-, TI-, Ga-t. A kohósítási termékekben való 
dúsulásuk vagy hígulásuk megítéléséhez ismernünk 
kell a hőmérsékleti, az oxidációs/redukciós viszo
nyokat és az egyes fázisok összetételét. Á pörkölés
nél és az olvasztásnál képződő termékekben a fel
sorolt fémek eloszlását a 11. ábra  szemlélteti. 
Megállapítható, hogy erősen oxidáló atmoszférában 
a Mo és Re, valamint a Se és a Hg is könnyen illó- 
sítható, a Ni, Co és Zn könnyen salakba vihető. 
A Zn és Cd vándorlása az olvasztási technológia 
szerint is különbözik, így az Outokumpu olvasztó
ban nagyobb mennyiségük kerül a gázfázisba.

A ki só rö fémek viselkedése a pörköléskor

A pörkölés művelete kiemelten is tárgyalható, 
az olvasztási eljárásoktól függetlenül. Jellemzője, 
hogy a finom szállóporokban koncentrálható a Re, 
Se, As, Mo és Hg [16].

Kokkolában: 10—1000 g/t Hg és 1—10 g/t Só
tartalmú színport 950 °C-on pörkölve, köbméteren
ként 42 mg Hg-t és 10 mg Se-t tartalmazó füstgázt 
kapnak, melynek vizes mosásából kapott iszapban 
40—60% Hg és 8—15% Se van.

A Mo-színpor 550—650 °C-on történő pörkölése
kor az illósított mennyiségek függvényében a Re 
az alábbiak szerint illósítható [16]:

illósított S%

20
40
60
80
90
95

illósított Re%
1
4
9

29
47
70

A Se a kén fokozatos eltávolítása során az alábbiak 
szerint illan:
ha 9% S van a pörkben, a Se illanása 35%-os, 

1% S van a pörkben, a Se illanása 50%-os, 
0,15% S van a pörkben, a Se illanása 95%-os. 

Az anódrézben található a nemesfémek 90—98 
százaléka, valamint a Ni, Co, Se, Te kb. 40—60%-a. 
A salakba jut a Ni, Co, Ga, Ge, Zn jelentős része, 
40—80%-a. A szállóporokba kerül a Se, Te, Mo, Re, 
In, Ge, Zn, Pb és TI valamint Sn 10—40%-a. 
A kénsavba a Re 30—40%-a kerülhet.

Az egyes kohókban kapott szállóporok összetéte
lét a 12. ábrán  foglaltuk össze. A 13. ábra  mutatja

fft

Az illósítás sorrendje: Re20 4, ReO, MoO, R e02. 
Cu-színpor pörkölésénél a hőmérséklettől függően 
a Te az alábbiak szerint jut a szállóporba: 

800—850 °C-on 15—20%
850—900 °C-on 30—35%
900—950 °C-on 50—60%.

13. ábra. 1 t színpoi— sa lak— szállópor a lko tó inak értéke 
(100%  kinyerhetöség esetén 1980. évi á rakon)
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be a termékekben levő fémek értékét 100%-os 
kinyerhetőség esetén.

A  v illam os o lvasztás a  R önn skar kohóban

A B oliden  eég kiemelkedően hasznosítja a kísérő 
fémeket. A 4. ábrán szereplő termékekből [17—20] 
szerint a következő mennyiségeket termelte ki, 
alábbi minőségben:

92,7%, Cu 90,0%, Pb 86,8%, Ag 87,5%, Au 83,6%. 
A salakokat Kosakában két úton réztelenítik:
— az olvasztó kemence salakot villamos kemencé

ben,
— a konverter salakot flotálással.
A salak olvasztó kemence füstgázait tisztítják és a 
szállóporokat a hidrometallurgiai üzemben dolgoz
zák fel.

k t/a  Cu % Z n  % P b  % N i % Sn % As %

K éneskő 1. 30— 70 30— 50 5— 8 3— 7 0,2—0,7 — _
Salak 1. 140 0,5— 1,5 6— 12 0,5— 3,0 0,1 — —

P or 3. 5 1,8 11,3 35,2 — 0,5 4,0

Az olvasztó kemence salakját salakfúvató kemen
cében dolgozzák fel, kéneskövet, szállóport és vég
salakot kapnak az alábbi mennyiségben és össze
tételben :

k t/a  Cu % Zn % Ni %

K éneskő 3. 8 12— 36 0,2— 1,0 0,7— 1,0
P or 5. 31,8 — —
H ányósalak  140 0,2— 1,0 0,3— 2,5

A por 5-ből 26 800 t/a mennyiségű 72% Zn tar
talmú klinker készül, 91% Zn kinyeréssel, amit a 
cinkkohóba adnak. A klinkerező kemencében 
5000 t/a Pb-tartalmú por keletkezik, amelyet pel- 
leteznek. Összetétele: 53,0% Pb, 1,1% Sn, 10,9% Zn, 
6,9% As, 0,3% Cu. Ezt ólomkohóban dolgozzák fel, 
96—97% tisztaságú Pb-t és 50% Fe-t, 30% As-t, 12 
százalék Cu-t tartalmazó fémeskövet kapnak.

A z  O u toku m pu -eljá rás K osakában

A finn technológiával kinyerhető kísérő fémekről 
kevés közlemény jelent meg, de ami ismertetésre 
került, az sok értékes információt nyújt. Kosaká
ban [4] szerint Pb, Zn Ga és In kinyerő üzem is mű
ködik, melynek nyersanyagát jórészt a Cu kohó
sí tás adja.

g /t t/200  k t  színporban

Cd 120 24,0
Se 10 5,0
Gr n. 15 7,5
In 14 7,0

A  C u -sz ín p o r  okban levő kísérő fém ek m ennyisége :

Az olvasztó kemence hőhasznosító kazánjában, 
porkamrájában, ill. ciklonjában felfogott port nagy 
Cu-, Fe-tartalma miatt az olvasztó kemencébe 
adják vissza, a villamos porleválasztóban felfogott 
port pedig feldolgozzák. Pb kinyerés az ólomter
mékben 79%, Zn kinyerés a cinktermékben 29%.

Az olvasztás során keletkező termékekben a Pb, 
Zn és Se megoszlását a 14. ábra  szemlélteti. A ké
neskőbe jutó kísérő fémeket a konverterezés során 
többnyire a szállóporokba viszik át.

A szállóporokat [4 és 21] szerint hidrometallur
giai úton dolgozzák fel, így a Cu, Zn, As 85%-os ki
hozatallal kinyerhető. A Cd a Zn-tartalmú porok
ban halmozódik fel. A feldolgozott szállóporok 
fémtartalmára vonatkoztatott fémkihozatalok: Zn

A  kísérő fém ek k inyerése az IN G O -eljá rássa l C opper  
C liffben

Az 1. ábrán látható vázlatos törzsfa Szerint az 
olvasztó kemence salakját hány óra adják és csak 
a konverter-salakot réztelenítik az olvasztóba tör
ténő visszaöntéssel.

Kísérő fémek kinyerését az ennél az eljárásnál 
koncentrált fémtartalmú szállóporokból végzik, 
amelyeket nedves gáztisztítással iszap alakjában 
kapnak. A kísérő fémek eloszlása az olvasztás ter
mékeiben, %-ban:

K éneskőben S alakban M osóiszapba!

Cu 95 1,2— 2,5
Ni 96 — —

Со 72 — —

Au, P t 97 1,0 2,0
Ag 93 3,6 2,7
Se, Bi — 4,0 10,0
Pb — — 40,0
As — 8,0 —

Az egyes elemek megoszlási hányadosát a ké
neskő réz- és nikkeltartalmának függvényében a 
16. ábra  mutatja. [22] szerint a salakba, illetve ké
neskőbe jutó Pb, Zn, Ni, Со mennyisége a salak 
oxigénpotenciáljától függ. Az eljárás oxigénben dús 
olvasztással dolgozik, a salakba jutó Zn és Pb 80— 
90%-a elvészr, ezek flotálással vissza nem nyerhe
tők. ,

A  kísérő fém ek k inyerése a  N ora n d a -e ljá rá sn á l

Termodinamikai vizsgálatok szerint [14, 23] a ké
neskőben és a salakban a megoszlási hányados a 
kéneskő réztartalmától függően 1250 °C-on:

14. ábra. A  Pb, Z n , S e  megoszlása a  kohósítás termékeiben
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K o n v e r t e r

N i  C e  S e  C o  R e  I n TI

T ű z i  r a t  f i n a  l ó

Z n

'А

P b N i A s S b B i

első salakba  Ц második salakba  Ц salakba  Qgóz/oz/sbo \k l Í66-15\

15. ábra. A  kísérő fé m e k  megoszlása konverterezéskor és 
tű z i ra jfin á lá sko r

K éneskő 65% Cu 75% Cu

P b 1,25 0,7
Zn 0,14 0,07
Ni 15,00 5,00

Azaz a Pb, Zn és Ni annál nagyobb része kerül a sa
lakba, minél több rezet tartalmaz a kéneskő. [24 
és 25] szerint a fémek %-os megoszlása az egyes fá
zisokban, kéneskőre való olvasztásnál:

K éneskő Salak Szállópor

P b  12,6 71.0 16,0
Zn 2,0 82,0 14,2

nyers részre olvasztásnál:

Kéz Salak Szállópor

P b  3,8 60,2 36,0
Zn 0,0 77,5 22,5

16. ábra. A s , Sb , N i ,  P b  és Со megoszlási hányadosa  
kéneskő/salak fá z is  között a sa lak  oxigénpotenciáljától 

függően

A kéneskő réztartalmának növekedésével a szálló
porba egyre több Pb és Zn jut. Az elsalakult fémek 
a Cu és Ni kivételével a flotálás során már nem jut
nak vissza az olvasztáshoz, elvesznek. A Se és Te 
jelentős hányada viszont az anódrézbe kerül.

A  M itsu b ish i-e ljá rá s  és a  k isérő fém ek

Az, - eljárással dolgozó N a o sh im a -ü zemről az 
alábbi adatok állnak rendelkezésre.
A szállóporok mennyisége a színpor-mennyiség 
%-ában:

H őhasznosító  Villamos
k azánban  porleválasztóban

O lvasztókem ence 1,0— 1,5 2,0— 4,0
K onverter u tá n  0,5

Az olvasztó kemence szállóporának %-os összeté
tele :

Cu Pb Zn

K azánban  30— 40 4— 5 4—5
Vili. porlev .-ban  10 10— 20 8— 10

A villamos porleválasztóban összegyűlő porból 
1 t színporra számított 50 kg mennyiséget kivesz
nek a rendszerből, tehát 50 000 t/a réztermelés 
28% Cu tartalmú színpor kohósítás esetén 9000 t/a 
az olvasztó kemence kivett szállópora. [26] szerint 
60—-65% Cu-t tartalmazó kéneskő előállításánál a 
salak és kéneskő között a megoszlási hányados: 
Zn 1,8—2,0, Pb 0,1—0,2.
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Ha a színporban 1—2% Zn van, a Zn 5—10%-a 
jut a szállóporba, és mivel a szállóport és konver
tersalakot az olvasztóba adják vissza, a Zn gya
korlatilag teljesen elsalakul.

A színporban levő Pb 1%, ennek 30—40%-a kerül 
az olvasztó szállóporába, 50%-a a kéneskőbe és kb. 
10%-a a salakba.

A rendszerből kivett 2/3 rész Pb és 1/3 rész Zn- 
tartalmú olvasztó kemence szállópor mennyisége 
a színpor fémtartalmától függ: 1 % esetén a színpor 
1,2—2,2%-a, 2% esetén a színpor 1,5—2,5%-a, 3% 
esetén a színpor 2,0—3,0%-a.

A 180 000 t/a színporból az olvasztó kemencében 
2100—5400 t/a szállópor keletkezik, amelyből 
alá obi fém mennyiség nyerhető ki:

% t/a

Cu ]() 210— 540
P b 20 420— 1080
Zn 10 210— 540

A konverterben 128 t/hónap azaz 1636 t/a szálló
por keletkezik, amelyet 800 kVA teljesítményű 
villamos kemencében dolgoznak fel. Ez a por 38% 
Pb, 9% Zn, 7% Cu és 3% Sn tartalmú. Redukáló ol
vasztásával 89,7% Pb és 4% Sn tartalmú ólomanó- 
dokat termelnek, 89, illetőleg 58% kihozatallal. 
Emellett kapnak még 24% P b+ 23% Cu +  29% 
Fe +  21% As-tartalmú fémeskövet is, melyből a 
Cu és Pb kinyerhető.

ч

A TВ RC-eljárással a színporból kinyerhető fémek 
mennyisége

A Rönnskar-kohó TBRC olvasztójában a konver
tersalakot Cu színporral együtt olvasztják. A Cu és 
Ni kéneskőbe jut, az Sn, Pb és Zn a salakba kerül. 
A kéneskőbe jutó alkotók %-os mennyisége:
Cu 95, Ni 80, Pb 50, Sb 20, Zn 10.
Ha az Sb-t, Pb-t és Zn-t ki akarják nyerni, akkor 
ezek a hőmérséklet és az oxidációs/redukciós vi
szonyok beállításával a> gázfázisba juttathatók.

A Rönnskar-kohóban évente 5000 t konverter- 
szállópor képződik, összetételét a 12. ábra mutatja. 
Ez a por egy külön telepített TBRC kemencében 
kerül beolvasztásra, melynek ólomtermékébe a Pb 
95%-os, az Sn 50%-os kihozatallal; salaktermékébe 
pedig a Zn 97%-os, az Sn 40%-os kihozatallal kerül. 
Harmadik termékébe, a szállóporral olvasztott fé
meskőbe a Cu 90%-a, az As 49%-a jut.

Kísérleti TBRC kemencében [3] a salak és a ké
neskő között az alábbi megoszlási hányadosokat 
határozták meg, különböző kénező pótlékokkal:

A  k é n e z ő  p ó t lé k  

P e S  C u -sz ín p o r

Cu 20,0 29,5
Ni 28,0 12,6
Pl) ' 4,0 2,5
Zn 0,4 0,2

A 17. ábra mutatja be a megoszlások változását 
különböző C0/C02 arányok esetén.
Itt figyelemre méltó az Sb-Cu- és Ni-tartalom elsa- 
lakulásának mértéke az olvasztásoxidáló jellegé
nek C0/C02 fokozódása.

[Ш Ш 71

17. ábra. A  Cu, N i ,  Sb , Z n  és Pb megoszlása a T fíP C -  
eljárásná l a gázfázis C 0 /C 0 2 a rá n yá n a k  függvényében

A kísérő fémek kinyerése а К IVCET-eljárással

Ezt az eljárást tulajdonképpen 3—10% Zn-t és 
1—2% Pb-t tartalmazó rézszínporok olvasztására 
ajánlják. [27] szerint kétféle színpor olvasztásánál 
az alábbi kihozatalokat érték e l:

K éneskőben Salakban Szálló 
porokban

Cu 96— 99 0,6— 3,4 0,4— 0,6
Zn 11 — 12 16— 40 48— 71
Pb 60— 70 5— 19 19— 34

Az eljárásról kevés a megbízható adat.

A kísérő fémek dűsulása 
konverterezéskor és tűzi finomításkor

A konverterezés és tűzi finomítás az olvasztó el
járásoktól függetlenül is vizsgálható. A kísérő fé
mek megoszlását a fázisok között a 15. ábra fog
lalja össze. Az adatok természetesen a salakképző
dés körülményeitől és mennyiségétől függően vál
toznak. A konvérter-szállóporokban többnyire a 
Pb és Zn, valamint As, Sn, Bi halmozódik fel, ese
tenként az In, Re és Ge is. A konverter-szállóporo- 
kat célszerű külön feldolgozni. [12] szerint a kon
verterporok összetétele jelentős mértékben függ 
attól, hogy azok milyen porleválasztóból (villamos 
porleválasztó, porkamra, gyűjtővezeték, vagy zsá
kos porleválasztó) származnak.

A tűzi raffináló salakját réztartalma miatt a kon
verterbe adják megfelelő, kb. 1—2% mennyiségű el- 
salakító pótlékkal (CaO +  Na2C03) az As 85—90%-a, 
az Sb 70—77%-a távolítható el, ezt a salakot azon
ban elkülönítve dolgozzák fel. Tűzi raffinálásnál 
igen kevés szállópor képződik, dúsulás alig van.
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A z  o lv a s z t ó -  ős k o n v e r t e r s a la k o k  fe ld o lg o z á s a

Az egyes eljárásoknál a salakok feldolgozására, 
azok összetételétől és a kísérő fémek kinyerhetősé- 
gétől függően, az alábbi eljárásokat használják: 
—- a legalább 5% Zn-tartalmú salakokat fúvatják, 

pl. a Rönnskar kohóban;
— a Cu és nemesfémek kinyerése végett flótáinak 

= olvasztó +  konvertersalakot együtt flótáinak
a Harjavaltai kohóban,

=  konvertersalakot flótáinak az Ashio-, H i 
tachi-, Saganoseki-, Kosaka- és Toyo-koYiok- 
ban,

— olvasztó salakot flótáinak a Noranda- és a 
бгаг/геИ-kohókban;

— villamos kemencében dolgozzák fel a salakokat, 
ha a Cu mellett a Ni, Со és Pb kinyerésére tö 
rekszenek, mint pl. a Saganoseki, Toyo, Kosaka 
és Huelva kohó esetén;

— TBRC olvasztó kemencében dolgozzák fel a 
több kísérő fémet tartalmazó salakokat.

A salakok feldolgozása során elérhető fémkihoza- 
talokat 1. táblázat mutatja. A salak kezelésére alkal
mas eljárás kiválasztásakor a költségeket az elér
hető eredmények alapján kell optimalizálni. Ne
mesfémek és Cu kinyerés esetén a flotálás, Ni és Со 
kinyeréskor a villamos kemencében történő olvasz
tás a célszerűbb. A TBRC-eljárásnál a salakot Cu- 
színporral együtt olvasztják, ami adott esetben 
igen kedvező lehet.

Ha a konvertsalakot nem az olvasztó kemencébe 
adják, hanem elkülönítve flotálják, akkor a Cu

kihozatal kb. 2,3%-kal javul, az olvasztó-salak 
mennyiségének csökkenése következtében [8].

A környezet védelme és a kísérő fémek

A szennyező és kísérő fémek a környezetvédelem 
szemszögéből is érdemesek a vizsgálatra. Az új el
járások kedvezőbb feltételeket teremtenek a kör
nyezet védelméhez a keletkező és a kibocsátott 
füstgázok, illetve véggázok kisebb mennyisége 
miatt. A keletkező füstgázok mennyiségének össze
hasonlítását a 2. táblázat tartalmazza. Amint lát
ható, az új eljárásokkal működő kohók fajlagos 
füstgázmennyisége kisebb a hagyományos eljárá
sokénál.

A kisebb mennyiségű, és csak 2—3 helyen kelet
kező füstgáz tisztítása olcsóbban végezhető. Pl. az 
Outokumpu eljárásnál 1000—1200 m3/t-színpor 
füstgáz képződik [28]. A füstgáz mennyiségekkel 
arányosan a kibocsátott szállóporok mennyisége is 
kisebb, kisebb mennyiségű gáz mosásával az As, 
Se jobban elkülöníthető.

Az elszökő gázok mennyisége is figyelmet érde
mel. Az eljárások helyi elszívás nélküli becsült kén- 
kibocsátása, — a színporban levő ként 100-nak 
véve — % értékben:

Villamos kemence olvasztás 2,6—5,0
Outokumpu olvasztás 0,5—2,0
INCO olvasztás 0,5—1,0
Noranda olvasztás 0,2—0,6
Mitsubishi olvasztás 0,0—0,2
TBRC olvasztás 0,1—0,3

1. táblázat
A z  o lv a s z t ó  é s  k o n v e r te r  s a la k o k b ó l  k in y e r h e t ő  fő in e k  k ih o z a t a la  % -ban

M űvelet Cu Zn P b  Sn Ni Со Au Ag

O lvasztósalak 
Fuvatókem éncés eljárás 50— 56 79— 94 81— 98
Villamos kem encés eljárás 50— 70 53— 79 91— 97 84— 88 — — --- ---
F lotálás 90— 92 — --- --- — — 95— 97 95— 98
TBK C-eljárás 50— 80 24— 33 25— 46 — 70— 75 ' — —  —

K onvertersalak
F lo tá lás 92— 94

(
75— 93 87— 93

Villamos kem encés feldolgozás 93 72— 80 74— 90 98 82 — —

A  k n h ő in ű b ő l  k ib o c s á t o t t  n o r m á l f i i s t g á z in e n n y is é g e k  
a r é z k o h á s z a t i  e ljá r á s o k  s o r á n  1 0 3/ m 3/ t  Cu m é r t é k e g y s é g b e n

2. táblázat

E ljá rás Szán tó- Olvasztó- лг , . K onverte r kem ence kem ence
Pörkölő és 
tűz i raff in.

Salak-, , „ Összesen kezelő

V illam os o lvasztó :
G. D am janov 5,0 10,0 + 10,0 + 5 ,0 + 5 ,0  + — 35,0
R önnskar 5,0 + 10,0 + 7,8 5,0+5,0-*- 6,3 39,1
In sp ira tio n
O u to ku m p u -e ljá rá s:

5,0+ 10,2 9,3 5,0 + 29,5— 36

H a rja v a lta 3,6 9,1 7,2 4,5 — 24,4
Sam sun 1,6 12,7 11,6 4,5 + — 30,4
Toyo
IN C O -e ljá rá s :

5,1 10,7 5,1 — — 20,9

Copper Cliff 5,6 0,5 8,6 4,5 + — 19,1
A lm alik
N o ra n d a -e ljá rá s:

5,0 + 1,6 8,0 4,5 + — 19,1

N oranda
M itsu b ish i-e ljá rá s:

— 13,8 7,0 + 5,0 + — 25,8

N aoshim a 
T B R C -e ljá rá s :

3,0 + .2,9 1,5 5,0 + — 12,4

A fton 5,0"*' 2,0 + — 5,0 + ’— 12,0
K I V C E T -e l já r á s :

* becsü lt a d a t.

5,0 + 1,7 + 7,0 + 5,0 + 18,7
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A Noranda-eljárásnál kevés a képződő kéneskő, 
ezért a konverterezésnél is kevesebb kén-dioxid, 
illetve kén kerül a levegőbe. Mivel nem kell szín
port szárítani, ezért kevesebb a levegőt szennyező 
kibocsátott gáz és szállópor mennyisége.

A berendezés üzembiztos működése

A színporok járulékos féméi sok zavart okozhat
nak a bonyolult szerkezetű kemencékben. Így pl. 
az INCO-kemence és a Hoboken-konverter füstgázt 
elvezető nyílásaiban lerakódások képződhetnek, 
amelyek eltávolítása komoly gondot okoz ( I n s p i 
ra tio n ). A hőhasznosító kazánok, valamint a por
leválasztó berendezések szerkezetének fejlődése 
igazolja, hogy a kísérő fémekre figyelemmel kell 
lenni. Ezek mennyisége a színporban lehetőleg ál
landó szinten kell legyen, a szerkezeti megoldáso
kat ennek megfelelően kell megválasztani.

Az Outokumpu kemence rendelkezik a legna
gyobb üzemi gyakorlattal, ennél az eljárásnál igen 
nagy megbízhatósággal lehet megítélni a várható 
technológiai eredményeket. Az üzembiztos műkö
désre jellemzők az olvasztó kemencék időkihasz
nálási adatai:

O u to k u m p u  o lv a sz tó 95%
N o ra n d a  o lv a sz tó 93%
IN C O  o lv a sz tó 92%

Összefoglalás

A rézszínporok kísérő, ill. társfémei a feldolgozás 
során a szállóporokban, salakokban, anódiszapban 
és az elektrolitban dúsulnak. Ezekből a kísérő fé
mek kinyerhetők és általános a törekvés ezek hasz
nosítása. A kísérő fémeket a termelt anódréz tisz
tasága, kinyerhetőségük, berendezések üzembiz
tonsága és a környezet védelme miatt figyelembe 
kell venni.

Az olvasztó eljárások: villamos kemence, lebeg
tető olvasztás, INCO-, Noranda-, Mitsubishi-, 
TBRC-, KIVCET-eljárás, különböző mennyiségű 
és összetételű szállóport, valamint salakot termel
nek. Ezekben a kísérő fémek dúsulása különböző. 
Mivel a nemesfémek mindig a rézzel együtt vannak, 
illetve az anódrézbe jutnak, kinyerésük a réz elekt
rolízise során biztosítva van.

Az egyes eljárásokat a kísérő fémek kinyerése 
érdekében különbözően módosítják, illetve kiegé
szítik :
— a villamos kemencés olvasztásnál a könnyen 

illó As, Se eltávolításához a színport pörkölik, 
a salakba jutó Zn-t és Pb-t salakfúvató kemen
cében nyerik k i;

—• a lebegtető olvasztásnál a gázzal távozó As-t, 
Se-t, Mo-t, Re-t a kénsavüzemben nyerik ki, a 
salakba jutó Zn, Pb, Ni, Co, In, Ge, Ga salak- 
olvasztó kemencében színíthető, redukáló illó- 
sítással vagy kénező pótlékkal;

— a Noranda- és Mitsubishi-eljárásnál az élsalako- 
sodásra hajlamos fémek: Zn, Pb, Ni, Со a sa
lakba jutnak, a gázokkal távozók kinyerése: As, 
Se, Mo Re nem kedvező, ezekből igen kevés ke
rül a szállóporokba, bár a porok ezekben a fé
mekben dúsak;

— a TBRC-eljárás alkalmas különböző hőmérsék
letű és hatású oxidációs/redukciós folyamatok 
beállítására, így a kísérő fémek kinyerésére igen 
alkalmas eljárás;

— a KIVCET-eljárásról közzétett adatok a Zn és 
Pb kedvező kinyeréséről szólnak.

A konverterezís során a gázfázisba jut a Re, Cd, 
Pb, Sn, salakba kerül az In, Ge, TI.

Lényeges, hogy a szállőporokba vagy a salakba 
kerülő fémek mennyiségét a metallurgiai körülmé
nyek határozzák meg. így pl. a hőmérséklet-, a 
gázatmoszféra redukáló hatása vagy egyes pótlé
kok (kénező pótlék, meszes-szódás pótlék) az el- 
sálakulást lényegesen módosítják. Ilyen körülmé
nyeket a TBRC-eljárás rugalmasan tud biztosí
tani.

A környezetvédelem igényeinek kielégítése szem
pontjából a keletkező és környezetbe kibocsátott 
gázok mennyisége a mértékadó. Az újabb eljárások 
közül e tekintetben a Mitsubishi-, TBRC- és INCO- 
eljárás, valamint a Noranda-elj árás igen kedvező. 
Megbízható üzemi tapasztalatok alapján a kísérő 
fémeket az Outokumpu-eljárással lehet a legkedve
zőbben kinyerni.
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Az elektrolizáló kádak üzemének korszerűsítése 
az anódeffektus előrejelzése és kioltása révén

S I K I  C  1).
,,H O ii I S К  í  D It I  C” Könnyűfémmű, Sibenik, Jugoszlávia

DK :621.357.9

A  szám ítógép a lka lm azása  lehetővé teszi az anód 
e ffek tu s előrejelzését és az anód m ozgatásával’való 
kioltását. E n n e k  lényeges p a ra m étere i: a. kád  f e 
szültsége és az a n ódsín  helyzete. A  kádak egyenletes 
üzem e révén a leírt irá n y ítá s i eljárás jelentős ener 
g iam egtakarítást eredményez.

Az alumíniumtermelés gazdaságosságának nö
velése szükségessé teszi az elektrolízis egyre jobb 
ellenőrzését és fofyamatirányítását. Ebben az irány
ban az első lépéseket az elektrolizáló kádak ellen
állásának, áramerősségének és feszültségének auto
matizált ellenőrzése és szabályozása jelentette. Az 
elektrolizáló kádak ellenállásának az anódok el
használódása és más tényezők által kiváltott vál
tozásait az anódok eltolásával automatikusan kor

rigálják. Erre a célra analóg számítógépeket alkal
maztak. Az anódeffektus, a timföld adagolás, az 
elektrolizáló kádak állapotának ellenőrzése, az ál
landó üzemmódú elektrolizáló kádak vezérlése 
egyre újabb és újabb követelményeket támasztott, 
amelyek közül a legfontosabb az anódeffektus, 
mivel annak következményei a legkedvezőtleneb
bek.

Az anódeffektusok számát előre meghatározott 
értéken belül kell tartani, de ezen kívül ezeket auto
matikusan ki kell oltani.

Munkánk célja az anódeffektusok automatikus 
kioltása, különösen a zárt elektrolizáló kádak ese
tében. A felsorolt feladatok megoldására a jelenleg 
használatos számítógépek megfelelnek, és napjaink
ban már sikeresen működnek.
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Az anódeffektusok káros hatása

Az anódeffektusok kedvezőtlen következményei 
az alábbiak:

— megbomlik az elektrolizáló kádak, üzeme,
— az elektrolizáló kádak felmelegednek,
— fokozódik az energia-felhasználás,
— fokozódik a nyersanyag-felhasználás,
— fokozódik a környező levegő szennyeződése,
— a kezelő személyzet munkája nehezedik,
— csökken a termelés.
A felsorolt jelenségek mindegyike magában is 

elég komoly technológiai és gazdasági okot jelent 
ahhoz, hogy az anódeffektusok számát ellenőriz
zük.

Az elektrolízis folyamat ellenőrzése 
és irányítása számítógéppel

Az elektrolizáló kádak működésének ellenőrzé
sére nagy számú paramétert kell folyamatosan 
nyomon követni. Ennek technikai kivitelezhetet- 
lensége és gazdaságtalansága a bemenő adatok 
számának csökkentésére vezetett; ezek alapján va 
lósítják meg az elektrolízis folyamat irányítását.

Jelenleg az automatikus irányításnál bemenő 
adatként az alábbiakat mérik állandóan:

— az elektrolizáló kád feszültségét, U
— az elektrolizáló kád áramerősségét, I
— az anódsín helyzetét, AKT).

Az egyéb értékeket,
—• a hőmérsékletet,
— a timföld adagolást,
— az elektrolizáló kád kezelési idejét,
— a fémtükör szintmagasságát,
-— az elektrolit szintmagasságát,
— az elektrolit összetételét és
— a fém összetételét.

A kádakat kiszolgáló személyzet táplálja be ezeket 
az adatokat a számítógépbe.
A számítógépet

— a kád ellenállásának szabályozására,
— az anódeffektus előrejelzésére,
— az anódeffektus kioltására,
— az üzemzavaros kádak jelzésére és korrigálá

sára,
— a csapolási terv összeállítására stb. 

alkalmazzák.
A kádak fő üzemi paramétereit külön-külön kell 

meghatározni, éspedig:
— a kád átlagfeszültségét, és
— az anódeffektusok számát naponta.
Az 1. ábra mutatja be az elektrolízis folyamat irá

nyításának egyszerűsített szervezési vázlatát.
A számítógép szempontjából az elektrolízis fo

lyamata lassú és nincs szükség a bemenő adatok 
állandó megfigyelésére, valamint a számítógép ál
tal kiadott utasítások állandó összehasonlítására, a 
számítógép és a kád közötti kapcsolat multiplexen 
keresztül valósítható meg.

A multiplexre vezetik ki mindegyik kád anódsín 
helyzeti (AKD) és feszültség (U) értékeit. A multi
plexen egymás után és a számítógéppel szinkron
ban kiválasztanak egy bizonyos kádat, és ugyan
abban a pillanatban a számítógép analóg-digitális 
konvertere mintát választ a mérendő értékből.

1. H őm érséklet, adago lás, fém szin t, összetétel. 2. K özepes.feszü ltség , 
napi anód effek tu so k  szám a, csapo lási te rv . 2. Ü zem zavaros kád , nem  
no rm ális  a nódeffek tus, a h a jtó m ű  nem  üzem el. 4. R észletes tá jé k o z ta 
tá s . 6. Szám ítógép. 0. M ultip lex . 7. H a jtó m o to r. 8. A dagoló ta r tá ly .

9. J e lá ta la k ító  D/A

A bemenő értékek ezen a módon digitális értékké 
alakulnak át, amelyeket aztán a számítógép fel
használ.

Minthogy a számítógép adott időpillanatban 
csupán egyetlen kád adatait képes feldolgozni, ez
zel a módszerrel egymás után valósítható meg a 
kádak állandónak tekinthető ellenőrzése és irányí
tása.

Egy kádon az adatmintavétel ideje lü s és 10 
min között változhat, az adott technológiától 
függően.

A számítógép a bemenő adatok alapján közvet
lenül beavatkozik a timföldadagolásba és az elekt
ródamozgatásba .

Ezeket az értékeket digitális/analóg konverter 
segítségével a timföldadagolás időtartamává, il 
letve az anódot elmozdító villanymotor működési 
időtartamává alakítjuk át.

A számítógép mindegyik kád működését nap
lózza és grafikusan ábrázolja. A tipikus grafikus 
ábrázolások közé tartozik az ellenállás és az anód- 
elmozdulás ábrázolása az eltelt nap alatt stb.

Rendellenes esetekben, például üzemzavaros 
kádnál, rendellenes anódeffektusnál, vagy amikor 
az anódot mozgató villamos motor nem működik, 
a számítógép ezt ugyancsak tudja közölni.

A z  a n ó d e f f e k t u s  e l ő r e j e l z é s e

A kádfeszültség mérésekor szükséges az adat 
szűrése a hibák kiküszöbölésére. A mért értéket tá 
rolni kell.

Az anódeffektus előrejelzési programja méri a 
feszültség növekedési trendjét (első differenciál
hányados), például az utolsó 20 mérési eredményt 
figyelembe véve. Amikor az érték bizonyos szintet 
meghalad, pl. U/min a számítógép jelzi, hogy az 
adott kádon anódeffektus lépett fel. Minthogy 
gyorsan kifejlődő jelenségről van szó, a számító
gépnek a megfelelő időben való reagáláshoz erről a 
kádról gyakrabban kell feszültségmintákat ven
nie.
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Az anódmozgatás következtében vagy. a csapolás 
miatt bekövetkező feszültségugrások nem okoznak 
növekedő trendet, amely az anódeffektust jellemzi, 
ezért az ilyen változások nem indítják meg az 
anódeffektust ellenőrző programot .

A számítógép megjegyzi mindegyik elektrolizáló 
kádon az utolsó anódeffektus időpontját, valamint 
a naponta megengedhető anódeffektusok számát. 
Ezen adatok alapján a számítógép engedi vagy ki
oltja az anódeffektusokat.

Az anódeffektus kioltása

Az elektrolízis folyamatának ellenőrzésekor az 
anódeffektus kioltására a számítógép az anód el
mozdítását használja fel.

Az anódok néhány lépéssel lefelé, majd vissza
felé való mozgatásával a kérgen repedések kelet
keznek és az elektrolit áramlása révén az anód 
alatt összegyűlő gázok eltávoznak.

Bizonyos változatokban az anódot a fémtükrök
ről eresztik le vagy beépített kéregbetörő szerkézét 
segítségével a kád közepén a kérget betörik. Az 
A120 3 koncentráció növelésére mindegyik kád fö
lött különleges lámpát helyeznek el, amely jelzést 
ad az adagolás szükségességéről, vagy pedig beépí
tett adagoló tartály segítségével automatikusan 
valósítják meg a timföld adagolását.

Ezzel a módszerrel kioltható az anódeffektus. 
Ebben az esetben 8 V feletti feszültség kapcsolja 
be az anódmozgató és az A120 3 adagoló programot.

2. ábra. Idejében m egállapított üzem zavaros kádakná l 
a szám ítógépes fo lya m a tirá n y ítá s  hatása. N a p i  üzem za 

varos kádidő

3. ábra. A nódeffek tu sok a szám ítógép a lka lm azása  nélkü l

Az anódeffektusok röviden ismertetett ellenőr
zési elvei az alábbi előnyökhöz vezetnek:
— a kád működése egyenletesebbé válik.
— jobb az áramhatásfok,
— az anódeffektusok száma csökken,
— csökken az elektrolit vesztesége,
— korán jelezhetők és kezelhetők a rendellenes mű

ködésű kádak.
A 2—5. ábrán grafikusan mutatjuk be az elektro

lízis számítógépes folyamatirányítása alkalmazásá
val elért hatást.

A z  a n ó d e f f e k t u s o k  e lő r e j e lz é s é n e k

é s  k io l t á s á n a k  h a t á s a i

/. ábra. Idejében m egállapított üzem zavaros kádakná l 
a szám ítógépes fo lya m a tirá n y ítá s  hatása. A  korrekció  
ideje szám ítógép alka lm azása  nélkü l. N a p i  üzem zavaros 

kádidő

5. ábra. Idejében  m egállapított üzem zavaros kádakná l 
a szám ítógépes fo ly a m a tirá n y ítá s  hatása. Szám ítógép  

fe lhaszná lása  n é lkü li napon

Következtetések

Az elektrolízis folyamat ellenőrzésének előnyei 
kétségtelenek, de gazdaságossági szempontból a 
mérések nehezen kivitelezhetek és így konkrét ér
tékekről nehéz beszélni. Ezek a kád konstrukciójá
tól, a számítógépes programtól és más technológiai 
megoldásoktól függenek. Megjegyezzük, hogy a 
számítógépes irányítás bevezetéséhez szükséges rá
fordítás, az energia megtakarítás következtében 
1,6 év alatt megtérül.

Az alumíniumelektrolízis a jövőben kétségkívül 
a digitális számítógépek alkalmazásához kapcsoló
dik. Ezzel kapcsolatban feladatunk ezek alkalma
zásának bővítése a hatékonyság és a gazdaságosság 
növelése céljából.
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Szakosztályi hírek
Szakosztály-vezetőségi ülések

Ja n u á r  13-án ta r to t ta  ez évi első ülését a Szakosztály 
vezetősége V árhelyi Rezső  elnökletével. A vezetőség az 
alábbi kérdésekkel foglalkozott:
1. M a g ya ry  Ferenc  szám olt be a  Szakosztály 82. évi 

u ta z ta tá s i lehetőségeiről. Ism erte tte  az u tazási te rv  
helyi szervezetenkénti b o n tásá t. A vezetőség a  te rv e t 
a  v ita  során fe lv e te tt észrevételek figyelem bevételével 
elfogadta.

2. Török F rigyes  alelnök a d o tt tá jé k o z ta tá s t a  legutóbbi 
elnökségi ülésen ho zo tt h atároza tok ró l. K o m já th y  
Is tv á n  t i tk á r  a  fő titk á ri értekezletrő l szám olt be.

3. K o m já th y  I s tv á n  ism erte tte  a  Fém kohászati Szakosz 
tá ly  1982. évi m unkaprogram ját.

4. G róf T a m á s  beszám olt az 1983. ok tóber 6 — 7-re 
te rv e ze tt IV . F ém kohászati N apok előkészületeiről. 
A külföldi résztvevőkkel ta rta n d ó  nagyrendezvény a 
„K orszerű  fém kohászati in teg rá lt technológiák és ja 
v íto t t  tu la jdonságú  anyagok, az anyag- és energia 
takarékosság  szo lgála tában” tém akörrel foglalkozik. 
A vezetőség a  szervező b izo ttság  eddigi m u n k á já t jó 
nak  íté lte  és m eg h atá ro z ta  a  to v áb b i fe lad a to k a t.

5. V árhelyi Rezső  elnök ja v as la to t t e t t  a  Szakosztály 
tag ja i közül k itü n te tésre , am elyet a  Ju b ileu m i K öz 
gyűlésen ad nak  á t. A vezetőség em lékérem m el tö r 
ténő  k itü n te tésre  V árhegyi Győzőt és Üveges Józsefet, 
m iniszteri k itü n te tésre  M izerá k  L ászló  felterjesztését 
elfogadta.

6. A vezetőség felkérte M a g ya ry  Ferencet, hogy az angol 
M eta l Soc ie ty -ve  1 tö rtén ő  kapcsolatfelvételhez készít 
sen egy levéltervezetet.

7. V árhelyi Rezső  elnök beszám olt az É V K Ö N Y V  k i 
egészítésével kapcsolatos feladatokról. A vezetőség a 
m unkában  való közrem űködésre D r. Laboda Sándor, 
L a á r  T ibor  és S za la y  Jen ő  ta g tá rsa k a t k érte  fel.

Az ülésen V árhelyi Rezső  elnök egyéb ak tuális\kérdése 
k e t ism erte te tt.

F eb ru ár 10-én a  Szakosztály  vezetősége V árhelyi 
Rezső elnökletével ta r to t t  m egbeszélést. Az ülésen az 
alábbi kérdéseket v ita t ta  meg és ho zo tt h a tá ro za to t a 
vezetőség.
1. V árhely i Rezső  elnök ja v as la to t te t t  a jú n iu sb an  Frei- 

bergbe u tazó , a  Freibergi N a p o ko n  résztvevő delegá 
ció összetételére. A ja v as la to t a  vezetőség elfogadta.

2. Török F rigyes  e lnökhelyettes t a r to t t  tá jék o z ta tó t a 
m ájus 21-én Miskolcon ta rta n d ó  Faller K áro ly  em lék 
ünnepségek előkészítéséről.

3. D r. V árhegyi Győző szám olt be a  R itkafém  K onferen 
cia szervezési m unkáiról. A vezetőség továbbképzési 
és o k ta tás i je llegűnek m inősíte tte  a  „ V i l i .  R itk a 
fé m  K o n feren c ia ” elnevezésű szem inárium ot.

4. Török F rigyes  alelnök tá jé k o z ta tta  a  vezetőséget a 
m árcius 12 — 13-án M iskolcon m egrendezendő köz 
gyűlés p rogram járól. K o m já th y  I s tv á n  t i tk á r  ism er 
te t te  a közgyűlésre k ész íte tt szakosztályi beszám olót, 
am it a  vezetőség elfogadott.

5. A vezetőség m eg v ita tta  a  L apokkal kapcsolatos k é r 
déseket. V árhelyi Rezső  elnök ja v as la tá ra  olyan h a tá 
ro za t szü le te tt, hogy a jún iusi vezetőségi ülésen a  fő- 
szerkesztő jelenlétében ú jra  foglalkoznak ezzel a  té 
m ával .

6. K o m já th y  I s tv á n  a d o tt tá jé k o z ta tá s t a  ja n u á r 9-én 
m e g ta r to tt t i tk á r i értekezleten  elhangzottakról.

A vezetőségi ülés — egyéb ak tuális napi ügyek m eg tá r 
gyalása u tá n  — az elnök összefoglalójával és zárszavá 
val végződött.

A F ém kohászati Szakosztály április 15-én a K ő b á n ya i 
K ö n n y ű fé m m ű  K ecskem éti Gyáregységében ta r to t t ta  meg 
vezetőségi ülését Török F rigyes  elnökletével. A vezető 
ség az alábbi kérdésekkel foglalkozott.
1. H a u ska  M ik ló s  a  H elyi Szervezet elnöke beszám olt a

I I .  N em zetközi A lu m ín iu m p ig m e n t S z im p o zio n  előké 
születeiről. A vezetőség az előkészületeket példásnak  
ta lá lta .

2. D á n fy  L ászló  a  H elyi Szervezet t i tk á ra  szám olt be a 
csoport e lm últ évi m unkájáró l és ism erte tte  az ez évi 
fe lad a ta ik a t. Török F rigyes  alelnök a vezetőség d i 

cséreté t to lm ácsolta a  jó  m unkáért, k iem elte a  helyi 
csoport és a  város követendő jó kapcso la tát.

3. K o m já th y  Is tv á n  t i tk á r  ism erte tte  a  Vasas Szakszer 
vezet és az O M BK E együttm űködési m egállapodásá 
val kapcsolatos elképzeléseket. M egvita tta  azokat a 
tém aköröket am elyekben hasznosnak lá tja  a kapcso 
la tok  kiszélesítését. H asonló együ ttm űködést ja v a 
so lt a  vezetőségi ülés a  V egyipari Dolgozók Szakszer 
vezetével. A vezetőség úgy h a tá ro zo tt, hogy a  Szak 
osztály  állásfoglalását levélben ad ja  meg a fő titk á r 
nak.

4. Török F rigyes  alelnök ism erte tte  Faller K á ro ly  a  S e l 
m ecbányái B á n yá sza ti és E rdészeti A ka d ém ia  (Főis 
kola) ta n á ra , a  F ém k o h ásza ttan i Tanszék negyedik 
vezetője születésének 125. évforduló ja alkalm ával 
rendezendő em lékünnep3égek, kiá llítás és koszorúzás 
részletes p ro g ram já t.

5. K o m já th y  I s tv á n  t i tk á r  tá jék o z ta tó t ad o tt a ta ta b á 
nyai szakosztályi titk á r i értekezletről.

6. Török F rigyes  alelnök az O M BKE 90 éves jub ileum á 
val kapcsolatos szakcsoporti m egem lékezésekről szá 
m olt be.

7. A vezetőség M TESZ-díjjal tö rtén ő  k itü n te tésre  V á r 
helyi Rezső  elnököt és Török F rigyes  alelnököt ja v a 
solja.
A vezetőség egyéb ügyeket tá rg y a lt, m ajd m egtekin 

te t té k  a  gyáregységet. A vezetőség nevében T örök F r i 
gyes a  szívélyes vendéglá tásért, H au sk a  Miklós a  H elyi 
Szervezet elnöke pedig az elism erésért és a  to v áb b i fel 
ad a to k  m egoldásához k a p o tt jó tan ácso k ért m on d o tt 
köszönetét. (GY)

Szakosztályi titkári értekezlet

A F ém kohászati Szakosztály áp r. 7-én a T a ta b á n ya i 
A lu m ín iu m ko h ó b a n  ta r to t ta  idei első titk á r i értekezle 
té t, Török F rigyes  alelnök és K o m já th y  Is tv á n  t i tk á r  v e 
zetésével. A vidéki rendezés célja a  helyi Csoport m un 
k á ján ak  elismerése, a helyi- és szakcsoportok közti jobb 
kapcso la tok  kiépítése.

A g y árlá to g a tás t követően Üveges J ó zse f  elnök és 
Szabó László  t i tk á r  a d o tt tá jék o z ta tá s t a H elyi Szervezet 
tevékenységéről. A titk á r i értekez le t a  to v áb b iak b an  az 
a lább i kérdésekkel foglalkozott:
1. K o m já th y  I s tv á n  beszám olt a  miskolci N ehézipari 

M ű sza k i E gyetem  1982. m árc. 12 — 13-án ren d eze tt 70. 
O M BK E közgyűlésről, valam in t az Egyesület 90 éves 
fennállása alkalm ából ren d eze tt jubileum i ülésről. 
Ism erte tte  és köszön tö tte  Szakosztályunk k itü n te tt-  
je it.

2. K o m já th y  Is tv á n  előterjesztésében felhívás han g zo tt 
el a  V asas Szakszervezet és az OM BKE 1978-ban 
k ö tö tt  form ális együ ttm űködési m egállapodásának 
ta r ta lm i kitöltésére. B ár Szakosztályunk tagságának  
zöme a V egyipari Dolgozók Szakszervezetének tag ja , 
így is több  jav as la t h an g zo tt el, elsősorban érdekvé 
delm i, m unkavédelm i vonatkozásokban.

3. T o v áb b iak b an \a  Szakosztály idei és jövő évi rendez 
vényei program egyeztetéseire k erü lt sor. Szó ese tt a 
F aller K áro ly  em lékünnepség, az ok tóberben  ren d e 
zendő ,,A lm á sfü z itő i T im fö ld g yá r i N a p o k ”, v alam in t 
az 1983. októberében  rendezendő I V .  Fém kohászati 
N a p o k  szervezési kérdéseiről, illetve a helyi- és szak 
csoportoknak  az O M BK E 90 éves jub ileum a a lk a l 
m ából rendezendő program jairó l. Üveges J ó zse f  sü r 
g e tte  az A lum ínium kohászati N apok  m egrendezését. 
Egyéb ak tuális  ügyek m egtárgyalása u tá n  Török F r i 
gyes m o n d o tt köszönetét a  H elyi Szervezetnek a  szí
vélyes vendéglá tásért. (H J.)

Ülést tartott a Készáru Szakcsoport Ipartörténeti 
Munkabizottsága

Á prilis 28-án ü lést ta r to t t  a  K észá ru  Szakcsoport 
Ip a r tö r té n e ti M unkabizottsága, D r. B u ra y  Z o ltán  elnök 
letével. M á h ig  L ászló  a  K észáru Szakcsoport elnöke ü d 
vözölte a  m egjelenteket és k ív án t eredm ényes jó m unkát
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a m unkabizo ttság  á lta l k itű z ö tt ip a rtö rtén e ti célok 
eredm ényes m egvalósításához.

E z t követően az alum ínium  készáru ágazata inak  ta 
gok közö tti szétosztására kerü lt sor. A m unkabizo ttság  
tagjai vállalták , hogy az egyes ágazatok  tö rtén e ti a n y a 
ga it g y ű jtik , m ajd  feldolgozzák azokat. D r. D om ony  
A ndrás  a M agyar A lum ínium  főszerkesztője közölte, 
hogy a lapban  ,,50 éves a m agyar a lu m ín iu m ip a r” ro v a t 
cím a la tt  készséggel n y ú jt publikálási lehetőséget a kész 
áru Szakcsoport tag ja i á lta l összeállíto tt ip a rtö rtén e ti 
anyagoknak. Az így m eg jelen te te tt tanu lm ányok  előse
g ítik  az 50 éves m agyar alum ín ium ipar m éltó megünnepv 
lését. (A. L)

A komároin megyei OMBKE csoportok 
közös jubileumi ülése az Almásfüzitői Timföldgyárban

Az OM BKE m egalakulása 90. évforduló jának tisz te 
letére, az E gyesület kom árom  m egyei helyi csoportjainak  
(T a ta b á n y a i S zénbányák , T a ta b á n ya i A lukohó , T a ta 
bánya i S zénbányák  K oordinációs K özpon t, Dorogi S zé n 
bányák, O roszlányi S zénbányák , A lm á sfü z itő i T im fö ld 
g yá r )  képviselői közös jubileum i ü lést ta r to t ta k  az A l
m ásfüzitői T im földgyárban április 14-én. R ozna i Is tvá n , 
a. ta tab á n y a i egyesület vezetőségi tag ja , a T örténeti 
E m lékbizo ttság  titk á ra  em lékezett meg az egyesület 90 
éves tö rtén e té rő l.

E gyesületünk nagy „őse” az 1786-ban Selm ecbányán 
m egalaku lt első nem zetközi bányászati-kohásza ti tá r 
saság rendkívüli tag ja ik én t ta r to t ta  szám on Lavoisiert, 
Wattot, ső t a m ineralogia irá n t érdeklődő Goethét, is. 

Széchenyi in te lm ét követve — m iszerint „ Egy m agányos 
ember sem m i, csak az egyesületnek van  hosszú élete és 
sú ly a ” —  to v áb b i b án y ásza tta l foglalkozó tudós tá rsa 
ságok a laku ltak . 1868-ban Péch A n ta l m eg in d íto tta  a 
B á n yá sza ti és K ohásza ti L apoka t. 1892-ben pedig  a  Sel
m ecbányái B ányászati és E rdészeti A kadém ia új épüle 
tének  fe lavatásánál So ltz  V ilm os  vaskohász-professzor 
sürgetésére m egalakult az 582 ta g o t szám láló Országos 
M agyar B á n yá sza ti és K ohásza ti Egyesület.

A m a m ár kb. 9000 tag o t szám láló egyesület célja a 
m űszaki alkotó , m unka sz ínvonalának emelése, egym ás 
vélem ényének m egismerése, m u n k á ján ak  becsülése és a

b a rá ti kapcsolatok  erősítése — zá rta  visszaem lékezését 
R o zn a i Is tvá n , m ajd  röviden ism erte tte  a m egyei helyű 
csoportok tevékenységét.

Beszám olójához csatlak o zo tt T óth  Ferenc, az alm ás- 
füzitői H elyi Szervezet titk á ra , aki a csoport m u n k á já t 
ism erte tte , és beszélt a  tim fö ldgyártös és azalum íniuin- 
ipar gondjairól.

A következő napirendi p o n tk é n t Stocker László , fiatal 
kohóm érnök ta r to t t  előadást a nagyegyházi bauxitok  
feldolgozására a T a ta b á n ya i S zén b á n yá k  T áv la ti Fejlesz 
tési K u ta tási O sztályán k idolgozott m ódszerről.

Jav aso lt e ljárásuk lényege, hogy savas kezelésnek 
vetik  alá a b au x ito t. A kezelés u tá n  n y ert k a rb o n á t és 
vasm en tesíte tt b au x ito t a  Bayer-technológia szám ára k í 
n á lják , a  vask lo rido t pedig vaskohászati célokra. K ísér 
le teik  végzésénél eg y ü ttm ű k ö d tek  a M ecseki É rcb á n yá 
sza ti Vállalattal. A v as ta la n íto tt b a u x itta l az A jk a i  T im 
fö ldgyár, a vaskloriddal pedig a K r u p p  cég végzett k ísér 
leteket.

Az előadásokat film vetítés k ö v e tte  az A lm á sfü z itő i 
T im fö ld g yá r  tö rtén eté rő l, m ajd  a résztvevők m egtek in 
te tté k  a  tim fö ldgyárat, ahol Gsige Já n o s  és S'chlégel M ik 
lós üzem vezetők és Csendes L ászló  technológusm érnök 
kalauzo lta  a  vendégeket. A találkozó ebéddel, m ajd  kö 
te tlen  beszélgetéssel fo ly ta tó d o tt, és Vér László , a t a t a 
bányai csoport titk á rán a k  zárszavával fe jeződött be, aki 
még kedves figyelmességgel egy bányász-kohász em blé 
m ával d ísz íte tt b a rá ti k u p á t h ag y o tt em lékül az almás- 
füzitői csoportnál. (TBné)

A Félgyártmány Szakcsoport szakmai rendezvénye 
áprilisban

A Fém kohászati Szakosztály F élgyártm ány Szakcso 
portja  április 27-én ta r to t ta  ez évi első szakm ai rendez 
vén y ét B udapesten a  MAT székházban. A nagysikerű 
rendezvényen Lados B alázs, a  MAT Szervezési és Szám í
tá stechn ika i Főosztály vezetője, a  M agyar A lum ínium 
ipari T röszt Szervezési O peratív  B izo ttságának  titk á ra  
ta r to t t  előadást „ A  M A T  szám ítógépes irá n y ítá s i rend 
szere, a  fé lg yá r tm á n y  gyártás területén” cím m el. A tém a 
igen nagy szám ú érdeklődőt vonzo tt. Az előadást élénk 
v ita  követte  (NJ-nó)
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B e s z á m o l ó  k ü l f ö l d i  t a n u l m á n y u t a k r ó l
Tanulmányút Indiában

D r. S o lym á r K áro ly , az A L U T E K V -F K I Timföld- 
gy ártási K u ta tá s i O sztályának  vezető je 1981 novem be 
rében te t t  indiai ta n u lm á n y ú tjá n ak  tap asz ta la ta iró l 
szám olt be az O M BK E Fém kohászati Szakosztálya A l 
m ásfüzitő i T im fö ldgyárban  m űködő helyi csoportjában.

E gyetem ek és tim földgyárak  m eglátogatása szerepelt 
p rogram jában . Ezeken a  helyeken m űszaki tudom ányos 
előadásokat ta r to t t  a m agyar tim fö ld ipari k u ta tá s  leg- 
ú jabb  eredm ényeirő l.

E lőadásai közül n éh án y at kiem elve:
— A tim föld ipar jövője és az any ag tu d o m án y  szerepe.
— A tim fö ldgyártás kom plex fejlesztése M agyarorszá 

gon.
— A vörösiszap jellemzése és hasznosítása.
— A bau x ito k  technológiai értékelése és a  technológia 

h a tá sa  a vörösiszap tu lajdonságaira .
In d iáb an  35 in tézm ényben  folyik kém iai technológiai 

o k ta tás . Az egyetem i o k ta tás  angol, illetve am erikai 
rendszerű, 3 fokoza tban  4 — 6 év, illetve a  do k to ri foko 
za t megszerzése. É v en te  m in tegy  1500-fnn végeznek ezen 
a te rü leten . A végzős hallgatók  nagy  százalékban külfö l 
dön, elsősorban az USA tudom ányos intézm ényeiben 
helyezkednek el, ez fém jelzi az o k ta tás  sz ínvonalát.

D r. S o lym á r K á ro ly  Bom bay, C alcu tta , V aranasi 
egyetem eit lá to g a tta . Az egyetem eken speciális a lum í 
n ium ipari szakem berképzés nem  folyik. T im földipari 
ku ta tásokkal nem  foglalkoznak, kivéve a  B anaras  
H in d u  U niversity  kohászati tanszékét. E zen a tanszéken 
rövidesen m ár kísérleti üzem i m éretben folynak m ajd 
vörösiszap k u ta táso k . Foglalkoznak fém szulfidok hid- 
rogénes redukció jával is. A B anaras H in d u  U niversity

egyébként Ázsia legnagyobb ok ta tás i intézm énye, 1500 
ok ta tó v al és 18 — 20 000 hallgatóval, 14 faku ltáson  120 
tanszék  van.

In d iáb an  jelenleg 320 000 t  fém alum ín ium ot á llítan ak  
elő hazai tim földből.

K orbában  (BALCO) és Renukootban  (HIN D ALCO), 
valam in t B elgaum ban  (ALCAN) m űködnek 150 — 200 
ezer t/óv  kapacitású  tim földgyárak . E zenkívül v an  még 
néhány  kisebb 20—70 000 t/óv  kapacitású  üzem  is. 
G ujerat, Orissa  és A n d h ra  tim fö ldgyárait pedig jelenleg 
tervezik. Az orisszai gyár a b án y a mellé épül. Az „East 
Cost” körzetében levő O risszában 938 millió to n n a  b a u 
x ito t ta lá ltak . In d ia  fe ltá r t  bauxitkószletei roham osan 
növekednek, jelenleg 2,4 m illiárd to n n a  a  m eg k u ta to tt 
baux itvagyon .

A b au x it jó minőségű, B ayer technológiával dolgozzák 
fel.

D r. S o lym á r  beszám olójában hosszabban idő zö tt az 
á lta la  m eg látogato tt tim fö ldgyárak  egyikénél, K orbánál. 
U gyanis a korbai tim fö ldgyár építkezésében és üzem be 
helyezésében m agyarok, többek  kö zö tt alinásfüzitóiek is 
részt vettek . íg y , am ikor a színes d iaképek vetítésére 
k erü lt sor, ü ltek  a hallgatók  közö tt olyanok, akiknek 
szem élyes ism erősei vo ltak  a képen b e m u ta to tt szak 
em berek, vagy  m aguk is lá t tá k  a g y ár közelében levő 
P h u tk a  P a h a ri b au x itb án y á t, ahol külszíni fejtéssel te r 
melik ki a b au x ito t, jó rész t a legelm arado ttabb  kézi 
m unkával. Az ércet vizuálisan, kézzel válogatják  bau- 
x itra  és m eddőre, és kezdetleges m ódon szállítják .

Irigylésre m éltó v iszont a  m ajdnem  40 millió forintnyi 
összegnek megfelelő költséggel K o rb áb an  fe lép íte tt ki-



sérleti üzem , am ely a  B ayer-teohnológia vörösüzem i m ű 
veleteinek 5 — 10 m3-es té rfogatokban  fo lyam atos üzemi 
tan u lm ányozására  alkalm as.

Az in d ia iak a t azok a k u ta tá s i eredm ények érdeklik 
elsősorban, am elyek az energia és a  m aró n átro n  m eg ta 
k a r ítá s t célozzák, m ivel n álu k  a m aró n á tro n  óra 12— 13- 
szor nagyobb az ég e te tt mészénél. É rdek lődnek  h á t az 
adalékos feltárás, a  kazsztifikálás optim alizálása, az 
au to m atik u s zagybeállítás u rán t.

A szakm ai tá jé k o z ta tá s t színpom pás d iaképek v e tí 
tése k ö v ette  Bom bay, Á gra, Belli, C a lcu tta  nevezetes 
ségeiről. (TBné)

Freibergi Diák Napok

Á prilis 19 — 24-ig egyetem ünk k é t hallgató ja  V á r 
hegyi Á ko s  111. éves kohó m érnökhallgató és K ulcsár  
Dezső IV. éves kohóm érnökhallgató  részt v e tt Freiberg* 
ben a B ányászati A kadém ia hallgató inak  ez évben 14. 
alkalom m al m egrendezett D iák-nap jain , és o t t  a  D iák 
napok keretében m e g ta r to tt nem zetközi T D K  konferen 
cián e lőadást ta r to tta k .

E lőadásuk  tém ája  a  „N átriu m -a lu m in át o ldatok  sű 
rűsége, és á  m ikroszerkezet közö tti összefüggés” , és a 
„Csőben áram ló  folyadékok hő átad ásán ak  v izsgálata” 
volt. (K u lcsár D ezső)

Faller Károly munkásságának tudománytörténeti jelentősége
F aller K áro ly  1894 és 1913 között, 19 éven á t  volt a 

S elm ecbányái B á n yá sza ti és E rdészeti A ka d ém ia  (1904 
u tán  Főiskola) 1870-ben ö n á lló su lt Fém lcohászattani T a n 
székének  a  4. vezető pro fesszo ra . M unkásságából te ch 
n ik a -tö rtén eti szem pontból •kiemelendő 4 k ö te te s  , , A  
fé m  kohászattan kézikönyve” cím ű  alko tása, pénzverészeti 
előadásait ta rta lm azó  k é z ira ta , a kohósításnál k e le tk ező  
közép- és v é g te rm é k e k  m ik ro sze rk eze tén ek  a v izsgálata 
és az a  szakvélem ény, a m e ly e t 1912-ben a P énzügym i
nisztérium  felkérésére k ész íte tt a  jádvölgyi bäum t hasz 
nosíthatóságáról.

1896 és 1904 kö zö tt m egjelent ,, I fén ikohásza ttan  
kézikönyvé” -bon 16 fém (közö ttük  az Al, W és U) k o h á 
s z a tá t tá rg y a lja  a  kor sz ínvonalának megfelelően, az 
egyes kohósító  technológ iákat hazai és külföldi üzem ek 
gyakorla ti ad a ta iv a l szem lélteti, részletesen le írja  a 
kohósításnál használt berendezéseket és az 1. k ö te tb en  a 
fém ek, kiinduló anyagok, közép- és végterm ékek, a  tűzi, 
nedves és elek trom etallu rg iai eljárások ism ertetésekor 
á ltalánosít, azokat az e ljárásokat k u ta tja , am elyek az 
egyes fém ek k ohásza tában  azonosak.

A F ém kohászatiam  Tanszéken Faller K áro ly  m űködé 
sének m ind a 19 éve a la tt  o k ta tta  a pénzverészetet. E b 
ben a rán k  m arad t kéz ira t tan ú ság a  szerin t a pénz je 
lentőségének, a  vele szem ben tá m a sz to tt követelm é 
nyeknek az ism ertetése u tá n  részletesen tá rg y a lja  a 
nem esfém beváltást, v á la tá s t, o lvasztást, ön tést, n y ú j 
tá s t, lapkavágást, szegélyezést, verést, fém jelzést és b e 
v á ltás t, m ajd  bővebben m ond ta  el a  kö rm ö d  pénzverő  
felépítését és m űködését.

Faller K áro ly  1903 és 1911 kö zö tt 12 m etallográfiái 
ta n u lm á n y t ír t. E zekben az országban elsőként ism erte 
fel az akkor k ialaku lóban  levő új tud o m án y ág n ak  a 
jelentőségét, erre felh ív ta  a  szakm a figyelm ét. Az évek 
során  o lyan m etallográfiái labo ra tó riu m o t ren d ezett be, 
am elyben először N ernst-félt! kalcium lám pával m egvilá 
g ítha tó , polározó, fényképező berendezéssel, Abbe-féle 
rajzoló prizm ával, F uess-féle hevítő  kam ráv al és áteső 
fényben m űködő elektrolizáló berendezéssel e llá to tt, 
Leite-gyártm ányú, Seibert rendszerű, áteső fényben 
I 160 X -os, ráesőben 620X -os m axim ális nagy ítású  
m ikroszkóp volt. E z t később korszerűbb, elektrom os ív 
lám pával m egvilágíto tt, Le Ghatelier-rendszerű, m ajd 
R eichert-m ikroszkóppal egészítette ki.

Faller K á ro ly  ebben a labora tó rium ban , az em líte tt 
berendezésekben fémek, ö tvözetek, kéneskövek, fémes- 
kövek és salakok m ikroszerkezetét v izsgálta. E zek k ö 
zül a k ísérletek közül kiem elkedő jelentőségű vo lt az á t 
látszó rézsalakok ráesőfényű vizsgálata , az ólom ban 
levő PbS-zárványok  k im u ta tá sa  az ólom elektrolitos 
feloldásával és a  v isszam arad t kocka alakú PbS sztereó 

felvételeken való bem u ta tásáv a l, végül a réz anódos ol
dódásának  és katódos leválásának, a felületek m orfoló 
g iá jának  a  nyom on követése m ikroszkópon.

F aller K áro ly  m unkásságából techn ika tö rténe ti szem 
pontból a  legértékesebbnek az t a 2 5 .oldalas szakvéle 
m ény t ta rto m , am it a  P énzügym inisztérium  felkérésére 
k ész íte tt 1912-ben, 20 évvel az AI ipari m éretű  elektro lí 
zisének m egindulása u tá n , D r. I r k l  K áro ly  vegyészm ér 
nök, V áss E m il  gépészm érnök és Erdős Jen ő  fel (erjesz 
tésével kapcso la tban .

E b b en  a tan u lm án y b an  az t ír ta  le, hogy az erdélyi 
jádvölgyi b au x it feldolgozásával feltétlenül érdem es fog
lalkozni, m ert a  300 k t  m ennyiségben rendelkezésre álló 
b au x it jó m inőségű (63% Á l20 3-at, 23% F e /0 /-a t és 
6,7% S i0 2-t ta rta lm az), a  közelben van  vízierőm ű, foki- 
gáz áll rendelkezésre.

A kohósításkor szóba jöhető  eljáráskén t első helyben 
a pirogén-eljárást em líti, am elyiknél a  b au x ito t golyós 
m alom ban és dez in teg rá to rb an  finom ra őrlik, m ajd  szó 
dával keverve lángkernencében fe ltárják , a k ih ű lt an y a 
go t vízzel lúgozzák, az o ldatbó l az A l/O rI//-a t vagy k ike 
veréssel vagy  szénsavazással e jtik  ki és kalcinálással víz 
te len ítik . A tim földelőállítás egyik lehetőségeként a 
B a yer-e ljá rá st is m egem líti.

Az elképzelés szerin t a  tim föld 3200 А -es blokkanódos 
k ád ak b an  olvadékelektrolízissel a lak íth a tó  alum ínium 
m á. Az áram o t az anódhoz és katódhoz rezsinek segítségé- 
val vezetik , az elek tród távo lság  kb. 10 cm, az áram sűrűség  
0,7 А/c m 2, a kriolitból álló elek tro litba  A l/0 /- a t  és 
A lF /-a t adagolnak, az Al-ot 2 naponkén t vaskanállal 
m eregetik  ki. Az üzem hez ta rto z ik  a gázzal fű tö tt  erőm ű 
és a blokkanódgyár.

F aller professzor szakvélem ényében, 12 oldal te rjed e 
lem ben, 2 v á lto za tb an  (évi 1215, ill. 2190 t  A1 előállí
tá sára) részletes szám ítás is szerepel, am elyben a bauxit- 
feldolgozás beruházási és üzem i költségeiből az a lum í
n ium  előállításának  önköltségét h a tá ro z ta  meg.

Az eddig váz la tosan  ism erte te tt 4 tém a m indegyike 
önm agában  is tu d o m án y tö rtén e ti érdekesség. M éltók 
a rra , hogy Faller K áro ly  születésének 125. évforduló ján  
m egem lékezzünk róluk. Külön öröm  az a tény , hogy a 
két, közös eredetű  testvéregyetem , a Kassai M űszaki 
Főiskola és a  miskolci N ehézipari M űszaki E gyetem  kö 
zös ünnepségen eleveníti fel Faller K áro ly  em lékét azzal 
a célkitűzéssel, hogy a  k é t testvéregyetem  rokon karai, 
tanszékei, o k ta tó i, k u ta tó i, dolgozói közelebb kerüljenek 
egym áshoz, segítsék egym ás m u n k á já t azért, hogy a k é t 
in tézm ény  az eddigieknél is jobban  hozzájáru lhasson a 
két, szocializm ust építő , szomszédos nép boldogulásá 
hoz.

D r. H orváth  Z oltán  
tszv. egy. ta n á r
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Szabványosítási hírek
Űj rézszabványok
MSZ 771/2—82 MSZ 771-«!» helyett
Alpakka és réz-nikkel ötvözetek. Lemezek és szalagok
mechanikai tulajdonságai

F on tosabb  változások a szabvány  megelőző k iadásához 
képest
— Igényhiány  m ia tt k im arad t az Alp, 54 jelű  minőség,
— Az ötvözetek  jelölése m egegyezik az MSZ 771/1-ben 

m ár előírt nem zetközi je lrendszer szerintiével. A régi 
jel tá jék o z ta tó u l azonban m egm aradt,

— A szakítószilárdságra felső h a tá r  is elő le tt írva,
— 0,3 m m  vastagság  a la tt  a  V ickers-kem énység m inő 

sítő tényező, ezért a kem énység lágy á llapo tban  m a 
x im ált, a  legkem ényebb á llapo tban  m inim ált, egyéb 
esetben  pedig m indkét irányból ha tá ro lta .

MSZ 711 /2 -82  MSZ 711-2 -69  helyett 
Alumíniambronz. Lemezek és szalagok mechanikai tu 
lajdonságai

A szabványba az eddigi CuA15 jelű  alum ínium bronzon 
kívül bekerü lt m ég a CuA18 jelű ö tvözet is.
A CuA I5 lágy és félkem ény v áltoza tánál a  szakítószi 
lárdság alsó és felső értékkel b eh a tá ro lt, a nyúlás v á lto 
zatlan  m arad t.

Űj vizsgálati szabványok
MSZ 4263 /1 -82  MSZ 4263 /1 -71  helyett
Nemvas fémek hegesztett tompakötéseinek mechanikai
vizsgálata. Szakítóvizsgálat

Az átdolgozáskor a szabvány h a tá ly a  kiegészült és az 
alum ínium on kívül vonatkozik  egyéb nem vas fém ek 
tom pakötésének v izsgálatára is. A régi szabvány csak 
a  szakítószilárdság m eghatározását tá rg y a lta , az új v i 

szont ezen kívül alkalm as a  fo lyásha tár és a  szakadás 
nyúlás m eghatározására is.
A nyúlás és a  fo ly ásh a tá r m eghatározhatóságának  érd e 
kében m egváltoztak  a  p ró b át est-m éretek  és a szabvány 
k ité r a  csövek v izsgála tá ra  is.

MSZ 4263 /2 -8 2  MSZ 4263 /2 -71  helyett
Nemvas fémek hegesztett tompakötéseinek mechanikai
vizsgálata. Hajlító vizsgálat

Az átdolgozáskor a  szabvány h a tá ly a  kiegészült és az 
alum ínium on kívül vonatkozik  egyéb nem vas fémek 
v izsgálatára is.
Míg a  szabvány  előző k iadása csak az ún. keresztirányú 
és a  hosszirányú tom pakötések  h a jlító v izsg á la tá t t á r 
gyalta , az új kiadás vonatkozik  az o ldalhajlító  és a b e 
m etszett keresztirányú  hajlítóv izsgá la tra  is.
Az új szabvány  a megelőző kiadásnál részletesebben tá r 
gyalja  a p ró b ad arab  és a p ró b a te s t elkészítésének m ód 
já t, a  vizsgáló készülékeket és a  v izsgálat vég reh ajtá sá t.

MSZ 15117—82 MSZ 15117—71 helyett
Réz és rézöntvények higany 1 -nitrátos vizsgálata

A szabvány réz és rézötvözetekben m aradó belső fe 
szültségek g y o rsíto tt k im u ta tá sá ra  szolgál. A v izsgálat 
elve, hogy a p ró b a te s te t h ig an y (I)-n itrá t vizes o lda tába 
m ártják . H a az anyagban  káros m értékű  belső m aradó 
feszültségek vannak , akkor a feszültség-korrózió k ö v e t 
keztében azon repedések keletkeznek.
A szabvány  h a tá ly a  az előző kiadáshoz képest k ibővült 
és ö tvözetlen rézterm ékekre is vonatkozik.
A szabvány megegyezik az ISO 19«— 1978 és a  KOST 
2236 — 80 szabvánnyal.

K. E.

N É M E T H  L A J O S  

1931—1982

Mélyen m egrendülve b ú csú z ta ttu k  m ájus 11-én 
N ém eth  L a jos oki. kohóm érnök ta g tá rsu n k a t, ak i é leté 
nek 52. évében, nagyon hirtelen  tá v o zo tt el közülünk.

1931-ben Szegeden szü le te tt, m unkáscsalád  gyerm e 
keként. 1949-ben Szegeden a D ugonics A ndrás g im ná 
zium ban ére ttség ize tt. A Miskolci N ehézipari M űszaki

E gyetem en 1953-ban fém kohóm érnöki oklevelet szer 
ze tt. Az în o ta i A lum ínium kohónál v álla lt m unkát. 
M int technológus, üzem m érnök, öntöde vezető, m ajd 
m in t beruházási osztályvezető dolgozott kiem elkedő 
ak tiv itássa l, az elektrolízisüzem  in d ításá t követő nehéz 
években.

A lapító tag ja  volt F ém kohászati Szakosztályunk helyi 
szervezetének és m in t t i tk á r  1954-től 1966-ig szám os 
rendezvényt szervezett. A fia ta l ta g tá rsa k a t seg íte tte  az 
egyesületi m unkába való bekapcsolódásnál.

Széleskörű közéleti tevékenysége és m unkahely i e l 
foglaltsága m elle tt közgazdasági ism ereteit is b ő v íte tte , 
és 1960-ban Miskolcon kohóipari gazdasági m érnök 
d ip lom át szerzett. 1966-tól 1974-ig a  Székesfehérvári 
K önnyűfém m űben az új tuskóöntöde beruházásnál 
létesítm ényi osztályvezető  volt.

V alam ennyi m unkakörében  lelkiism eretesen, hozzá 
értéssel és nagy  odaadással dolgozott. M unkájának  el
ism eréséül 1955-ben M u n k a  É rdem érem , 1967-ben és 
1971-ben a N eh ézip a r  K ivá ló  Dolgozója  k itü n te tések e t 
kap ta . 1974-től az în o ta i A lum ínium kohóban dolgozott 
ism ét, m in t terv- és gazdasági osztályvezető, m ajd 
1981-től lé tesítm ényi főm érnök beosztásban.

Az ak tív  és nagy  lelkesedéssel végzett m u n k á já t 
— а 100 k t-ás kohó beruházás lé tesítm ényi előkészíté 
sé t — trag ikus h alála  m ia tt nem  fo ly ta th a tja .

É le tm ű v ét, p é ld am u ta tá sá t nem  feledve b ú csú z ta tták  
az egyesület ino ta i és székesfehérvári csoportjai, a lu 
m ínium kohászok, b a rá to k  és m u n k a társak , és k ív án tak

utolsó Jó  szerencsét!
( J .  M .)
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Ш олтес, И .:  Положение и технико-экономические 
вопросы производства отливок в нашей стране С 217

В работе пересмотрено отечественное производ
ство отливок и сопоставляется международ 
ному положению. Пересмотрены развития и ка- 
капиталовлож ения за период прошлой пяти 
летки, а такж е и расход материалов, энергии, 
положение рабочей силы. Схематически показа 
ны тренды международного развития техноло- 
гии.и указаны важнейшие отечественные задачи.

С О Д Е Р Ж А Н И Е

Бако, К .:  Исследование гомогенности формовоч
ных смесей .............................................................. С 22!

Автором пересмотрен метод для оценки гомоген
ности формовочных смесей и излагаю тся ре 
зультаты измерения формовочных смесей, подго
товленных в обычных смесителях, в смесителе 
с резиновыми роликами, а такж е и в маятнико 
вых смесителях. На основе результатов изме
рения гомогенности смесей автор излагает точ
ки зрения оценки работы смесителей.

Чире, И .:  Усовершенствование производственные 
оборудование и оснастки литейного производ
ства ........................................................................... С 226

В последние годы развивали значительно произ
водственные оборудования и технологии на Че- 
пельском Чугуно- и Сталелитейном Заводе. П а 
раллельно этим были пересмотрены конструк 
ции оснастки, проводились усовершенствования, 
повысили долговечность оборудований и пони
зили производственные стоимости и такж е ре
монтные расходы.

М ахер, Ф .: Литейное производство на почтовых 
марках .......................................................................  С 230

Почтовые марки выпускаются самыми различ 
ными Мотивами, среди них и изображением от
дельных этапов и инструментов литейного дела. 
Автором покзаны некоторые марки, показываю 
щие плавильные агрегаты, процесс разливки 
и ковш для разливки.

CONTENTS

S o ltész, I .:  The situation  of the H ungarian  foundry 
production and its technical and econom ical 
problem s ......................................................................  P 217

The s tu d y  offers a  survey  of th e  H ungarian  
foundry  production  and com pares it w ith  th e  si 
tu a tio n  abroad. The au th o r deals w ith  th e  deve 
lopm ents and inv estm en ts of th e  p as t p lan  period, 
w ith  th e  labour s itu a tio n , w ith  th e  m ateria l and 
energy consum ption. The in te rn a tio n a l tendencies 
of technological developm ent are  outlined  and th e  
m ost im p o rta n t'th in g s  to  be done in H ungary  are 
ta k en  in to  consideration.

B akó , К .:  The exam ination of the hom ogeneity of 
m oulding m ix tu re s ....................................................  1* 221

The au th o r offers a  survey  of the  eva lua ting  m e 
th o d  of th e  hom ogenity  of m oulding m ixtures, 
th e n  inform s on the resu lts  of exam ination  of the 
hom ogenity  of m ix tu res prepared  in  trad itio n al 
edge runners and in one w ith rubber-coated  rol

lers as well as in speedm ullors. A t least he deals 
w ith th e  po in ts of view of th e  evaluation  of m ix 
ers.

Gsire, I . :  The m odernization of foundry tooling . .  1* 225

In  th e  Iro n  and Steel F oundries of th e  Csepel 
W orks th e  m anufacturing  system s and processes 
were developed in  the  la s t few years. P arallel with 
th a t  th e  d raw ing-up of th e  tooling was checked 
up  and  —having  broken w ith  trad itio n a l solu 
tions-— th e ir  lifetim e w as increased and  th e  p ro 
duction  and  m ain tenance costs were decreased.

M acher, F .:  Foundry practice on s ta m p s ................ 1* 230

On th e  stam p s a  g rea t deal of m otives are to  be 
found, am ong th em  th e  operations and  in s tru 
m ents of founding too. The au th o r presen ts a  few 
stam ps, w hich illu stra te  foundry  furnaces, the 
casting  itself, and  pouring  ladle.

INHALT

Soltész, Die Lage der ungarischen (Jußproduktiou 
und ihre technisch-w issenschaftlichen Problem e S 217

Die A bhandlung  g ib t einen Ü bersich t der u ngari 
schen G ußproduktion  und ste llt einen Vergleich 
m it der ausländischen Lage. D ie E ntw ick lung  und 
In v estitio n en  d er vergangenen P lanperiode, die 
A rbeitskräfte lage, der M aterial- und E nerg iever 
b rauch  w erden behandelt. Die in te rnationa len  
R ich tu n g en  der technologischen E ntw ick lung  
w erden dargeste llt und die w ichtigsten  einheim i
schen A ufgaben in  B e trac h t gezogen.

B akó , К .:  Die U ntersuchung der H om ogenität der 
F o rm m isch u n g e n ......................................................  S 221

D er V erfasser in fo rm iert über die B ew ertungs 
m ethode der H o m ogen itä t der Form m ischungen, 
nachher m ach ter die E rgebnisse der H om ogeni
tä tsu n te rsu ch u n g en  bekann t, die an  S andm i
schungen durch g efü h rt w urden, die im  tra d itio 
nellen bzw. im  m it G um m irollen au sg esta tte ten  
K ollergang, sowohl im  Schnellm ischer aufberei 
te t  -worden sind. Z ule tzt w erden die G esichts 
p u n k te  der B ew ertung der Mischer besprochen.

Gsire, I . :  Dio M odernisation dor Gießerei-Produk 
tionsm ittel ....................................................................  S 225

In  den E isen- und S tahlgießereien der Csepel 
W erke w urden in  den le tz ten  Ja h re n  sowohl die 
P roduktionssystem e, als auch die V erfahren wei
te r  en tw ickelt. P arallel d am it w urde die K o n s t 
ru k tio n  d er G ießerei-P roduktionsm ittel ü b er 
p rü ft und  —  A bstand  nehm end von den tr a d i 
tionellen L ösungen —  die L ebensdauer e rhöh t 
und  die H erstellungs- und  In s tan d h a ltu n g sk o s 
ten  herabgesetzt.

M acher, F .:  Gießereiwesen auf den Briefm arken S 230

A uf den B riefm arken  sind viele M otive zu sehen, 
d a ru n te r  auch die O perationen und G eräte des 
Gießens. D er V erfasser fü h r t einige B riefm arken 
vor, die G ießereiöfen, das Gießen selbst, bzw. 
G ießpfanne darstellen .
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Грьга, О .: Определение свойств расплавления ме
таллолома в жидкой чугунной ванне ...........  С 477

Опираясь на результаты серии своих экспери 
ментов автор при различных условиях опреде- 
ляетпараметры расплавления металлолома, тол 
щину диффусного слоя и фактор массоотдачи. 
Исчисляет величину активационной энергии 
процесса расплавления и анализирует охлаж 
дающее влияние металлолома различного к а 
чества на ванну.

Попов, А . Н . и др .: Показатели, конструкция и 
действие современных сталеплавильных дуго 
вых печей ....................................................... .... С 481

В Советском Союзе значительно увеличивается 
электросталенлавление. В этом играют решаю 
щую роль дуговые печи большой мощности, осо
бенно с мощностью это тонн. Опыты полученные 
у дуговых печей типа ДСП-100 ЮЗ А и сыро- 
плавильной печи Пульмана-Ш вйнделья типа 
КАМАЗ (50т). Анализ на ВМ оптимального 
реижима дуговых печей большой мощности; 
сравнение результатов с практическим опытом.

Х анак , Ъ .— К схалм и, К .:  Результаты развития 
изделий и производства в Дунай Вашмю . . . .  С 486

В области обработывающей промышленности 
возникли новые высокие требования относи
тельно качества свального листа. В связи с этим 
проводилась развывающая деятельность в Д у 
най Вашмю. Обзор отлично сварочных типов 
стали с повышенным пределом текучести и изот
ропными свойствами, которых и в холодном 
состоянии можно деформировать.

Сакош, Л .:  Утилизация ш лакоотвала в Дунай 
Вашмю ..................................................................... С 489

Описание материалов, идущих из металлурги 
ческих цехов на ш лакоотвал; возможности ути
лизации. Области использоования шлака СМ 
сталеплавления. На переработку шлаков в Д у 
най Вашмю строится новый ш > Его техничес
кие параметры и технологические процессы.

жрапне-К алъдор, М . : Термомеханические методы 
в горячей прокатке ............................................  С 494

Современные методы повышении пределов упру 
гости мягкой конструкционной стали. Научные 
металлургические основы этих способов. Термо
механическая обработка как одна из этих воз
можностей.

Сабо, Л . — Бсззгги. I I Аспекты выбора и разви 
тия охлаждающих и смазочных масел для про
катки алюминия в больших массштабах . . .  С 606

Холодная птокатка с большим аффинажом и на 
зысокой скорости приносит специальные и стро 
гие требования относительно охлождающих i 
смазочных масел. Вязкость, содержание запол 
нителей, охлаж даю щ ая и смазочная способност 
масла значительно повлияет на мощность проката. 
Суммирование результатов отечественных анали 
зов.

С О Д Е Р Ж А Н И Е Алент ов, 77. Н .:  Проблемы экономичности исполь
зования сыръя вмедной металлургии .............  С 610

Подробно показываются направления исследо
ваний и развитий, проведенных в это время в 
советской медной металлургии. В общем изло- 
гаются результаты, достигнутые в сфере улуч 
шения различных технологических фаз. На этой 
основе интерпретируется место СССР в развитии 
мировой медной металлургии.

Фауст, А,-—Вере, в . :  М еталлуригические и тех
нологические особенности сетчатых спФавов 
свинцовых аккумуляторов ............................. С 514

Авторы по литературным источникам и своим 
опытом опишут направления развития сетчатых 
сплавов. Подробно анализирую т влияние сни
жения Sb содержания и роль микролегирующих 
элементов. Обращают внимание и на особые 
проблемы производства сетей.

C O N T E N T S «
tírega, О. : D eterm ination oî some data characteris 
ed in к the dissolution of steel scrap in molten pig 
* iron ............................................................................... P  477

R eferring  to  the  resu lts  of th e  au th o r’s previous 
series of expeiirnen ts some d a ta  characterising  
th e  process of dissolution of steel scrap under d if 
fe ren t conditions were determ ined , such as th ic k 
ness of th e  layer produced by diffusion and th e  
fac to r of m ateria l transfer. The ac tiva tion  energy 
of th e  process of dissolution was calculated and 
th e  cooling effect of differing q u a lity  scrap  was 
analysed.

Popov, .1. N .  and coworkers : Characterising data, 
construction and operation of modern electro fu r 
naces to produce s t e e l .............................................  P 481

The Soviet U nion rap id ly  increases his electro 
steel p roduction . H erein th e  very high capacity , 
chiefly 100 to n  arc furnaces p lay  a decisive role. 
Experiences collected w ith  th e  100 to n  furnace, 
ty p e  DSZP-100 N3 A and w ith  the  KAMAZ 50 
tons cap ac ity  p rem elting  furnace. Com puterised 
investigation  of th e  op tim um  operation  in these 
furnaces hav ing  a  very  high c a p a c ity ; com pari 
son of th e  calculated  results w ith  th e  p rac tica l 
experience.

H a n á k , J . — K ő h a lm i, К .:  Some reu lts of im proving 
the quality of products and of the production pro 
cesses in the Danube Iron W orks .........................  P 485

The resu lts of th e  ac tiv ity  to  im prove the  quality  
of p roducts are  described w ith  special regard to  
steel p la tes having an  elevated  yield po in t, excel 
len t w eldability , isotropic p roperties and good 
toughness in th e  cold s ta te  also, because, th e  in 
dustries using these p la tes, such as building, fab 
r ica tion  of vehicles and m achine, require ever hig 
her p roperties, often  exceeding th e  values fixed 
in o u t national stan d ard s, in  th e  plates.



Szakos, L.: The Danube Iron Works utilise thrown
out slags .................................................................  i’ 489
The m aterials contained  in slags com ing from  m e
ta llurg ical w orks are lis ted ; possiblities of their 
u tioisation. A reas of utilising open h ea rth  slags.
The D anube Iron  W orks erect a workshop to  work 
up (he slags, The m ain technical d a ta  of this shop 
and the  technological process used herein.

M rs. f r a  ii, M .— Kxildor, M .: Thm noinechanical 
methods on hot ro llin g ..........................................  I’ 494

The m odern m ethods to  raise the  lim it of elastic 
i ty  in soft, constructional steels. The physical m e 
tallurgical basis of these m ethods. The th e rm o 
m echanical trea tm e n t during  hot rolling as a pos 
sible and  obvious w ay hereto .

Szabó, L .—Bezzei/i, P .: Directives for the develop
ment and for the choice of the cooling respectively 
lubricating oils used at the high speed rolling of 
aluminium .............................................................  I’ 506

The high speed cold rolling connected  w ith a con 
siderable reduction  raises special and very severe 
requirem ents in the  field of cooling and lu b rica t 
ing coils. The results of the  hom e research works 
will be discussed.

Alcntov, P. N .:  Problems of the economical con
sumption of the raw materials in the copper metal
lurgy ........................................................................ P 510
The au th o r gives a su rvey  about the cu rren t re 
search worke concerning the copper m etallurgy 
and ab o u t the tren d  of developm ent a t the  Soviet 
U nion. The achieved results in t lie im provem ent 
the various w orking phases of th e  copper m eta l 
lurgy, will he trea ted  c ircum stan tia lly .

Favszt, A . — V e rő ,B .:  Ti c scientific examied and 
the tcchii"higical properties of grid-alloys at (lie 
leail-accu in viators ...................................................  514

D epending cm the  inform ations of the  technical 
lite ra tu re , fu rth e r on th e  results of p roper in 
vestigations of th e  au th o r th e  m odern tren d  of 
developm ent of th e  grid-alloys will be trea ted .
The result of the  reducing of the  Sb-eontent and 
th e  role of the  m icroalloying elem ents will be 
discussed.

I N H Л L T

Orega, O. : Bestimmung der Kennzeichen ties Schrott- 
sclinielzens ini flüssigen R oheisenbad............... S 477
Auf eigene Versuche stü tzen d  w erden u n te r v e r 
schiedenen U m ständen  die kennzeichnenden P a 
ram eter des Schrottsehmelz.ens, die Diffusions- 
Schiohtdieke und die M aterial Übergabe b e 
s tim m t. Berechnung der A ktivierungsenergie des 
Schmelzproeesses. A nalyse der auf das Bad au s 
geüb te K ühlw irkung der verschiedenen S ch ro tts 
o rten.

T>opov, A . N . und K oautoren : Die Keimzahlen, 
Konstruktion und Arbeitsweise von zeitgemässen 
Lichtbogen-StalilSfen............................................. S 481

Die E lek trostah lerzeugung  in der Sovjetunion 
wird k räftig  gefördert. D abei spielen die L ieht- 
bogenöfen sehr grosser K ap a z itä t — besonders

die IOC Tonnen Ofen — eine bedeutende Rolle. 
E rfahrungen m it den  Lichtbogenöfen T yp  DSZP- 
100 N9 Ä, und m it dem  Schm elzofen T yp  Pul- 
m ann-Sw indel. U ntersuchung  m it R echnern  der 
optim alen Betriebsweise von Lichtbogenöfen sehr 
grosser K ap az itä t. Vergleich der so erhaltenen  
Ergebnisse m it den  prak tischen  E rfahrungen .

H anúk, J .— Kőhalmi, К .: Die Ergebnisse der Ent
wicklung der Erzeugnisse und der Erzeugung im 
Donau-Eisenwerk ................................................. S .85

Die E n tw ick lungstä tigke it im D onau-E isenw erk 
zur E rw eiterung  der E rzeugung von S tählen  m it 
erhöh ter S treckgrenze, von hervorragend g u t 
schweissbaren S tählen , von S täh len  m it isotropen 
E igenschaften  und auch im  kalten  Z ustand zähen 
S tählen fü r die M aschinen- und F ahrzeugherstel 
lung zur E rfü llung der von den ungarischen N or 
men abw eichenden V orschriften.

Szakos, L .: Die Aufarbeitung der Schlackenlialden 
im D onau-E isenw erk............................................  S 489

Die aus den H ü tten b etrieb en  auf die H alden  
gelangten M aterialien und ihre V erw ertungsm ög 
lichkeiten. Die V erw ertung der Schlacken der 
Siemens-—M artin  S tahlerzeugung. Zur A ufarbei 
tung  der Schlacken wird im  D onau-E isenw erk ein 
B etrieb  errich te t. Die technischen K ennzahlen 
und der technologische Prozess dieses Betriebes.

F rau Unu/, M .— Káldor, M .: Thermomechanische 
Verfahren im W arm w alzen ............................. .. S 494

Die zeitgem ässen M ethoden der Steigerung der 
E lastiz itä tsg renze von weichen K o n stru k tio n s 
stäh len . Die m etallkundlichen G rundlagen dieser 
M ethoden. Die therm om echanische B ehandlung 
als eine der M öglichkeiten dieser M ethoden.

Szabó, L .—Bezzegi, P .:  Richtlinien zur Entwicklung 
und zur Auswahl der Kühl- und Schmieröle für das 
Aluininiumwalzen bei grosser L e is tu n g ............. S 506

D as m it einer grossen R ed u k tio n  und grosser 
G eschw indigkeit du rchgeführt ̂  kaltw alzen  e r 
h eb t spezielle und sehr strenge A nforderungen 
gegenüber den  technologischen ' K ühl-, bzw. 
Schm ierölen. D ie E rgebnisse d er einheim ischen 
Forschungen werden erö rte rt.

Alentov, P . N .:  Problemen dos wirtschaftlichen Roh
stoffverbrauches in der Kupfermetallurgie . . . .  S 510

Ü bersicht über die laufenden kupferm etailurgi- 
schen F orschungen und über die E n tw ick lungs 
tendenzen in  der Sow jetunion. Die in der V erbes 
serung der verschiedenen A rbeitsphasen  der 
V erbesserung der verschiedenen A rbeitsphasen 
der K upferm etallurgie erzielten E rgebnisse wer
den  ausführlich erö rtert.

Faliszt, А .  — Verő, В .:  Die mctallkiindiscbcn sowie 
technologischen Eigenschaften der Gitteriegierun- 
gen der Bleiakkumulatoren ....................................  514

A uf G rund der A ngaben der F ach litte ra tu r , sowie 
der eigenen V ersuchsergebnisse des Verfassers 
w erden die m odernen E ntw icklungstendenzen 
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S z e r k e s z t é s é r t  f e l e l ő s :

ÓVARI ANTAL

S z e r k e s z tő k :

GOMBÁS LÁSZLÓ, GYULASI ISTVÁN, HANTÓ 
KÁLMÁN, HARRACH WALTER, DR. VERŐ BALÁZS

S z e rk e s z tő  b iz o t ts á g :

D R . A L B E R T  B É L A , B A K S A  G Y Ö R G Y , D R . B E C K E R  E R V IN , 
H O R V A T H  C S A B A , D R . H O R V A T H  Z O L T Á N , D R . K Ä L D O R  
M IH Á L Y , K O V Á C S L Á S Z L Ó , D R . K O V Á C S T IB O R , N A G Y - 
Z S A D A N Y I E N D R E , P IN T É R  A N D R Á S , D R. P IL IS S Y  L A JO S , 
P O H L  L Á S Z L Ó , 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 Z A B IC S  J Ó Z S E F , SE L M E C Z I B É 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 Ö N Y I G A B O R , SZ Ű C S 
E N D R E , D R . T R A N T A  F E R E N C , Z S A M B O K  E L E M É R

A  r a jz o k a t  k é s z í te t te :  K Ü R T Ö S  M A R G IT .

I

S n n Y R S Z R T i  ÉS K O H R S Z R T I I R P O K

KOHÁSZÁT
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  L A P J A

115. évfolyam 11. szám 1982. november

Az acélhulladék-oldás jellemzőinek 
meghatározása folyékony nyersvasfürdőben

D R . S E Î G A  O S Z K Á R  oki. kohóm érnök  
N ehézipari M űszaki E gye tem  V a s k o h á s z a t ta l  Tanszék

D K : 669.183.43

S a já t kísérletsorozatának eredm ényeire tá m a sz 
kodva m eghatározza különböző körü lm ények között 
az acélhulladék oldódását jellemző param étereket, 
a d iffú z ió s  rétegvastagságot és az anyagátadási té 
nyezőt. K iszá m ítja  az oldódási fo ly a m a t aktivá lási 
energiáját, és elem zi a  különböző m inőségű hu lla 
dékok fürdőre gyakorolt hűtőhatását.

Egy korábbi cikkben az oxigénes konverterek 
acélhulladék-betétjének tulajdonságait és az ol
dódási jelenséget elemeztük. Kísérleti vizsgála
tokkal meghatároztuk, hogy különböző hőmérsék
letű nyersvasfürdőben az acélhulladékok tulajdon
ságai hogyan befolyásolják az oldódás sebessé
gét [1].

Az említett kísérletek eredményei alkalmasak 
arra is, hogy meghatározzuk az oldódási folyama
tot jellemző paramétereket, a teljes oldódási fo
lyamatban a diffúziós úton végbemenő oldódás 
részesedését.

Kísérleteinket — röviden — a következőképpen 
folytattuk le: I. 25 típusú középfrekvenciás in
dukciós kemencében megolvasztott folyékony 
nyers vasba meghatározott geometriájú nikkellel 
ötvözött „acélhulladékot” adagoltunk. A hulladék
adagolást követően megkezdtük az oxigén fúva- 
tását, majd meghatározott időnként a fürdőből 
próbát vettünk. A felállított Ni-mérlegek alapján, 
a beadagolt acélhulladék geometriájának ismereté
ben meghatározhatók az oldódási folyamat jel
lemzői. A kísérleti olvasztóberendezés az 1. ábrán, 
míg a vizsgálat tárgyát képező acélhulladékok 
méretei a 2. ábrán láthatók. Az eredmények 
azonosíthatósága érdekében a kísérletek kiinduló 
adatait (hulladék fajlagos felülete, hőmérséklete) 
az 1. táblázatban tüntetjük föl.

A kísérletek eredményeként nyert nikkelelemzési 
adatok közvetlenül nem teszik lehetővé az oldódás 
sajátosságait legjobban jellemző lineáris oldódási 
sebesség meghatározását. Közvetett úton ennek 
meghatározását a Bodsworth-féle határréteg-el
mélet teszi lehetővé [2]:

l. ábra. A célhulladékok oldódási fo ly a m a tá n a k  vizsgálatára  
szolgáló berendezés vázlata

Fojt fel m/t 13,3 
Egy adagba 2,70 
kerülő null. 
tömege, kg

16,3
3,70

35,6
2,70

32,6
2,70

IKL-JJ-Л

2. ábra. K ülönböző fa jlagos fe lü le tű  acélhulladékok elő
á llítása  kísérleti olvasztáshoz
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1. táblázat
Az olvasztási kísérletek során gyártott adagok 

számozása

A vizsgált acélhulladék 

fajlagos felülete, m 2/ t  hőm érséklete, К

13,3 16,3 26,6 32,6 293 973 1173

A dagszám 11 21 31 41 11 12 13
12 22 32 42 21 22 23
13 23 33 43 31 32 33

41 42 43

— D G  olv G*o\v
7)

C h - C h

őt
1J2

ö 2
}

ahol
N  — az oldódás tömegsebessége, g/cm2 s,
D v  D 2 — diffúziós együtthatók, cm2/s,
C0ív — a fürdő karbontartalma, g/cm3,
Gh — a hulladék karbontartalma, g/cm3,
C o i v ,  G h  — karbontartálom az érintkezési fe

lületen, g/cm3,
őj, <52 — diffúziós határréteg-vastagság, cm.

A Bodsworth-féle képlet kézenfekvő megfontolá
sokkal az alábbiak szerint egyszerűsödik:

N = ~ A C ,
о

ahol
AG — az anyagátadásra jellemző — a fürdő és 

a hulladék közötti — karbontartalom- 
különbség, g/cm3.

A Djb összefüggést — /З-val jelölve — anyag- 
átadási tényezőnek nevezzük, ami tulajdonképpen 
a beolvadási front mozgási sebességét jelenti. Ér
tékét a szakirodalmi adatokkal való összehasonlít
hatóság érdekében m/h dimenzióban fogjuk meg
adni.

A számításokhoz szükséges adatok diffúziós 
együtthatóra a [3], a folyékony fürdő és az acél- 
hulladék sűrűségére a [4] forrásmunkákból szár
maznak. A számításoknál minden egyes kísérleti 
adagot két részre, az oxigénfúvatást megelőző és 
fúvatási periódusra bontottunk. így az első perió
dus lényegében egy nyugodt, csak az indukciós 
hevítés által mozgatott, míg a második az oxigén

sugár és a képződő szénmonoxid által erősen kevert 
periódust jellemzett. A szükséges adatok (diffúziós
együttható, folyékony fürdő sűrűsége) megválasz
tásánál az illető periódus átlagos karbontartalmát 
és hőmérsékletét vettük figyelembe.

A számítás menetét a 13 azonosítási számú teljes 
adagra mutatjuk be. Az első lépésben a beoldó
dott hulladék tömegét alapul véve az

összefüggés segítségével meghatároztuk az oldódás
sebességét g/cm2 s értékben,
ahol

G — a beoldódott hulladék tömege, g,
t — az oldódáshoz szükséges idő, s,
F3 — a felhasznált hulladék összes szabad fe

lülete, cm2.
A 13-as adag esetében G — 2430 g, £=300 s, 

Fö =  361,28 cm2 értékek mellett N  — 0,0224 g/cm2 s 
értékre adótott. A közepes hőmérséklet és az össze
tétel alapján [3] szerint a fürdő sűrűsége 6,6489, 
míg az acélhulladék sűrűsége 7,148 g/cm3. Ezek 
felhasználásával a %-ban megadott karbontarta
lomból AC — 0.1645 g/cm3. A diffúziós együttható 
értéke ugyancsak a kísérleti körülmények figyelem- 
bevételével [4] szerint 7,25 10-5 cm2/s, így ő-t 
kifejezve 5,32 10~4 cm értéket kapunk, ami 5,32 
ym-nek felel meg. Ebből a ß  4,91 m/h értékre 
adódik.

Az anyagátadási tényezőt és a diffúziós határ
réteg vastagságát minden adagnál mindkét perió
dusra, és a teljes adagidőre is meghatároztuk. Az 
adatokat a 2. táblázat tartalmazza.

Az oldódás elméletéből következik, hogy a dif
fúziós oldódás részesedése a teljes oldódási folya
matban annál nagyobb, minél nagyobb az anyag- 
átadási tényező értéke, illetve minél vékonyabb 
a diffúziós rétegvastagság.

A 2. táblázat alapján az anyagátadási tényező 
és a diffúziós rétegvastagság értékekből többirányú 
következtetéseket vonhatunk le.

Ha az 1. és 2. periódusra adódó anyagátadási 
tényezők értékét tekintjük, látható, hogy az elő-

2. táblázat
Az oldódási folyamat jellemzői különböző fajlagos felületű és hőmérsékletű acélhulladékok esetén

A hulladék hőm érséklete, К

Jellem ző

•

293 973 1173

1. p e 
riódus

2. p e 
riódus

teljes
adag

1. p e 
riódus

2. p e 
riódus

teljes
adag

1. p e 
riódus

2. p e 
riódus

teljes
adag

N  F 2,26 6,47 8,09
m 13,3 ß 1,62 1,46 1,47 2,66 3,83 3,16 1,91 6,69 4,91
О
Ър ő 17,23 17,86 17,77 10,21 6,83 8,27 13,68 3,96 5,32

rí N  F — — 3,21 ,--- — 6,42 — — 7,52
«is ^ . 16,3 ß 1,18 1,72 1,68 2,37 3,46 3,36 2,02 6,47 3.96
JA ő 14,20 16,82 16,50 9,34 6,52 7,79 10,57 6,44 6,60
VD £ N  F — — 3,80 — — 7,44 — — 9,07

25,6 ß 0,38 1,90 1,63 1,05 3,23 2,59 2,16 4,42 3,39
£3 -p 3 Ф ő 67,87 13,72 16,06 24,90 8,09 10,09 12,09 5,90 7,70
■«3 N  F • --- — 4,34 — — 8,39 — — 14,46
^ 2 32,6 ß 0,31 1,38 1,11 1,95 2,09 2,08 2,57 6,62 3,88

6 81,90 18,96 23,51 13,40 12,60 12,66 10,14 3,94 6,72

N T  =  a !  o ldódás sebessége, g/s 
ß= a n y a g á ta d á s i tén y ezó , m /h  
t  =  d iffúziós ré te g v a sta g ság , m
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melegítési hőmérséklet növekedésével a különbség 
a 2. periódus javára növekszik. Ugyanez a ten 
dencia érvényesül a 11. és 21. számi! adagok ki
vételével a fajlagos felület növekedésével is. Te
kintve, hogy az adagidő nagyobbik részét a 2. 
periódus teszi ki, ez a jelenség meghatározó az 
oldódási folyamat szempontjából.

A teljes oldódási folyamat szempontjából a teljes 
adagra vonatkozó értékek a jellemzőek. Látható 
a 2. táblázat adataiból, hogy míg az előmelegítési 
hőmérséklet növekedésével az anyagátadási té 
nyező értéke rohamosan növekszik, addig a fajla
gos felület növekedésének hatására enyhén csök
ken. Ez a csökkenés azonban nem jelenti az oldó
dási sebesség csökkenését, hiszen a rendelkezésre 
álló érintkezési felület a fajlagos felület növekedé
sével természetszerűleg növekszik. Ezt igazolják 
a g/s értékben megadott oldódási sebességérté
kek is.

Az előmelegítési hőmérséklet és a fajlagos felület 
együttes hatását, illetőleg a két tényező befolyá
sának a dinamizmusát az oldódás időszükségle
tére megvizsgálhatjuk, ha az összes kísérleti adag
nál mért anyagátadási tényező (ß) és az oldódási 
időszükséglet (t) között regressziós analízist vég
zünk. A regressziós egyenes egyenlete:

f=  90,44 —16,62/1.

Az összetartozó értékeket és a regressziós egye
nest a 3. ábrán ábrázoltuk. Az egyenesből kitű
nik, hogy a hulladékelőmelegítés hatása az anyag- 
átadási tényezőre erősebb, mint a fajlagos felü
leté. Ezt igazolja a korrelációs együttható 0,75-ös 
értéke is.

Néhány szakirodalmi közlemény becsléssel ha
tározza meg az anyagátadási tényező értékét 
konverterekben [5, 6, 7]. Ezek szerint 1573—1923 
К  kezdőhőmérséklet esetén 3,2— 4,4% C-tartalmú 
fürdő és 0—0,25% C-tartalmú acélhulladék esetén 
az anyagátadási tényező 0,72; 3,44; 3,65 m/h 
értékre adódik. Összehasonlítva a két, közel egyező 
adatot a kísérleteink adataival, az állapítható meg, 
hogy a kísérletek során alkalmazott körülmények 
973 és 1173 К  előmelegítési hőmérséklet esetén 
hozzávetőlegesen azonosak voltak a konverter vi
szonyaival a diffúziós oldódás tekintetében.

A [8] szakirodalom igen részletesen vizsgálta az 
acélhulladák oldódását statikus körülmények kö-

3. ábra. A z  oldódási időszükséglet ( t )  függése az anyag- 
átadási tényező ( ß )  értékétől, különböző tu la jdonságú  

acélhulladékok esetén

zött, 1873 К  hőmérsékleten, 0,1—1,6% fürdő és 
hulladék karbontartalom intervallumban. E vizs
gálatsorozatból a saját kísérletek koncentráció
viszonyait legjobban megközelítő kísérleteknél 
1,60% C-tartalmú fürdő és 0,1% C-tartalmú hulla
dék érintkezése esetén 70—-137 jum határréteg- 
vastagságot mértek. Oxigénnel hivatott saját kí
sérleteink során a diffúziós határréteg vastagsága 
az előmelegítési hőmérséklet és a fajlagos felület 
függvényében a teljes adagidőre számítva 5,71 és 
23,51 /лm értékek között változott. Összehasonlítva 
az értékeket, az mondható, hogy oxigénnel hiva
tott fürdő esetében a diffúziós határréteg vastag
sága hozzávetőlegesen egy nagyságrenddel véko
nyabb, mint nyugodt fürdőbe merülő acélhulladék 
esetén.

Szőke L. [8] hasonlósági kritériumokra épülő el
méleti összefüggést alkalmazva meghatározta azo
kat a diffúziós rétegvastagságokat, amelyek stati
kus körülmények között az acélhulladék és folyé
kony fürdő érintkezési felületén kialakulhatnak. 
Ezekhez az értékekhez viszonyította a saját kísér
leteinél mért diffúziós oldódás részesedését a teljes 
oldódási folyamatban. Ha az oxigénnel fúvatott 
saját kísérleti eredményeinkből számított diffúziós 
rétegvastagság-értékeket vetjük össze Szőke L. 
hasonlósági kritériumokon alapuló számítási ered
ményével, az mondható, hogy az oxigénnelfúvatott 
adagok esetében a diffúzió a teljes oldódásban 
25—85%-os részesedéssel vesz részt. Az interval
lumban való elhelyezkedést főként az előmelegítés 
hőmérséklete határozza meg.

Az aktiválási energia meghatározása

Az oldódási folyamat aktiválási energiájának 
meghatározása tájékoztatást nyújthat arra vonat
kozóan, hogy az oxigénes fúvatás hatására ki
alakuló áramlások, keverési hatások milyen mér
tékben befolyásolják a hulladékoldódás sebességét. 
Az oldódás aktiválási energiájának meghatározá
sára a

összefüggés alkalmas. Az azonos fajlagos felületű 
acélhulladékokkal végzett kísérletek során nyert 
anyagátadási tényező és a hozzá tartozó hőmér
sékleti értékekből meghatározható az:

ln/3=ln ß 0-r^ -A E

E  — aktiválási energia, J/mól K,
R  — gázállandó, J/mól K,
T  —- hőmérséklet, K,

összefüggés, mely egy egyenes egyenlete. Az egye
nes meredeksége adja az aktiválási energia értékét. 
Az eredmények az egyes hulladéktípusokra a 4. 
ábrán láthatók. A pontokhoz legjobban közelítő 
egyenesek egyenleteit meghatározva azok mere
dekségeiből az aktiválási energia értékei az aláb
biaknak adódnak:

fajlagos felület aktiválási energia 
m2/t J/mól К

13,3 3250
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4. ábra. A z  anyagátadási tényező hőmérsékletfüggése acél- 
hulladékok fo lyéko n y  fürdőben  való oldódásakor

16,3 2610
25,6 1630
32,6 3220

■ A kapott aktiválási energia értékek hozzávető
legesen egy nagyságrenddel kisebbek, mint a kar
bonnak tiszta vasban mért aktiválási energia ér
téke [9]. A diffúzió lyukelméletét követve [10] 
ebből az következik, hogy a karbondiffúzió mér
téke oxigénnel agitált fürdőben nagyobb mértékű, 
mint nyugodt állapotban érintkező folyékony 
nyersvas és acélhulladék esetében. így az aktivá
lási energia meghatározásakor és a tömegátadási 
együtthatók elemzésekor levonható következte
téseink egymással összhangban vannak.

; д а

I
\  з о о -

м о

H ulladék h ó m érsékhdp  

0 -1 1 7 3 /
0  973 к  
mi 293 К

25,6

Ш Ш З\

5. ábra. K ülönböző fa jlagos fe lü le tű , a fo lyéko n y  nyersvas 
tömegének 18%-át kitevő acélhulladékok hőhatása a  fürdőre

Külön kísérletsorozatban, de az oldódási se
besség meghatározására irányuló vizsgálatokkal 
azonos körülmények biztosítása mellett vizsgáltuk 
az acélhulladékok hűtőhatását. E vizsgálatok 
során az acélhulladék-adagolás megkezdésétől fo
lyamatosan mértük a fürdő hőmérsékletét két 
percig. (Az oldódással kapcsolatos kísérleteknél 
ennyi idő telt el a hulladékadagolás megkezdésétől 
az oxigénfúvatás kezdetéig.) A folyamatos hő
mérsékletméréshez Pt-PtRh termoelemet alkal
maztunk korund és grafit védőcsőben. A hőmér
sékleti görbéket laboratóriumi kompenzográffal 
regisztráltuk.

Az acélhulladékok hűtőhatásának vizsgálatára 
irányuló kísérletek eredményeit egyértelműen mu
tatja az 5. ábra; a fajlagos felület növekedésével 
és az előmelegítési hőmérséklet csökkenésével nö
vekszik a hűtőhatás.

Üzemi konverterekben is vizsgálták különböző 
fajlagos felületű acélhulladékok hűtőhatását a fo
lyékony nyersvasra [11]. E kísérletsorozatból saját 
kísérleteinkhez legközelebb a 14,7 m2/t fajlagos 
felületű hulladékokkal végzett vizsgálatok állnak.

A kísérletek során a nyersvasbeöntés 2 percig 
tartott, míg a felhasznált szilárd acélhulladék 
tömege a folyékony acél tömegének 31%-a volt. 
A vizsgálatok során a hűtés mértéke átlagosan 
374 К /min értéknek adódott. Figyelembe véve, 
hogy az üzemi vizsgálatoknál a hulladék folyé
kony betéthez viszonyított tömegaránya a saját 
kísérleteknél alkalmazott 18%-os tömegrészese
déshez képest nagyobb volt, megállapítható, hogy 
meglehetősen jó az egyezés a két eltérő tömegará
nyú kísérlet eredményeinél (318—325 K/min).

Érdekes jelenséget tapasztalhatunk a hűtőhatás 
és az oldódás összefüggésében. Korábban megálla
pítottuk, hogy a legkisebb fajlagos felületű hulla
dék oldódása folyik a legintenzívebben az adagidő 
kezdeti szakaszában [1]. Ez a jelenség azzal ma
gyarázható, hogy a 293 К hőmérsékletű hulladé
kok közül az 1. jelűnek legkisebb a hűtőhatása. 
A hűtés mértéke ilyen tekintetben az adagidő első 
periódusában befolyásolja az oldódó hulladék 
mennyiségét, utalva a diffúziós oldódás hőmérsék
letfüggésére.

Minőségi összefüggést találunk, ha a hűtés mér
tékét és a karbonoxidáció sebességét összehason
lítjuk. Eszerint csökkenő kezdőhőmérséklet ala
csonyabb átlagos karbonoxidáció-sebességet ered
ményez a fúvatás során. Ebből következik, hogy 
a különböző tulajdonságú acélhulladékok hűtő
hatásuknál fogva befolyásolják a frissítési reakció 
lejátszódásának termodinamikai feltételeit.

Összességében megállapíthatjuk, hogy az acél- 
hulladékok paramétereinek a változása igen jelen
tősen befolyásolja, sőt meg is határozhatja a fo
lyékony fürdőben való oldódás folyamatát. Ez a 
befolyásoló hatás az oldódási folyamat jellemzői
ben is természetszerűen jelentkezik. Indokoltnak 
látszik tehát a vizsgálatokat a vizsgálandó té 
nyezők körének kiszélesítésével, illetőleg az oxgé- 
nes konverterek üzmbe lépése után az üzemi körül
mények figyelembevételével tovább folytatni.
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K o r s z e r ű  a c é l g y á r t ó  í v k e m e n c é k  m u t a t ó i ,  
s z e r k e z e t e  é s  m ű k ö d é s e *

A. N. P O F O V - L  8z.  К  A C E  V I  C A,  —  N.  A.  P I S O f i O V - V .  D.  S Z M O L J A R E N K O
V N IIE T O , S zov je tun ió

D K : 069.187

A  Szov je tun ió  erőteljesen növeli elektroacél- 
gyártását. Ebben döntő szerepet já tszanak az igen  
nagy te ljesítm ényű , fő leg 100 t kapacitású  ívke 
mencék. A  D S Z P — 100 N 3  A  típ u s ú  ívkem en 
cékkel és a  K A M A Z  50 t-s, P u lm a n n — S w in d el 
nyersolvasztó kemencével szerzett tapasztalatok. 
A z  igen nagy te ljesítm ényű  ívkem encék op tim ális  
üzem m ódjának szám ítógépes v izsg á la ta ; az ered 
m ények egybevetése a gyakorlati tapasztalatokkal.

A Szovjetunió gazdasági és szociális fejlődésének 
alapvető programja az elektroacél gyártásának
1,6-szoros növekedését veszi figyelembe 1985-ig. 
Az ilyen termelésnövekedés biztosításában döntő 
szerepet játszik az igen nagy teljesítményű 100, 
150 és 200 tonnás már működő acélgyártó ívke
mencék üzemének elsajátítása, illetve ilyen új 
— elsősorban 100 tonnás kemencék — építése.

Az acélgyártó ívkemence térfogatának és külö
nösen teljesítményének növelésével egyre nagyobb 
jelentőséget kap az elektroacél-gyártó technológiai 
sor összes kérdésének komplex megoldása. A leg 
fejlettebb mutatókkal és szerkezeti megoldásokkal 
jellemezhető acélgyártó ívkemencét csak akkor 
lehet korszerűnek nevezni, ha megvannak vala 
mennyi műszaki lehetőségének kihasználásához 
szükséges kedvező feltételek. Az ilyen feltételek 
hez az alábbiak tartoznak:

1. a jó minőségű alapanyag, késztermék és mel
léktermék zavartalan áthaladása a kemencén;

2. az acélgyártó ívkemence zavartalan ellátása 
a kellő minőségű villamos energiával, fogyó 
anyagokkal és termékekkel, ezen belül tűzálló 
anyagokkal és elektródákkal;

3. technológiai intézkedések, amelyek biztosít
ják a fém minimális időtartamú kemencében 
tartózkodását a beolvadás befejezése után;

4. a betervezett javítások és egyéb okokból 
szükséges kemenceleállások minimális időtar
tama;

5. az összes termelő és irányító egység részére 
kiválóan képzett szakemberek biztosítása, 
akik erkölcsileg és anyagilag érdekeltek az 
acélgyártás növelő összes tartalék felkutatá
sában és kihasználásában.

Jelenleg a Szovjetunióban — az Üzbegisztáni 
és Donyecki Kohászati Művekben — üzemeltetnek 
néhány igen nagy teljesítményű 100 tonnás és 
DSZP—100 N3 A típusú elektrokemencét.
A DSZP— 100 N3 A típusú kemence fő mutatóit 
az 1. táblázat tartalmazza. A táblázat a 100 tonnás 
DSZP—100 16 típusú korszerűsített kemence, va 
lamint a felállításra tervbe vett DSZP 150 és 200 
tonnás kemencék tervezett mutatóit is tartal
mazza.

* Az 1981. szept. 2— 4-én Miskolcon m e g ta r to tt 
I I I .  ívkem ence A nkéton  elhangzo tt előadás. (Szerk.)

A Szovjetunióban üzemelő, igen nagy telje
sítményű elektrokemencékhez sorolhatók még a 
Pulmann—Swindell (USA) cégnek a KAMAZ gyár 
részére szállított 50 tonnás nyersvasolvasztó ív 
kemencék. Ezeknek a kemencéknek táplálása a 
Westinghouse cég 39,2 MVA maximális teljesít
ményű kemencetranszformátorairól történik. A cég 
technológiai utasításának megfelelően a szilárd 
betétnek 48 perc alatt kell beolvadnia (6 perc az 
elektródák alatt és 42 perc az egyéb részeken); 
az utasítás előírja továbbá, hogy a beolvadt fém 
1120—1220 °C-ról, 22 perc alattM450—1485 °C-ra 
hévül túl.

Az 50 tonna nyersvas beolvasztását 48 perc alatt 
biztosítja ugyan a kemence, de az olvadt fémnek 
a 330—265 °C túlhevítése az ívkemencében a fo
lyékony fém teljes tömegének erőltetett kényszer
keverése nélkül nem lehetséges (csak a. fém felső 
vékony rétegét lehet túlhevíteni).

Az első években a kemencék üzemeltetése az 
alacsony fal azat tartósság miatt nehézségekkel járt. 
Miután bevezették a javasolt áramerősség növe
lését, lehetőség nyílt a falazattartósság lényeges 
növelésére. Jelenleg folyik az oldalfalba épített 
vízhűtéses elemek kipróbálása.

Az igen nagy teljesítményű acélgyártó ívke
mencék bevezetésével élesen vetődik fel az oldal
fal és boltozatfalazat tartósságának problémája.

Mivel a gyorsan fejlődő elektroacél-gyártáshoz 
szükséges kitűnő minőségű — az igen nagy telje
sítményű villamos ívnek huzamosan ellenálló — 
tűzálló anyagok biztosításának nincs meg a reális 
lehetősége, ezért a vízhűtéses elemek használata 
látszik a távlatban leghatásosabbnak.

Az elmúlt 10 évben lényeges üzemeltetési ta 
pasztalatokat szereztek az acélgyártó ívkemencék

1. táblázat
A Szovjetunióban üzem eltetett és felállítandó 

100 — 200 tonnás kapacitású 
acélolvasztó ívkem encék fő param éterei

K em encetípus

M uta tó D SZP 
100 

N3 A

D SZP
100

16

D SZP
150

DSZP
200

Névleges kapaci 
tá s , t 100 100 150 200

Páncél átm érő je  a 
fenék szintjén, 
m m 6900 7180 7800 8400

A kem ence (m axi
m álisan felhasz 
nálható) te lje s ít 
m énye, MVA 63 75 90 125

M axim ális szekun 
der feszültség, V 573 650 750 950

A kem ence m ax i 
m ális szekunder 
áram a, kA  

Az e lek tróda á tm é 
rő je, m m

63 67 80 87

610 610 610 610
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vízhűtéses boltozatával, 10 tonnás kapacitásig, 
többek között a Szibelektrosztal Üzem 10 tonnás 
kemencéinél, ahol is boltozati tűzálló anyagot nem 
használnak és a krómmagnezit téglamegtakarítás 
egy kemencénél kb. 130 tonna/év. A Cserepoveci 
Kohászati Üzem egyik 100 tonnás acélgyártó ív 
kemencéjébe 1979-ben vezették be a vízhűtéses 
boltozatot. Az összes hazai vízhűtéses boltozat 
durvalemezből készült, szekrényes szerkezetű.

Az acélgyártó ívkemence oldalfalába épített víz 
hűtéses elemekkel kapcsolatban lényeges tapaszta
latok a Szovjetunióban még nincsenek. A 100 ton
nás DSZP—100 16 típusú korszerűsített elektro- 
kemence-szerkezethez figyelembe vettek vastag 
falú csövekből élesen hajlított vízhűtéses oldalfal
paneleket. A csövekből készült oldalfalpanel lé
nyegesen megbízhatóbb és kevésbé veszélyes az 
üzemeltetésnél, mint a szekrényes panel.

Az igen nagy teljesítményű acélgyártó ívke
mencék létrehozásához és sikeres üzemeltetéséhez 
feltétlen szükség van az elektrokemence áramkör- 
mutatóinak oly számítási módszerére, amely nagy 
pontosságú eredményeket biztosít. Kidolgoztak és 
alkalmaznak olyan matematikai modellt, amely 
lehetővé teszi a szimmetrikus és aszimmetrikus 
áramkör és az ív kapcsolatának számítógépes ki
értékelését. A számítógép figyelembe veszi az ív 
dinamikus volt-amper jelleg nem linearitását és 
az áram felharmonikus összetevők hatását az 
áramkör mutatóira. Ennek a modellnek a legységé 
vel összehasonlíthatók az ív volt-amper jellem
zőinek különböző közelítési módja mellett kapott 
eredmények ( 1. ábra).

Elvégezték az áram, a fázis-fászülség és az ív- 
feszültség reális értékeinek összehasonlítását szim
metrikus üzemmód mellett a modelleken kapott 
megfelelő eredményekkel, az ív dinamikus volt
amper jellemzőjének különböző közelítési módja 
esetén.

A kapott adatok elemzése azt mutatja, hogy 
a legpontosabb eredményeket (2%-ig) akkor lehet 
elérni, ha az ív dinamikus volt-amper jelleggörbé
jét olyan nem lineáris jeliegűre cserélik fel, amely
nek gyújtási csúcsa, eső szakasza és hiszterézise 
van (Iff.  ábra).

A fázis-feszültség, az íváram és ívfeszültség 
harmonikus összetevő értékeinek összehasonlítása 
a 13. harmonikusig szintén azt mutatja, hogy ez 
a váltogat adja az ív dinamikus volt-amper jelle
gének legpontosabb közelítését.

A kimunkált matematikai modellt MTNSZK 
32 és BESZM—-6 típusú elektronikus számítógépe
ken alkalmaztuk.

A számítás kiinduló adatai a kemencetranszfor
mátor szekunder fázisfeszültsége, a villamos ke
menceberendezés fázisainak aktív ellenállása, saját 
és kölcsönös induktivitásai képezik. Az A, B, C 
fázisok induktív ellenállásának az áramtól való 
függése ( 2 . ábra) az elektronikus számítógépen 
végzett számítások eredményei szerint jól meg
egyezik azokkal a kísérleti adatokkal (X ---- ),
amelyeket a 60 MVA transzformátoros kemence 
esetén nyertünk.

A fázisok és az ív számított összteljesítménye, 
valamint az ívteljesítmény aszimmetriája az üzemi

IV

b)

f )

w m r \

1. ábra. A z  ív  d in a m ik u s  V o lt-A m per jellem zőjének 
költségei

a) arán y o s, b) k o rlá to z o tt típ u sü , c) a rá n y o s  ko rlá tozássa l, d) g y ú jtá s i 
csúccsal ás esőszakasszal, e) g y ú jtá s i csúccsal, esőszakasszal és o lyan  
hiszterézissel, a m it a v illam os ív  tehe te tlensége  h a tá ro z  m eg, f) g y ú j 
tá s i csúccsal, esőszakasszal és o lyan  h iszterézissel, a m it az  ív  te h e te t 

lensége és a  k a tó d  h ő ta n i tehe te tlensége  h a tá ro z  m eg

x mohm

8,2

W

66

5,8

5,0

4
Л
v\V

\ *6Y, К

1 3 5 í

\KL-7ig-X<

2. ábra. A z  ívkem ence-hálózat fá z is a i  in d u k tív  ellenállásá 
n a k  az íváram tól való függése 

xfffr —  k ísérle ti a d a to k  (fázis sze rin ti középértékek), xf, xr, xf —  az 
A, B, C fáz isokra  vona tk o zó  szá m ítá s i é rték ek

áramértékek tartományában 2—3%-kal tér el a 
kísérleti értékektől. Ez lehetővé teszi, hogy elméleti 
számításokat alkalmazzunk a valóst megközelítő 
kemence villamos jellemzőinek tervezésére, illetve 
hogy ezek alapján az ívkemence gazdaságos üzem
módját megválasszuk.

Ha a fázisok induktív ellenállásában aszimmet
ria van, akkor az mindegyik elektródára egyforma 
áramú villamos üzemmód alkalmazása esetén je
lentős ívteljesítmény-aszimmetriát okoz, ami az 
áram értékével együtt növekszik. Az ilyen üzem
módban az ívteljesítmény aszimmetriáját gyakor
latilag teljesen az íveken található feszültség 
aszimmetriája határozza meg. A kemencebélés 
egyenletes besugárzása érdekében olyan üzemmód 
beállítása célszerű, amelyben az íveken levő fe
szültség aszimmetriája nulla értékre törekszik. 
Ehhez fázisonként különböző üzemi áram értéke-
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A D SZ P—100 N3 A típusú kem ence 
szim m etrikus íváram ú (fl2+ 5 9  kA) 

és szim m etrikus ívfeszültségű üzem m ódjának 
szám ítási eredm ényei

2 . tá b lá z a t

A m u ta tó  értéke akkor, 
ha  m egegyezik

M utató a  három  
fázis á ram a

a három  
fázis

feszültsége

Az évfeszültség aszim m etriá ja , 
% 23,2 0,2

Az ív á ram  aszim m etriá ja , % 0,6 8,8
Az ív te ljesítm ény  aszim m et

riá ja , %
A falazatelhasználódási té 

nyező aszim m etriá ja , %

22,4 8,8

44,7 8,8

két kell beállítani, amelyeket a megfelelő időben 
a kimunkált matematikai modell segítségével lehet 
meghatározni. Ezeknek az áramoknak az elkerül
hetetlen aszimmetriája sokkal kisebb, mint az ív 
feszültség aszimmetriája szimmetrikus üzemmó
dokban. Ezt igazolja a 2. táblázatban közölt ada
tok összevetése. Valamennyi fázis ívfeszültségé
nek egyenlő értéken való tartása lehetővé teszi 
az olvasztás-vezetés gazdaságos energetikai üze
mének beállítását, az ívteljesítmények aszimmet
riájának és a béléselhasználódási tényezőnek a 
minimumra való csökkentését anélkül, hogy gya
korlatilag csökkenne az összívteljesítmény.

A folyékony fémet az ívkemencében csak az 
egész fürdőre kiterjedő intenzív keverés esetén 
lehet egyenletesen felhevíteni. E feltételek mellett 
a fém hevítési sebessége függ az ívek P- teljesít
ményétől és ezeknek elhelyezkedésétől a fürdő fel
színéhez képest. Ezt az ívek hossza (az íveken 
levő TJ- feszültség) és az íveknek az olvadékba me
rülési mélysége szabja meg, amit az elektromág
neses erő (az I- íváram) hatása határoz meg.

A fém hevítése és a villamos üzem közti köl
csönös kapcsolat kifejezésére célszerű a tapaszta
lati fémhevítési intenzitás tényezőt alkalmazni: 
KIN =  P --P . Ez a tényező tartalmazza az összes 
mutatót, amelytől a fém ív által történő mele
gítése függ. Ez a béléselhasználódás Schwabe-féle 
képletével (KIF =  P- • U-/a2) analóg módon lehet 
felállítva, ahol a az ívtől a falazatig terjedő távol
ságot jelenti.

Kísérletileg megállapított ahogy a KIN nö
vekedésével nő a folyékony fém hevítési sebessége 
az ívkemencében.

A KIN és a KIF görbéket fel lehet rajzolni a 
villamos kemence villamos jellemzőire (3. ábra). 
Látható, hogy a KIN görbe maximuma a P- 
görbe maximumától jobbra tolódott el és megfelel 
a KIF görbe eső ágának.

A fentiek értelmében az ívkemence energetikai 
lehetőségeit energetikai mutatói jellemzik: a hasz
nos teljesítmény vagy az ívteljesítmény (P-), 
a bélés elhasználódási tényezője (KIF) és a heví
tési intenzitás tényezője (KIN).

A nagyteljesítményű ívkemencékre jellemző op
timális villamos olvasztási üzemmódok megválasz
tásának általános törvényszerűségeit felderítendő 
elvégeztük az energetikai jellemzők maximumra

történő vizsgálatát. A külső pontnak megfelelő 
ívellenállás megtalálása érdekében nullával kell 
egyenlővé tenni a P-, a KIF és a KIN P- szerinti 
első differenciálhányadosait.

A maximum feltételei:

P d P d = Z

KIF P á = ( P  +  f p 2  +  8 z 2)/2;

KIN P d =  ( -  R  +  y P 2 +  8z2)/4

R  és X  a villamoskemence-áramkör aktív és 
reaktív fázisellenállásai rövidzárási üzemben.

A szovjet gyárakban üzemelő közepes és nagy 
kapacitású villamos ívkemencék energetikai jel
lemzőinek következő feltételek esetén van maxi
mumuk :

KIF 0,83—0,87 cos cp
P d 0,73—0,78 cos tp
KIN 0,61—0,66 cos tp

A kapott teljesítménytényező-értékeket az ol
vasztás energotechnológiai üzemének kimunkálá
sában fel lehet használni. Az ívkemence elektródák 
alatti tócsáit célszerű a KIF maximumának meg
felelő Pd-vel olvasztani, hogy biztosítsuk nagy át
mérőjüket és megakadályozzuk az elektródák tö 
rését. A betét fő tömegét fedett ívvel célszerű 
olvasztani a P d maximumán, a fém további ol
vasztását a KIN maximumán kell végezni nyitott 
ívvel, hogy az olvasztás ütemét nem csökkentve 
megvédhessük a falazatot a túl erős sugárzástól.

Az ívkemencék, különösen a nagy teljesítmé
nyűek, üzemeltetési tapasztalata azt mutatja, 
hogy a bélés számára nem az egész ívteljesítmény 
jelent veszélyt, hanem az, amit az ív a kemence 
szabad terébe kisugároz és Pkisugárzott sugárzási 
teljesítményként határozható meg. Kis üzemi 
áramok esetén, amikor az ívek hosszúak és gyen
gén hatolnak be az olvadékba, a sugárzási telje
sítmény és az ívoszlop által leadott teljesítmény 
viszonya Pkisugárzott/Pív közel áll az egységhez. Az 
áram növekedésével ez a viszony csökkenő értéket 
vesz fel, mivel az ívek megrövidülnek és mind

3. ábra. A  D S Z V — 40 típ u sú  villam os kemence energetikai 
jellem zői 222 V-os feszü ltség  fokozaton  

xr.f. — 3,8 mOhm, B. = l,3 mOhm .
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mélyebbre hatobiak az olvadékba. Határesetben, 
az áramnak / k z. rövidzárási áramig való növeke
désekor a sugárzási teljesítmény eltűnik.

A Pkisugárzott/ Pív viszonyt meghatározására fel
használtuk a 100—200 tonnás acélolvasztó ívke
mencék különböző villamos üzemmódjaiban kísér
letileg nyert béléshőmérséklet-mérési adatokat, 
a KAMAZ-ban üzemelő nyers vasolvasztó kemen
cék hasonló adatait, továbbá az acélolvasztó ív 
kemence falazatok melegedési dinamikájának szá
mítási eredményeit. A vizsgálati anyag alapján 
elkészült a P kiSugárzott/Pív =  cos (p dimenzió nélküli 
összefüggés (4. ábra). Ez az összefüggés az ívke
mencékre általánosnak tekinthető.

A 4. ábrán látható összefüggést felhasználtuk a 
falazat melegedésének és elhasználódásának számí
tására különböző villamos üzemmódokban.

A számítási módszer komplex és feltételezi az 
ívkemence energetikájával kapcsolatosan előze
tesen nyert eredmények és számítási programok 
alkalmazását.

A módszer alapját a következők képezték:
— a villamos jellemzők elektronikus gépre ké 

szült számítási programja, a kemence villa
mos hálózat változó reaktivitásának figye
lembevételével ;

— az ív sugárzási teljesítményét és az olvasztás 
villamos üzemét összekapcsoló, dimenzió nél
küli összefüggés (pl. a 4. ábrán levő össze
függés) ;

— a falazat besugárzottsága a kemence szabad 
terében történő hőcserét modellező optikai 
adatok alapján;

— a falazat melegedésének és elhasználódásának 
elektronikus gépre készült számítási prog
ramja, amely számol a kemence szabad te 
rének geometriájával és az olvasztás villa
mos üzemével.

Az ajánlott módszerrel végzett számítás lépé 
seinek sorrendje:

1. A kemencetranszformátor ismert mutatói és 
a szekunder áramvezetők elemei elhelyezkedésének

Ш 7 т -4 \

4. ábra. A  ,,<p................. /Р -»  —cos <p” összefüggés

alapján ki kell számítani a rövidzárási üzemmódra 
a kemence villamos hálózatának induktív és ohmi- 
kus ellenállását.

2. Ki kell számítani a kemence villamos jellem
zőit arra a feszültséglépcsőre, amely megfelel a 
nyitott ívű, további fémolvasztási periódusnak 
— ami hőtani szempontból — a falazatra nézve a 
legnehezebb.

Kiindulási anyagul szolgál az olvasztási üzem 
villamos grafikonja és a kemence villamos háló
zatának mutatói (az aktív és a reaktív ellenállás).

Meg kell határozni a P ív ívoszlop-teljesítménye- 
ket a további olvasztási periódusra és a bélésre 
való hatásuk idejét.

3. A 4. ábrán látható összefüggés alapján meg 
kell határozni a továbbolvasztás villamos üzemé
nek megfelelő P kiSUgárzot t  ívsugárzási teljesítményét.

4. Az optikai modellezés adatai alapján kísér
letileg vagy számítás útján meg kell szerkeszteni 
a bélés relatív besugárzásának vázlatát és meg kell 
határozni a besugárzás mértékét a bélés leginten
zívebb elhasználódási helyén. Ki kell számolni 
a bélés melegedését és elhasználódását a bélés tő- 
tani üzemének matematikai modelljével.

A modell a tűzálló anyagok hő- és kémiai ron
csoló tényezők hatására bekövetkező elhasználó
dására vonatkozó elképzeléseken alapul.

A számítás alapjául a következők szolgálnak:
— Pkisugárzott értékének és a megadott villamos 

üzem szerinti nyitott íveknek a bélésre való 
hatásideje;

— a bélés relatív besugárzásának mértéke a 
bélés legintenzívebb elhasználódási helyén, 
ahová az ív és a kemence szabad terének fel- 
hevült felületei sugároznak geometriájuknak 
megfelelően;

— a bélés tűzálló anyagainak hőfizikai tulaj
donságai.

A módszer alkalmazását a Donyeci Metzavod 
T4SZP—100 N3 A típusú nagyteljesítményű ke
mencéjének példáján mutatjuk be. A számítás 
célja az, hogy meghatározzuk a falazat élettarta
mának relatív változását arra az esetre, amikor a 
transzformátor rekonstrukciója során a szekunder 
feszültség 514-ről 573 V-ra emelkedett.

A betét beolvasztása, vagyis a falazat nyitott 
ívvel való hevítésének periódusa:

— a rekonstrukciót megelőzően 25 perc 514 V 
feszültségfokozaton 47—49 kA áram mellett ;

— a rekonstrukció után 15 perc 573 V fe
szültségfokozaton 62 kA nagyságú áram mellett.

A villamos teljesítmény bevezetésének ilyen 
értékeire számított villamos jellemzők:

P iv  =  - ^ - P lí (M W )

Jellem ző Régi üzem m ód
Ú j üzem m ód 

(rekonstrukció 
u tán )

/ 2 (kA) 47,1 61,6
COS ® 0,72 0,66
Pd 27,7 36
Ud (V) 196 196
Uiy (V) 166 165
P ív (MW) 23,6 30,6
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A 4. ábra összefüggését felhasználva meghatá
rozzuk a /̂ kisugárzott értékét.

/ ’kisugárzott/jP ív  В kisugárzott (M W )

Régi üzem m ód 0,72 17
Űj üzem m ód 0,66 20

Megvizsgáltuk a krómmagnezitből készült egy

rétegű fal melegedését és elhasználódását. A szá
mítás azt mutatta, hogy a várható élettartam az 
új üzemmódban nem kell, hogy lényegesen kisebb 
legyen, mint a régi üzemmódban.

Az ipari kísérletek szerint a fal átlagos élettar
tama az új üzemmódban az előző szinten maradt, 
bár az ívteljesítmény 30%-kal megnőtt.

A  g y á r t m á n y -  é s  g y á r t á s f e j l e s z t é s  e r e d m é n y e i  
a  D u n a i  V a s m ű b e n

D S . I I A S Í K  J Í S O  S— К  Ö H A L M I  K Á L M Á N  
oki. kohóm érnökök  

D unai V asm ű
D K :669.14.018.4:65.011.4 DV

A  jü u n a i V a sm ű  gyártm ányfejlesztő  tevékenysé 
gének ismertetése a  növelt fo lyásha tárú , kivá lóan  
hegeszthető, izotróp tu la jdonságokkal rendelkező és 
szívós acélfa jták bővítésére, m ivel a  feldolgozó 
ip a rá g a k  —  ép ítő ipari, járm ű- és gépgyártás 
növekvő, sokszor a  m agyar szabványtól eltérő 
követelm ényeket tám asztanak a lemezekkel szemben.

A feldolgozó iparágak — építőipar, gépgyártás, 
járműgyártás — technikai fejlődésével és a ter
mékválasztékuk korszerűsítésével új és új anyag
igények is megjelennek. E folyamatra jellemző 
hogy a korszerű technika alkalmazása, új gyártás
technológiai eljárások meghonosítása a szabvá
nyostól eltérő követelményeket támaszt a leme
zekkel szemben. Sőt az is megfigyelhető, hogy 
exportra gyártott termékek anyagigényében a 
magyar szabvány-gyakorlattól teljesen idegen acél
fajták is felbukkannak. Az igények kielégítését 
célzó gyártmányfejlesztő tevékenység során főként 
a nagyszilárdságú, kiválóan hegeszthető, hidegen 
is szívós acélfajták választékát kell bővítenünk. 
Az előadásban néhány tipikus példán mutatjuk 
be a Dunai Vasmű gyártmányfejlesztő munkájá
nak eredményeit.

I .  I d ő j á r á s á l l ó  j á r m ű s z e r k e z e t i  a c é l c s a l á d

A Ganz-Mávag Mozdony-, Vagon- és Gépgyár 
versenytárgyaláson több neves tőkés céget meg
előzve 40 motorvonatra szóló megrendelést szer
zett meg az új-zélandi Wellington vasúttársaság
tól, rövid szállítási határidőre. A járművek gyártá
sához olyan acélalapanyagok használhatók, ame
lyeknek a konstrukció és a gyártási eljárás által 
megnövelt szilárdsági és technológiai tulajdon
ságokon túl időjárásállósággal is kell rendelkez
niük.

A rendkívül szűk szállítási határidő teljesítése 
érdekében az igény kielégítésére csak olyan acél
fajta jöhetett szóba, amelyet a vevő vasúttársaság 
elismer. így  esett a választás a BS 4360: 1979. brit 
szabványban definiált WR 50 В minőségű acélra, 
amelynek szilárdsága, szívóssága, alakíthatósága, 
hegeszthetősége és időjárásállósága egyaránt meg
felel a felhasználási célnak, illetve a vasúttársaság 
igen magas színvonalú technikai követelményei
nek (1. és 2. táblázat).

A motorvonatok teljes vázszerkezete és burko
lata azonos acélalapanyagból készül. Ezért teljes 
gyártmány család
4—16 mm vastagságú melegen hengerelt durva

lemezek,
1— 2,5 mm vastagságú hidegen hengerelt finom

lemezek és szalagok,
2— 6 mm vastagságú hidegen hajlított idom

acélok.
A fejlesztés 1979 októberében kezdődött. A 

kísérletek során kifejlesztettük
— az előírt kémiai összetétel biztonságos beállí

tását meghatározó és gazdaságos ötvözőanyag
felhasználást biztosító, kombinált acélgyártási eljá
rást;

— a jó belső tisztaságot és felületminőséget 
biztosító öntési technológiát;

— a legkényesebb felhasználásra kerülő termé
kek — alvázprofilok — fokozott tisztaságát 
biztosító üstmetallurgiai eljárást;

— az előírt mechanikai és technológiai tulaj
donságokat biztosító, szabályozott hőmérsékletű 
hengerlési technológiát;

— teljes, a speciális igényeknek megfelelő hideg - 
hengerlési, hőkezelési, hideg hajlítási és kikészítési 
technológiát, különös tekintettel a vasúttársaság 
szigorú méretpontossági és alaki követelményeire;

1. táblázat

A W B  50 В minőségű acélok főbb kém iai 
összetevőinek megoszlása

Ö sszetevők Szélső értékek , % Á tlag, % Szórás, %
ч

c 0,11 — 0,14 0.123 ±0,010
|Si 0,17 — 0,26 0,208 +  0,030
Mn 0,77 — 1,20 0,968 + 0,142
Cr 0,46 — 0,58 0,421 ±0,098
Cu 0,28 — 0,35 0,330 ±0,024
V 0,036—0,045 0,038 ±0,004

2. táblázat
A WK 50 В minőségű acélok m echanikai 

tu lajdonságainak  megoszlása (0 inm-es durvalem ezek)

Jellem ző Szélső értékek Á tlag Szórás

R гц  M Pa 353— 435 391 ±35,6
Пш 490— 540 523 ±28,2
K V  J 69— 105 81 ±13,8
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— a gyártott megbízhatóságot szavatoló mű
szaki irányítási, ellenőrzési és vizsgálati rendszert.

A kifejlesztett acél kémiai összetételét a köve
telmények nagy biztonsági! teljesítése érdekében 
a BS 4350: 1979. brit szabvány alapján, de annál 
szigorúbban írtuk elő.

Alkotók

C
Si
Mn
P
S
Cr
Cu
A1
V

Vegyi összetétel, % 
(adagelemzésben) 

0,10—0,19 
0,15—0,50 ' 
0,90—1,25 
max. 0,030 
max. 0,030 
0,40—0,70 
0,25—0,40 
0 ,010— 0,000 
0 ,02— 0,10 .

Az adagelemzés alapján számított karbon-
egyenérték Ce — 0,56% lehet, amely előírás bizto
sítja, hogy az acél a BS 5135: 1974. szabványnak 
megfelelő feltételekkel hegeszthető.

Mechanikai tulajdonságok 
Folyáshatár: Еец =  345 MPa
Szakítószilárdság R m =480 MPa
Szakítási nyúlás: A 5 =21%
Ütőmunka: hosszirányú próbán, 0°C-os hőmér
sékleten vizsgálva

P ró b a te s t  szelvénye Ü tő m u n k a  K V , J

1 0 X 1 0  m in. 27
10 X 7 ,5  m in. 23
1 5 X 5  ‘ m in. 18

Hajlítóvizsgálat keresztirányú próbán, 3a átmé
rőre.

E gyéb  követelm ények

A WR 50 В minőségű acélból készült termék 
egyéb jellemzőik tekintetében — alak —- és 
mérettűrések, felület stb. — kielégítik az egyes 
termékekre vonatkozó általános szabványköve
telményeket. Ki kell azonban emelnünk az aláb
biakban néhány' jellemzőt, amely a fejlesztés 
során külön intézkedéseket igényelt.

Ezek kielégítése érdekében DV nem csupán a 
technológiai eljárást szabályozta igen szigorúan, 
hanem lényegében magát az acélt is továbbfej
lesztette a BS 4360: 1979. szabvány előírásaihoz 
képest.

Az új-zélandi vasúttársaság szigorú követel
ményei értelmében a vastagságtűrés a kifejlesztett 
választék jelentős részénél lényegesen szűkebb a 
szabványosnál, ezért különleges hengerléstechno
lógiai intézkedések, valamint termékellenőrzési 
intézkedések váltak szükségessé a megbízható 
gyártás érdekében.

A hidegen hengerelt finomlemezek síktól való 
megengedett eltérése max. 6 mm, a hullámok 
száma pedig a táblahossztól függően max. 2—4 db.

A követelmény teljesítésének technológiai fel
vétele a hengerhajlítással történő síkfekvés szabá
lyozása, a megbízhatóságot pedig a darabolósori 
gondos táblalemez-válogatás szavatolja.

Az idomacéloknál — az átlagos követelmé
nyektől eltérően — a sarkok repedésmentességét

oly mértékben biztosítani kell, hogy a terméken 
repedés ultrahang vizsgálattal se legyen kimutat
ható.

Ezért a nagy képlékenységet biztosító, szigo
rúan szabályozott hengerlési technológián és az 
igen gondos hideghajlítási eljáráson túl az acél
alapanyag fokozott tisztaságával gondoskodtunk 
a megbízható minőségről,

A kifejlesztett acél nagy képlékenysége lehetővé 
tette, hogy az idomacélokat a kisebb szilárdságú 
szelvényeknél szokásos kis lekerekítéssel gyártsuk, 
s így nem kényszerültünk a szerszámok átalakí-
tclScLTci.

II. Nemesíthető járműszerkezeti durvalemez

A Rába Magyar Vagon- és Gépgyár előnyös 
szerződést kötött az amerikai EATON céggel 
közúti jármű pótkocsik hídtestének szállítására, 
a vevő által szolgáltatott licenc alapján. A licenc- 
adó a terméket korábban vastagfalú, varratnélküli 
acélcsőből gyártotta, amely alapanyaghoz Rába 
csak tőkés importtal juthatott volna.

A jelentős tőkés szerződés teljesítésének felté
tele volt ezért a Rába által kifejlesztett helyette
sítő technológia, amellyel durvalemezből sajtolt 
féltestek összehegesztésével alakították ki a híd- 
testet és ehhez a technológiához kellett a Dunai 
Vasműnek kifejlesztenie a megfelelő durvalemezt.

1. A feldolgozás technológiai követelményei
— a futóművek végső szilárdságát és kifára

dással szembeni ellenállását nemesítés biztosítja, 
az acélnak tehát nemesíthetőnek kell lennie;

— a hídtesteket lemezből melegen sajtolják, 
tehát a durvalemeznek jól alakíthatónak kell 
lennie;

— a sajtolt féltesteket védőgázas hegesztéssel 
egyesítik, majd a tengelycsonkokat a test két 
végére dörzshegesztéssel rögzítik, végül a paláston 
több helyen hegesztéssel szerelik a szerelvénytar
tókat, a lemeznek tehát sokoldalúan és jól hegeszt- 
hetőnek kell lennie.

A követelményekben rejlő műszaki ellentmon
dásokat csak a szigorúan szabályozott műszaki 
előírásokkal és különlegesen irányított gyártás- 
technológiával lehet feloldani.

A termék végső minősítését az adja, hogy a vevő 
Eaton cég a kiszállított hidakat szúrópróbaszerű 
mintavétellel fárasztó tesztnek veti alá.

A  durvalem ezekkel szem ben  tám aszto tt 
követelm ények és azok  kielégítése

A nemesítési technológia által megkövetelt 
kémiai összetétel statisztikai jellemzését adja a
3. táblázat. A szabályozott hengerlési technológiá
val elérhető, hogy a keménység nem haladja meg a 
230 HB értéket, amely tulajdonság a lemezteríték 
kivágását könnyíti. A belső szerkezet messze
menően kielégíti a . kívánalmakat. Különösen 
jelentős a fárasztó teszt tekintetében a belső 
tisztaság, amelyet az alábbi zárványossági átlag
értékek jellemeznek: 

szulfid: 0,77
soros oxid: 0,85
pontszerű oxid: 2,55
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3. tá b lá z a t
A durvalemezek nemesítéssel megkövetelt kémiai összetétele

Vegyi összetétel, %

Összetevő Adagelem zésben K észterm ékben

tényleges tényleges
előírt á tlag érték szélső érték előírt á tlag érték szélső érték

c 0,26—0,33 0.295 0,25 —0,33 0,23— 0,35 0,299 0,25 —0,35
Ml) 0,80— 1.20 0,951 0.80 — 1,16 0,74— 1,26 0,906 0,78 — 1,16
Si 0,15—0,30 0,227 0,15 — 0,30 0,12— 0,33 0,227 0,15 — 0,33
P  m ax. 0,040 0,022 0,012—0,030 0,045 0,0193 0,012— 0,028
S m ax. 0,050 0,0199 0,010— 0,034 0,055 0,0198 0,010—0,034
Cr m ax. 0,30 0,108 0,04 —0,028 0,035 0,098 0,04 —0,28
N i m ax. 0,30 0,085 0,06 — 0,23 0,33 0,081 0,04 —0,22

Ez a termékünk az 1981. évi Budapesti Nemzet
közi Vásáron díjat nyert.

I I I .  izotrop tulajdonságú lemezek

A Dunai Vasmű régóta gyárt épület-, híd-, 
daru- és egyéb acélszerkezetek, valamint jármű
szerkezetek gyártásához jól hegeszthető, szerkezeti 
acél lemezeket, szalagokat és hidegen1 hajlított 
idomacélokat. Szerkezeti acéljaink általában a 
legkorszerűbb követelményeket is kielégítik, mégis 
egyre fokozódó igény mutatkozik olyan jól hegeszt
hető és energiatakarékos technológiával feldolgoz
ható szerkezeti acél durvalemezek iránt, amelyek
— a hagyományos — pl. az MSZ 6280, ill. a DIN  

17100 szabványt kielégítő — szerkezeti acélok 
nál képlékenyen lényegesen jobban alakít
hatók;

— lehetővé teszik a szerkezetekben a lemezt 
normális irányban is igénybevevő, T hegesztési 
kötések alkalmazását.

Mindkét probléma az acélok képlékeny, nem
fémes zárványaira vezethető vissza, amely zár
ványok az alakítás irányában elnyúlva az erre 
merőleges irányokban igen jelentős mértékben 
gyengítik az acélt. Különösképpen feltűnő a 
szívósság csökkentése az alakítás irányától eltérő 
irányokban, az egyirányú hengerlési technológiá
val előállított szalagoknál és lemezeknél pedig 
főképpen a vastagság irányában. Ennek követ
keztében a síkjára merőlegesen — pl. T hegesztési 
kötésben — igénybevett acéllemez jellegzetes ún. 
teraszos szakadási felülettel, ridegen eltörik. A 
mechanikai tulajdonságok tekintetében jól jel
lemzi ezt a jelenséget az a tény, hogy e hagyomá
nyos acélfajták vastagirányú kontrakciója általá
ban a 10%-ot sem éri el.

A szóban forgó igények kielégítésére olyan 
acélfajtákat kellett kifejleszteni, amelyek
— alapvető mechanikai tulajdonságaik és hegeszt- 

hetőségük tekintetében egyenértékűek a hagyo
mányos szerkezeti acélokkal;

— lényegesen csökkentett S-tartalmuk révén szí
vósságuk és képlékenvségük a hagyományos 
szerkezeti acélfajtákénál jelentősen nagyobb;

— tulajdonságaik térbeli eloszlása nagymérték
ben izotróp.

Ily módon ezeket az acélokat nagy képlékeny - 
ségük — sőt hidegalakíthatóságuk — révén

energia megtakarítással lehet megmunkálni. Jár
műszerkezetekben alkalmazva pedig a kiváló 
tulajdonságok és újszerű konstrukciós lehetőségek 
következtében jelentős súlycsökkentés érhető el.

Nemzetközi viszonylatban az acélok térbeli 
anizotrópia szerinti osztályozására a VDE által 
kibocsátott S-E-L 096 dokumentum kategorizálá
sát fogadják el, mely az R,,,u = 335 MPa folyás
határú acélokra a következő csoportosítást adja:

Minőségi csoport Vastagirányú kontrakció
min. %

1 15
2 25
3 35

A fejlesztés eredményei

Az izotróp tulajdonságú, nagyképlékenységű 
acélfajták kifejlesztését vállalatunk az OMFB és a 
KGM segítségével 1979. évben kezdte meg a 
Scandinavian Lancers üstmetallurgiai eljárás meg
honosításával.

Az eljárás lényege az, hogy az üstben a lecsapolt 
és elődezoxidált acélba poralakú alkáli földféme
ket, ill. ezek vegyületeit fújják be és ezáltal erő
teljes kéntelenítést érnek el, megelőzve a képlékeny, 
nemfémes zárványok keletkezését.

A gyakorlatban a reagens inert gázzal az 
acélba fúvatott CaSi por alakjában bevitt kalcium, 
amely az erőteljes kéntelenítés mellett dezoxidál 
is, a nem fémes zárványokat nem képlékeny, 
gömbszerű komplexekké alakítja.

A DV-ben kifejlesztett salakvisszazáró beren
dezéssel visszatartható a primér salak a kemencé
ben, és csapolás közben az acélsugárba adagolt 
szintetikus salakkal 30—40%-os kéntelenítés ér
hető el. Ennek eredményeként kevesebb kéntele
nítő reagenst kell az acélba fúvatni. Az injektálási 
idő lerövidül és ez az acél csapolási hőmérsékle
tének 20—25 °C-os csökkentését teszi lehetővé a 
svéd know—how-ban előírt értékhez képest. Az 
eredeti eljárásnak ezt a továbbfejlesztését a 
licencátadó megvásárolta.

A két eljárás kombinációjával a S-tartalom 
tekintetében új tulajdonságú acélfajták sorozata 
hozható létre:
— a salakvisszatartással gyártott, S = 0,015% kén

tartalmú acélok, amelyek igen nagy képlékeny - 
ségűek,
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A mechanikai tulajdonságok összehasonlítása
4. tá b lá z a t

Szab vány MSZ 6280 D IN 17 100 DVSZ 188

Minőség 37 D 52 D St 37— 3 S t 52— 3 D 37 I D 52 1

Beit Ss i l C £  235 £  353 £ 2 3 5 £ 3 5 5 £ 2 3 5 £  355
M B a 1 6 < S s 2 5 £ 2 3 5 £ 3 5 3 £  225 £ 3 4 5 £ 2 3 5 £  345

25«: S ^ 4 0 235 £ 3 4 3 £ 2 2 5 £ 3 4 5 235 £ 3 3 5
40<=S £ 2 1 6 £  333 £ 2 1 5 £ 3 3 5 £ 2 1 5 —

B m MPa 363— 401 490— 608 340— 470 490— 630 360—460 490— 610

А ,
%

S s 4 0 £  24 £  2 L £  24 £  20 £  23 £  21
40-= S £  24 £  21 £  23 £  19 £  23 £  21

K V — 20 °C 27,5 £ 3 9 ,2 £  27 £  27
J — 50 °C — — — —

ОT*All £  50

Zn 16< S ^ 25 35
% 25« = S s4 0 — — — — 35 25

40-= S — — — — 25 —

— a salakvisszatartással és porbefúvással gyártott, 
S = 0,005% kéntartalmú acélok, amelyek izot
rop tulajdonságúak és rendkívül szívósak, 
képlékenyek.

A fejlesztés során elért eredményeket bizonyítja 
az offshore-technikában kialakult nemzetközi köve
telményekhez a bemutatott ábra, egyebekben 
pedig az új acélfajták tulajdonságait az alábbiak 
jellemzik.

— a normalizált állapotú lemezek szakadási 
nyúlása és kontrakciója 15—30%-kal nagyobb, 
hajlíthatóságuk is lényegesen jobb;

— ütőmunkájuk közel kétszeres még öregített 
állapotban is;

— átmeneti hőmérsékletük —- mikroötvözők 
alkalmazása nélkül is — 20—40 °C-kal alacso
nyabb;

—síkbeli anizotrópiájuk csaknem teljesen eltű
nik, amelyet 6 mm vastagságú, D 37 I minőségű 
lemezek vizsgálati eredményei bizonyítanak;

— a síkra merőleges tulajdonságok jelentősen 
közelítik a síkbeli tulajdonságokat, és a hagyomá
nyos lemezek 10% alatti vastagságirányú kontrak
ciójával szemben 40% feletti eredmények is 
elérhetők.

A fejlesztés során kidolgoztuk:
— az előírt kémiai összetételt és belső tisztaságot 

biztosító acélgyártási, üstmetallurgiai és öntési 
eljárást;

— az előírt mechanikai és technológiai tulajdon
ságokat biztosító, szabályozott hőmérsékletű 
hengerlési technológiát;

— a gyártási megbízhatóságot szavatoló műszaki 
irányítási, ellenőrzési és vizsgálati rendszert.

Az új termék jellemzése

A kifejlesztett acélfajták műszaki követelmé
nyeit vállalati szabványban rögzítettük. Az új

5. táblázat
Izotrop tulajdonságú lemezek 
kémiai összetevőinek eloszlása

D 37 1 D 52 I

C % á tlag 0,1 1 0,14
szórás 0,02 0,02

Mn % átlag 0,51 1,38
szórás 0,09 0,17

Si % á tlag 0,18 0,29
szórás 0,06 0,09

S % átlag 0,08 0,08
szórás 0,02 0,02

6. táblázat

Izotrop tulajdonságú lemezek 
mechanikai tulajdonságainak 

eloszlása

S = 3 0  m m  D  37 I  D 52 I

ReH M Pa á tlag 256 372
szórás 14 15

R m M Pa á tlag 418 522
szórás 22 21

M6 % átlag 41 26
szórás 5,6 2,5

K V  J  á tlag 87 138
szórás 16 28

Z„ % á tlag 57 59
szórás 7,8 3,6

acélfajták tulajdonságait a 4. táblázatban vetjük 
össze az MSZ 6280, valamint a DIN 17100 meg
felelő acélminőségeivel.

Az izotróp tulajdonságú acélok kiváló tulaj
donságaikat (5. és 6. táblázat)  a hagyományos 
acélnál lényegesen kisebb és egyenletes eloszlású 
zárványtartalmának és különösen a zárványok 
igen kedvező, gömbszerű alakjának köszönhetik.
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Salakhányó feldolgozása a Dunai Vasműben
S Z A K O S  L U K Á C S  oki. gépészm érnök, m űszak i gazdasági tanácsadó  

D unai V asm ű
D K : 669.183.28.054.82

A  kohászati üzemekből a salakkányákra kerülő 
anyagok ismertetése: értékesítésük lehetőségei. — Az  
S M  acélgyártási saluk felhasználási területe. — A 
salakok feldolgozására üzemet létesít a D unai 
Vasmű. A z üzem m űszaki paraméterei és techno
lógiai folyamata.

Előzmények

Az ipari termelés rohamos növekedése vonta 
maga után Földünkön a környezetre ártalmas 
hulladékok szaporodását, valamint a feltárt, de 
korlátolt kapacitású készletek aggasztó csökke
nését.

Természetesen új feltárások is folyamatban 
vannak, de ezek beruházási eszközigénye mind
egyre nő; ráadásul az alapanyagok kibányászása is 
drágul, mert távolabbi vidékekről, nagyobb mély
ségekből történik. Emelkednek tehát a termelés 
költségei.

Ezek a problémák késztetik a kutatókat és a 
műszaki-gazdasági szakembereket olyan techno
lógiai eljárások kidolgozására, amelyekkel bizto
sítható a hulladékba került melléktermékek újra
felhasználása, ill. a gyártási hulladékok feldolgo
zása haszonanyaggá. A közelmúltban világszerte 
nagyarányú fejlesztéseket valósítottak meg mind 
a folyamatosan keletkező, mind a már hányókban 
levő kohászati salakok komplex hasznosítására.

1. A kohászati salakok komplex hasznosítása
Lassan hűtve

—  s z i l ik á t  a la p a n y a g ;

—  c e m e n t-b e to n ;
—  f ö ld p á t - b e to n o k h o z  

a la p a n y a g ;
—  b e to n  k é s z te rm é k e k ;  

ú té p í té s ;
-—  v a s ú té p í té s ;
-— s z ű r ő a n y a g  v íz m ű v e k
—  fo ly ó sz a b á ly o z á s ;
—  g á t  ( tö l té s )  é p íté s ;
-— k l in k e r  a d a lé k a n y a g .

Gyorsan hűtve

—  a d a lé k  a  c e m e n tg y á r tá s 
h o z ;

—  m é s z - s a la k  té g la ;

—  h a b a r c s ,  h o m o k ;
—  s a la k g y a p o t ;
—  ú tfe ls z ó ró  a n y a g  s tb .

é szére ;

A nagyolvasztói salak széles körű hasznosítás
módjai közül korszerűnek az tekinthető, amely 
a folyékony kohósalakot közvetlenül dolgozza fel 
végtermékké. Ez a fejlettebb iparú, szomszéd 
országoknak is a gyakorlata.

A  kohósalak fe ldolgozása a D u n a i V asm űben

Az 1958—60—65-ös évek során egyre növekvő 
mértékben mind több és több salak hasznosítására 
került sor. Évtizedekkel korábbi ózdi tapasztala
tok alapján kisüzemi jellegű salak-blokk gyártás 
kezdődött egyéni házépítési célok kielégítése érde
kében, személyes munkával. A Duna-menti part
szakadások katasztrófahelyzete alkalmával út
építésre, támasztógátak biztosítására soronkívül 
kitermelt salaktömegeket használtak fel. Talán ez 
adott lendületet a kohósalak hasznosságának 
felismerésére.

A szomszédos ausztriai VÖEST Kohászati Nagy
iizem példája nyomán, ott felszámolt kohósalak- 
habosító berendezést a DV-be telepítettük át. 
Ezzel megindult a kohósalak habosítása, mely 
termék főleg az építőipari számára jelentett új, 
könnyebb fajsúlyú nyersanyagot; a lakásépítés
hez blokkok, panelek gyártására volt alkalmas és 
felhasználása változatlanul tart, alkalmazása más 
célokra kiszélesedett.

Egyre nagyobb mértékben került sor a kezelés 
nélkül árokba öntött és tépőkörmös baggerral 
felszedett, darabos salak felhasználására törés, 
osztályozás nélkül és gyorsuló mértékkel darabo- 
sítással, feldolgozással növekedett a felhasználás.

A megépült salak-granuláló (1965) belépésével 
az építőanyagipar és a cementgyárak kaptak 
alapanyagot.

A felhasználás fejlődésének növekedése oda
vezetett, hogy a 70-es években a két kohó összes 
(kb. 600 et/év) salakját egészében hasznosítottuk; 
termékként hagyja el a gyár területét és a salak - 
hányóra — évek óta — nem szállítanak ki többé 
kohósalakot.

S M  salakok

Nem mondhatjuk el a fent leírtakat az acél
gyártás velejárójaként folyamatosan keletkező és 
az évtizedek folyamán a hányókon felhalmozódott 
hatalmas salaktömeg hasznosításának jelenlegi 
helyzetéről.

Ennek magyarázata főleg az SM salakok kémiai 
összetételében keresendő, mivel ezek több olyan 
alkotót tartalmaznak, amelyek az egyes felhasz
nálási területeken nem kívánatosak, vagy a fel
használhatóságot korlátozzák. Ugyanakkor ezek 
kiválasztása igen körülményes és eszközigényes. 
Az SM acélgyártási salak kémiai összetétele nagy
mértékben függ attól, hogy elősalakról vagy 
végsalakról van-e szó.

Az acélgyártási salakok lényeges alkotó elemei 
bázikus, savas és amfoter oxidok. Az oxidokon 
kívül a salak egyéb kémiai, valamint mikroele
meket is tartalmaz.

A közelmúltban indultak meg, mind a folyama
tosan, képződő, mind a hányókban levő martin- 
salak komplex hasznosítását célzó fejlesztések. 
Ezt nagymértékben segítette elő az Fe-hordozók 
költségének az utóbbi években bekövetkezett 
növekedése. Ma már gyorsan megtérülő beruhá
zásnak számít, csak az Fe-hordozó komponens 
hasznosítása esetén is, ez az aránylag eszközigé
nyes technológia. Igazolására nézzük meg egy 
fejlett iparú ország, Japán statisztikai adatait.

Ma a japán vasgyártóipar összes salakjának 
mintegy 30%-át dolgozzák fel (évi kb. 4 Mt) és 
ebből kinyernek

Acélműi adagolható granulált vasat 
(Fe 90—95%) 300 kt
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Kohói adagolható anyagot •
(Fe 50—65%) 150 kt

mennyiségben, ami a kinyerhető vasanyag kb. 
90%-a. A többi maradék-anyag: cement alap- 
anyag, talajjavító (meliorációs) anyag, útágyazó 
stb. anyagként hasznosítható.

A  sa lakh án yó  a  D u n a i V asm űben

Az acélgyártás mellékterméke sok vita tárgya 
volt, értékes, értéktelen, hulladék vagy másod
termék. Feldolgozás nélkül mai formájában sok 
gondot és költséget hordoz magában.

Az acéltermelés növekedésével egyre nő a salak 
mennyisége. A kemencében megömlesztett acél 
felszínén úszó salakréteg eljuttatása a salakhányóra 
veszélyes és bonyolult műveletsor, üstkocsikra 
szerelt üstökben fogják fel és a folyékony salak 
így utazik a salaktörő üzembe. Itt ürítik ki az 
üstöket, a részben beléjük dermedt, megszilárdult 
réteges salakot kb. 1,5 tonnás darupályán lengő 
vasgolyóval verik, döngölik ki az üstökből és 
így szabadítják meg az üstöket a salaktól. Tépő- 
körmös rakodógéppel szedik fel a lehullott salakot, 
és szállítójárműveken kerül ki a salakhányóra.

Az esetenként az üstökben dermedt acél szintén 
oda kerül. A gyártás közben keletkező elfolyások, 
ömlések öntési gyökerek is erre a gyűjtőhelyre 
kerülhetnek.

Kemence átépítések, kohóátépítések alkalmával 
kikerülnek a hányóra a kibontott falazati anyagok, 
kicserélt, elgörbült, vagy elégett szerkezetek, 
fegyverzetek, a téglaanyag elealakosodott ömlesz
tett vassal szennyezett, de épségben falazótéglák 
is belekerülnek az elbontásba.

Épületbontásból származó acél- és betonszer
kezeti anyagok teljes vagy feldarabolt állapotban 
szintén a hányóra kerülnek.

A  D V  üzem eiből szá rm azó  egyéb m ásod-, va g y
m ellékterm ékek , hulladékok, m aradék  an yagok

A hideghengermű pácolósor regenerált kénsav 
mellékterméke a zöld színű vasszulfát maradék: 
borsószemcsés megjelenésű, csak töredék részét 
hasznosítja a mezőgazdaság a többi része a 
hányóra kerül, ülepítő medencék szilárd maradé
kaival és más egyéb anyagokkal együtt.

Éves mennyiségek: SM és konverter salak kb. 
350 et/év, vasszulfát kb. 10 et/év, tűzállótégla, 
törmelék, hulladék, bontási anyag kb, 50 et/év. 
A konverter üzem belépésével az acélgyártás 
mennyisége és a keletkezett salak mennyisége 
tovább növekszik. A salakhányón kb. 25 éve 
felgyülemlett anyag mennyisége mintegy 8—10 
millió tonna.

A napirendre került salakhányói feldolgo
zást az üzemekből származó hulladékanyagok 
keveredése nem fogja elősegíteni; nehézségeket 
okoz az előzetes anyagfelszedésnél és szétválasz
tásnál. A feldolgozás során tekintettel kell lenni a 
feldolgozandó salak szennyezettségére, és ha a 
Fe-tartalmú anyagok kiválasztása meg is történ
het, nem Valószínű, hogy értékesíthető, minősített 
salaktermék állítható elő. Ez esetben a feldolgozott 
salakot csak partfeltöltésre vagy más alárendelt 
jellegű célra lehet felhasználni.

Az SM salak értékesítését gondolatának előre
törése óta az SM salakokat elkülönítve helyezik el, 
nem keverik össze az egyéb hulladék anyaggal, 
bontási törmelékkel.

A salakhányón megjelenésükben is külön 
kategóriát képviselnek a ,.medvék”, nagy súlyuk 
és nehezen kezelhető voltuk következtében. Ezek 
számára a feldolgozás, feldarabolás csak robban
tással oldható meg.

2. Az acélgyártási salaktermékek felhasználási 
területe

K oh ásza t

A salak vastalanítása, további feldolgozása és 
nemesítése (pihentetése) előtt, a 0—7 mm-es részt 
leválasztva, mint adalékanyag visszakerül a nyers- 
vastermelésbe. A salaknak újbóli beadagolása sok 
tényezőtől függ (pl. a nyersvas Cr- és P-tartalmá- 
tól), ezért az adottságoktól függően 30—150 kg 
hozzáadásával lehet számolni nyersvas-tonnánként 

A visszavezetett anyag az Ée és Mn, valamint 
a bázikus egységek hordozója a salakban. A P- 
tartaloin kismértékű növekedésével mindenesetre 
számolni kell.

A feldolgozás során kinyerhető mágnesezhető 
Fe-hordozók, betétanyagként használhatók fel az 
alábbiak szerint:

Acélműi adagolható: Fe 90—95%
Kohóműi adagolható: Fe 50—65%
Zsugorítói betét: Fe >40%
Az adagolható szemcseméretet mindig a helyi 

adottságok határozzák meg.

É p ítő ip a r

Kitűnő fizikai és mechanikai tulajdonságai 
révén a salak, megfelelő előkészítés után, első
osztályú keménykőzetekkel hasonlítható össze 

sűrűség 2300—3400 kg/m3
porozitás 10—35%
vízfelvétel 2—7%
nyomószilárdság 350 MPa
Vastalanítás, granulálás és a szabad mész levá

lasztás után nyert salakfrakciók az építőipar sok 
területén alkalmazhatók, mint természetes homo
kok vagy adalékanyagok.

U  tép ités

Az alkalmazás feltételeként az ,,Építőipar”-ná 
mondottak érvényesek.

A salaknak bitumennel, aszfalttal, aszfaltbeton
nal épített, cementtel keményített, cementtel 
stabilizált utaknál vagy alapépítményben való 
alkalmazása, csak előkészített állapotban enged
hető meg. Természetes kavics vagy homok hozzá
keverése esetében a salakhányad azonban legalább 
40% legyen.

A salakkal épített utak legfontosabb előnyei: 
csúszás-biztosak, ledörzsölődéssel szemben ellen
állók, mállásnak ellenállók, fagyállók, nem vesznek 
fel vizet, nincs térfogatváltozásuk (tágulás). A 
salakkal épített utak anyagának kiperdülése lénye
gesen kisebb, mint más utaké és ezen az alapon 
besorolva, első helyen állnak.
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V a sú tép ítés  *

Megfelelő előkészítés után (ld.: az „Építőipaié
ban) a durva frakciókat a vágányok kavicságyaza
tában lehet hasznosítani.

Újabban salakot a villamosított vonalakon már 
nem használnak (valószínűleg a még bennemaradt 
Fe-tartalom miatt).

Ú tfélszóró homok

A salak előkészítése és nemesítése során kelet
kező 0,2—3 mm-es homok (0,2—1,6 mm finom,
1,6—3 mm durva homok) kis S i02-tartalma alap
ján kimondottan kedvező útfelszóró anyag. Haté
konyságát csekély mennyiségű só hozzáadásával 
fokozni lehet.

M ezőgazda ság

Műtrágyának alkalmazza. A friss (nemesítés 
nélküli), vastalanított (max. Fe-tartalom 2%) 
és finomra őrölt salak (80% 0, — 0,315 mm-f 20% 
0,315—1 mm) elsőrangú komplex-trágya, első
sorban savanyú talajok részére. A salakban levő 
Ca, Mg, Si, S, P, valamint a mikroelemek, mint 
a B, Ni, Cu, Mo, V stb. 10-—25%-kal nagyobb 
hozamokat eredményeznek és a trágyázás hosszú 
ideig hatásos, azaz a trágyázás után 1—2 év 
múlva is terméshozam növekedés állapítható meg. 
A CaO-f-MgO forma befolyásolja a talajban levő 
huminsavat (savtalanítás) és 0—0,5 mm-es frakció
ban a leghatékonyabban. A CaO+MgO-tartalom 
49%-ot is kitehet.

A salaktrágyák minőségi besorolása a CaO-j-MgO 
tartalmak alapján történik.

I. osztály: 41% CaO+MgO
II. osztály: 38% CaO-j-MgO
A salaktrágyákat más vegyi (műtrágyával) 

vagy természetes termékekkel (barnaszénporral) 
lehet keverni és dúsítani.

Á lta lán osságok

Más alkalmazási területre a felhasználás viszony
lag csekély.

Az acélgyártási salakok feldolgozására 
kialakított technológiai eljárások

Az utóbbi években végbement műszaki-techni
kai fejlődés eredményeként több technológiai 
eljárás jött létre. A nyersanyagárak robbanásszerű 
növekedése egyrészt gazdaságilag kényszerítőén 
hatott a sok alapanyagot felhasználó metallurgia 
termelésre, másrészt az aránylag eszközigényes 
acélgyártási salakok feldolgozása még akkor is 
gazdaságos beruházásnak minősült, ha a salak- 
hányókból kinyerhető haszonanyagokból csupán a 
Fe-hordozót értékesítették. Az egyéb haszon
anyagok értékesítése ugyanis az adott ország 
műszaki fejlettségi fokától és a felhasználó ipar 
piaci felvevőképességétől függ. Ezeknek (tűzálló
anyag, fémmfentes osztályozott salak) a felhaszná
lása tovább növeli a salakfeldolgozás gazdaságos
ságát.

A salakhányók és a folyamatosan keletkező

salakok feldolgozásának egyszerűsített folyamat- 
ábráját mutatja az 1. ábra. A folyamatábrán jól 
érzékelhető a feldolgozó folyamat(ok) (alprogra- 
mok) külső kapcsolatai, amelyek döntő többsége 
szállítási, tárolási és anyagelőkészítési feladatokat 
tartalmaz.

A salak termékké történő feldolgozására kiala
kított technológiák:

— F riss -sa la k  fe ldo lgozása  (nemesítés nélkül)
— kohásza ti h aszn osításra  ( a  te rm ék : F e )  —
(2 . á b ra ).

A kihűlt salak öntőgödörből való kitermelése és 
beadása után, a salak aprítását hidraulikus bizto- 
sítású pofástörő vei végzik. A törés kívánt méret 
feletti részét visszavezetik a törőbe, a többi 
anyag (technikailag optimális) vastalanítását elek
tromágnes biztosítja.

A vastalanított salak továbbaprításra és osztá
lyozásra kerül, vagy a felhasználási igényektől 
függően, nemesítésre és osztályozásra.

A választott Fe-hordozót rudas malomban 
tovább őrlik (koptatják), és ezután szemcsenagy
ság szerint osztályozzák. A nagyobb frakcióból 
mágneses szétválasztással nyerik a tisztított (Fe 
90—95%) granulátumot acélműi betétnek, míg 
a maradvány és a finom frakció másodlagos 
mágneses válogatása után, az 50—60%-os Fe- 
tartalmú kohói betétet. Az ezután megmaradt 
salak kohászati szempontból nem hasznosítható. 
Összekeverve a már vastalanított salakkal, Fe- 
tartalma 1—2%. Továbbfeldolgozása — a hasz
nosítástól függően — történhet az előzőekben 
említett módon.

— K o h á sza ti h aszn osításra  történő h án yá i sa la k 
fe ldo lgozás ( a  term ék: F e)

A salakfeldolgozás, osztályozás, majd a levá
lasztott nagyobb szemcseméret mágneses váloga
tása és osztályozása (Fe 90—95% és Fe 50—65%) 
után hidraulikus biztosítású pofástörővei előtörés 
következik.

A már egyszer mágnesesen válogatott és előtört 
anyagot visszavezetik az első osztályozóra, ahol 
a törő által kellőképpen nem tört anyag az előző 
útvonalon halad végig.

Az első osztályozón áthullott anyagmennyiség a 
már előtört (feltárt) anyaggal keveredve második 
osztályozóra kerül. Ezután az előzőekben leírt 
folyamat ismétlődik azzal a különbséggel, hogy az 
utótöróst kúpostörő biztosítja. A kellőképpen 
letört és mágnesesen már kezelt anyagot a vég
osztályozó a kívánt frakció szerint osztályozza és 
a mágneses válogató minden frakcióból leválasztja 
a még kohászati szempontból hasznosításra alkal
mas Fe-hordozót. (Az 5 mm feletti frakcióból Fe 
50—65% és az 5 mm alatti frakcióból Fe >40%  
vastartalom mellett.)

A rendszeresen a friss salak feldolgozása is 
elvégezhető a leírtakkal azonos módon.

A kinyert Fe-hordozó termék:
Fe 90—95%-kal acélműi adagolható
Fe 50—65%-kal kohói adagolható, és
Fe '--40%-kai zsugorítói betétként kerül fel- 

használásra.
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1. ábra. A  (keletkező és hányái) salakok feldolgozásának 
folyamatábrája

A vastalanított salak az eredetétől függően 
(hányói) minősítetten salak, vagy (friss) minősített 
salak minőségben a tárolóba adható. A további 
felhasználói igényeknek megfelelően közvetlenül, 
vagy továbbfeldolgozás (nemesítés, törés, osztályo
zás, szárítás, stb.) után kerülnek hasznosításra.

— É p ítő ip a r i és m ezőgazdasági hasznosításra  kerülő  
sa la k  feldolgozása

A salakfeladás, osztályozás, majd a leválasztott 
nagyobb szemcseméret mágneses válogatása után 
röpítő-malomban aprítás következik. Az első

osztályozón áthullott kisebb frakcióból másod- 
osztályozón leválasztják a meddő anyagot (8— 10 
mm-es frakció). A második osztályozón szétválasz
tott anyagot nyersvas válogatással vastalanítják. 
Az így megtisztított salakot a röpítőmalomba 
vezetik további aprítás (feltárás) céljából. A 
megőrölt anyagot osztályozó berendezésen átve 
zetve, te választásra kerül a megkívánt méretnél 
nagyobb és a finomabb szemcseméret.

A nagyobb frakció ismételt törésre a malomba 
kerül mágneses válogatás után, míg a finom  
frakció mágnesen áthaladva tárolótérre A köz-

S a la k

1. Aprítás <?. Osztályozás 3. Mágneses osztályozás b. Őrlés 5. Osztályozás 6. Mágneses osztályozás

Termék ■■
Fe 90-957.

ce  50.-65%

különböző fajtájú  
kalibrált salak 
felhasználás  - 

Cement alapanyag 
talajjavító  anyag  
útágyazó anyag stb.

2. ábra. A keletkező (fr iss )  salak kohászati hasznosítása: 
a technológiai lépcsők elvi ábrázolása
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benső salaktömeget egy mágneses válogatást 
követő osztályozás után a kívánt frakcióra szét
osztják.

A termék itt tiszta vas és lágyrész nélküli 
minősített salak. Felhasználás szerint ezt tovább 
kezelik (nemesítik, őrlik, osztályozzák, szárítják, 
zsákolják), vagy közvetlen kiszállítják a felhasz
nálónak. A kinyert Fe-hordozó különböző frak- 
ciójú és koncentrációjú kohászati alapanyag.

A salakhányóra kikerült medvék elfolyások, 
acél-ömledékeket részben oxigénes vágással aprít
ják, darabolják, a nagyobb tömegű medvéknél 
oxigénes lándzsával lyukat égetnek annak testébe, 
utána lehelyezik azokat a robbantógödörbe és az 
előre égetett lyukakba helyezett robbanóanyag 
felrobbantása után megfelelő adagolható méretű 
vastöredék áll rendelkezésre. Ez a módszer hagyo
mányos a kohászati üzemekben.

A salakhányó apasztása folyamán előkerülő 
medvék feldolgozására robbantóüzemet kell léte
síteni, darupályával, közúti, vasúti bekötéssel; 
robbantógödröt kell építeni megfelelő lezárással, 
óvóhely és robbanóanyag-raktár építésével. Tapasz 
tálatok szerint egy gödörben havi 4—6000 tonna 
vastömeg aprítható fel.

3. Salakíeldolgozó üzem létesítése

Az SM salak feldolgozásának megoldása a 
DV-ben a 70-es évek végére érett be, egy NSZK— 
magyar vegyes cég létesítésének gondolata került 
napirendre és ez adta a felismerést, hogy érdemes 
földolgozni a salakhányót. Próbafeldolgozásra kb. 
1000 tonna salakot termeltek ki a salakhányóról és 
kiszállítva az NSZK-ba,ott feldolgozták, így 
nyertek adatbkat az elérhető eredményekről. Az 
SM salakból kinyerhető Fe-tartalom kb. 17%.

A Dunai Vasmű célul tűzte ki a salakhányó és a 
keletkező SM salak folyamatos feldolgozását. 
Erre a célra szükség van különálló salakfeldolgozó 
üzem felépítésére és a salakhányót kitermelő 
gépek beszerzésére. Az új üzem létesítményjegy
zéke (részletezés nélkül):
— tereprendezés,
— út, vasút létesítmények,
— közműhálózat,
— hányói létesítmények,
— anyagfogadó állomás,
— tűzálló anyagválogató állomás s samott és 

magnezit téglára, kettős darab kihordó szalagra,
— salakfeldolgozó üzemi épületek 9 be- és kihordó 

közvetítőszalaggal,
— közúti és vasúti rakodó bunkersor,
— késztermék elszállító gépek, berendezések,
— elektromos berendezések,
— szociális létesítmények,
— gépjármű javító bővítése,
— robbantómű.

A salakfeldolgozó mű beruházási értéke kb. 
850 000 eFt.

A megvalósítás időtartama kb. 24 hónap. 
Hosszú piackutatás és tárgyalássorozat után a 

Haldexszal (Tatabánya) történt szerződéskötés. 
A berendezések egy részét importból kell bizto
sítani.

A Dunai Vasmű a pénzügyi eszközöket törlesz
tendő hitel formájában biztosította.

A z  üzem. m ű sza k i p a ra m étere i:

1. Anyagfeldolgozás
hányói salak 980 kt/év

— friss SM-salak (pihen
tetve) 476 kt/év

— bontási tiizállóanyag 44 kt/év

összesen: 1500 kt/év
2. Salakfeldolgozó üzem teljesítménye

400 t/h 
300 t/h 

50 t/h

hányói kitermelés
— feldolgozó mű
— tüzállóanyag 

3. Feldolgozó mű végtermékei
3.1 Fe-tartalmú betét

— acélműi adagolható 
kohóműi adagolható

— zsugorítóműi betét 43% Fe
3.2 Salakok

0— 5 mm

Fe95 % 
60,5% Fe

5—12 mm
12—20 mm minősített, értékesítésre alkal
mas salak.
A salak maradék Fe-tartalma max. 2%.

3.3 Tüzállóanyagok
— alumínium szilikát (samott) téglák
— bázikus (vas- és salakmentes) előtört 

anyag
— további feldolgozásra alkalmas tüzálló- 

téglatöret
— nagyszilárdságú tűzállótégla.

R ö vid íte tt, váz la tos technológiai le írás

A salakhányó kitermelésénél tépőkörmös dózer- 
ral felszakított és rakodógéppel dömperekre rakott, 
előválogatott anyagokat az ürítő rácsos fogadó
bunkerra szállítják. A kiszabadított elfolyásokat, 
medvéket salaktól letisztítva lángvágóval dara
bolják, vagy robbantják. A feladott salakot 
szelektálják, törik, mágnesekkel vastalanítják, 
két lépcsőben osztályozzák. A többszörös lépcsőjű 
feldolgozás során elválasztásra kerül az acélműi, 
kohói és zsugorítóműi betét, továbbá szemcse
nagyság szerint a minősített salak.

A termékek elszállítása közúton, felrakodó 
gépek segítségével, vagy feltöltött bunkerekből 
ürítéssel történik. Vasúton, rakodóbunkerek köz- 
beiktatásával végzik a vagonok feltöltését.

Ugyanezen a módon és technológiai úton dolgoz
zák fel a pihentetett SM-salakot.

A tűzállótégla feldolgozás céljára kiépített rend
szerben válogató szalagon kézzel kiválogatott 
samott és magnezit anyag a tárolódepóniákon 
gyűlik össze. A kiválogatott tűzállóanyag bejut
tatható a salakfeldolgozó rendszerbe, a salakfel
dolgozás szüneteltetésekor, ahol törésre, osztályo
zásra, vastalanításra kerül, kampányszerű műsza
kokkal.

Az alkalmazott vibrátorok, törők NSZK-gyárt- 
mányúak, a külföldi gépeket a legjobb szakcégek
től vásárolják, főleg a vaskiválasztáshoz.
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A szállítások megoldása: vasúton önürítős rend
szerben, a haszonvas (acélműi betét) szállítást 
konténeres, önrakodós járműtípusokkal tervezik.

A szükséges munkavédelmi és környezetvé
delmi berendezéseket az üzem területén bizto
sítják.
Villamosenergia-igény névleges ossz. 1260 kW
Becsült egyidejű 1008 kW
Fajlagos fogyasztás 3,36 kW/t
Diesel-olaj fogyasztás 975 m3/év
Fajlagos üzemanyag-fogyasztás 0,65 1/t

Az üzem három műszakos, összlétszám-szükség- 
let 81 fő.

A  beruházás várható eredm ényei

Acélműi adagolható betét 110 kt/év
Kohói adagolható betét 120 kt/év
Újrahasznosítható tűzálló anyag 36 kt/év
Minősített salak-zúzalék 400 kt/év

Az eredmények magukban hordozzák kb. 20 
kt/év kohókoksz kiváltását.

T e le p íté s i célk itűzések

A fejtőgépek a hányó bontása közben saját 
részükre a mozgáshoz szükséges terepfelületet is 
biztosítják, számukra külön utak építése nem 
történik. A hányó szomszédságában, annak nyugati 
oldalán épül meg az áthelyezett robbantómű, 
amelynek jelenlegi feladatán túl feladata lesz 
megemelt kapacitással darabolni, aprítani a na
gyobb medvéket és elfolyásokat.

A salakfeldolgozó mű telepítése az SM salaktörő 
szomszédságában történik. A létesítendő vasúti 
vágányok, rakodóbunkerek, közúti becsatlako

zások kötik be a telepet a Dunai Vasmű közleke
dési rendszerébe. Közúti csatlakozás is létesül; 
ezáltal kielégíthető lesz a D V belterületére és a 
külső megrendelők számára történő szállítás. Az 
évi 1,5 millió t anyag beszállítását a hányóról a 
feladórácsra dömperek végzik el közúton, és 
ugyanezek szállítják vissza a feldolgozott, depó- 
niára kerülő értékesíthető és a Dunapart feltölté
sére kerülő, nem értékesíthető anyagokat.

Mindez megkívánja a közúti összeköttetés kiépí
tését a salakhányó és a salakfeldolgozó üzem 
között.

A salakfeldolgozó épület többszintes acélszer
kezetű lesz, és magában foglalja a törő, osztályozó 
gépeket, vaskiválasztó berendezéseket, az össze
köttetést biztosító be- és kihordó szállító szala
gokat, surrantókat, előtároló bunkereket. Szociális 
helyiség is épül. A salakfeldolgozó üzem területe a 
gyár területének szerves részévé válik, ezért 
szükséges a kerítés áthelyezése, kibővítése, for
galmi bejárat létesítésével. A salaktörő az üzemelő 
gyár vérkeringésébe lép.
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Termomechanikus módszerek a meleghengerlésben*
U K A Y  M Á R T O N  N Й— D R.  I Á I D O E  M I H Á L Y  tszv . egy. ta n á r , 

oki. kohóm érnökök
N ehézipari M űszaki E g y e tem , F é m ta n i T anszék

DK: 621.771.016.2: 621.789

A  lágy, szerkezeti acélok rugalm assági határa 
növelésének korszerű módszerei. E  módszerek fém 
tani alapjai. A  termomechanikus kezelés, m in t e 
módszerek egyik lehetséges és kézenfelvő módja.

A nagyszilárdságú hegeszthető szerkezeti acé
loktól megfelelő szilárdságot, hidegalakíthatóságot, 
a szívósság kedvező értékét és a biztonságos 
üzemeltetés szempontjából a megfelelő kifáradási 
határt kell megkövetelni. Ezek a követelmények 
gyakran ellenţmondanak egymásnak. A nagyobb 
szilárdság ugyanazon az anyag esetén általában 
együttjár a rosszabb alakít hatósággal, szívóssággal 
és fordítva. A különféle tulajdonságok kiegyenlí
tésére optimális megoldást kell találni.

A szerkezeti acélokat általában normalizált 
állapotban használják fel, tulajdonságaikra tehát 
elsősorban a szövetükben legnagyobb mennyiség
ben jelenlevő ferrit tulajdonságai jellemzőek. 
A ferrit mennyisége természetesen a karbontarta

* A  V I I .  O rsz á g o s  H e n g e ré s z  K o n fe re n c iá n ,  1981. 
s z e p te m b e r  2 9 -é n  e lh a n g z o t t  e lő a d á s  k iv o n a ta .  (S zerk .)

lomtól s az, — egyébként kis mértékben változó, — 
hűlési sebességtől függ.

Ezeknek az acéloknak szilárdságát, pontosab
ban rugalmassági határát így, ha nagyon áttéte
lesen is, de a ferrit kritikus csúsztató feszültsége 
adja meg.

A ferrit kritikus csúsztató feszültsége természet
adta érték. Az acél rugalmassági határa, ami 
egyébként a felső folyási határával megegyező, az 
acél karbontartalma mellett, e ferritkristályok 
szemnagyságától, elhelyezkedésétől függ. Utóbbi 
a ferrit-kristály kristálytani orientációjának s a 
külső terhelésnek a kapcsolata.

Ha a kristály elhelyezkedése olyan, hogy 
csúszási síkja s iránya a külső terhelés adta 
maximális csúsztató feszültség irányával egybe
esik, rugalmassági határa a M oh r—T resca—G uest- 
féle elmélet szerint a kritikus Csúsztató feszültség 
kétszerese, a H uber—M ise s—H en cky-féle elmélet 
szerint ĵ 3~-szorosa.

A kristályok rendezetlensége következtében a 
sokkristályos anyagra jellemző, fiktív „kritikus

494 B ányászati és K ohászati Lapok — KOHÁSZAT 115.. évfolyam , 11. szám



Csúsztató feszültség” az egykristálynak 3...3,5- 
szerese.

A lágy ferrit kritikus csúsztató feszültsége 30 
MPa körüli érték (3 kp/mm2), a sok, rendezetlenül 
elhelyezkedő ferritből álló anyagé tehát az előző 
szorzótényező felhasználásával 90... 100 körüli, 
a rugalmassági határa pedig 200...300 MPa közötti 
érték. Ezt növeli meg még kis mértékben az 
acélban levő perlit a szerkezeti acél rugalmassági 
határának megszokott értékére.

A ferrites-perlites acél rugalmassági határát, 
folyási határát minden olyan tényező növeli, ami 
a diszlokáeiók mozgását nehezíti. Ilyen szerepet 
tölt be a szemnagyság finomodása, a ferritben 
oldott elem, a csúszási síkban elhelyezkedő preci- 
pitátum, s maga a hidegalakítás, ami a diszlokáeiók 
számának növelésével akadályozza azok mozgását 
[1] (1. ábra).

Az említett tényezőkre együttesen hatnak az 
acélba csekély mértékben adagolt nitrid-, karbid- 
képző elemek (az alumínium mellett a nióbium, 
titán, vanádium). Szerepük abból a szempontból 
is jelentős, hogy nitridjeik képződése révén csök
ken a ferrit nitrogén tartalma, s így csökken az 
acél átmeneti hőmérséklete.

Ezek az acélok, ha a melegalakítási, hűtési 
paraméterek megfelelően szabályozottak, nem 
szorulnak normalizálásra sem.

Az alakításnak így szabályozott módja az 
említett acélok termomechanikus kezelése.

A 2. ábra a meleghengerlés technológiáját és 
annak egyes részei alatt végbemenő fémtani 
folyamatokat tünteti fel [2]. A tolókemencében az 
alakításhoz szükséges felmelegítés és izzítás során 
egyben az acél austenitesedik, az austenitje 
durvul, szennyezők és különböző kiválások men
nek oldatba. Az előalakító állvánvsoron az acél 
keményedik, megkezdődnek azonban a lágyulási 
folyamatok is. A készállványon már kisebb a 
hőmérséklet, megindulnak tehát a kiválási folya
matok, melyeket az alakítás is elősegít. E soron 
is zajlik a melegalakításra jellemzően az alakítás 
és újrakristályosodás. Az acél végül hűtőpadra, 
majd a tekercselő berendezésre kerül, a hűtés 
hatására végbemegy az austenit átalakulása, s 
mind austenites állapotban, mind annak átalaku
lása, s mind austenites állapotban, mind annak 
átalakulása során, az átalakult szövetben is 
tovább tartanak a kiválási folyamatok.

Elvileg a termomechanikus kezelés, a képlékeny 
alakításnak az acélban lejátszódó folyamatokkal 
való jobb összehangolása, a nitridképzőt nem 
tartalmazó acélnál is alkalmazható.

Ötvözetlen acél meleghengerlésekor azonban az 
újrakristályosodás a legfontosabb folyamat. Minél 
nagyobb az alakítás hőmérséklete, annál gyorsabb 
lesz az újrakristályosodás s_ annál nagyobb méretű 
új austenitkristályok keletkeznek. Ebből az követ
kezik, ha kisebb az alakítás hőmérséklete, lassúbb 
az újrakristályosodás, finomabb austenites szövet 
jön létre.

Az acél oldott|ötvözőelemei (Mn, Si, P, Cr, Ш, 
Cu) természetesen lassítják az újrakristályosodási 
és durvulási folyamatokat, a szövetet finomítják.

5

- 1

(
' A z  a l a k í t á s  ( h J d e g -  

^ a l a k í t á s )  h a t á s a

' A  k i v á l á s o k  ( a t o m c s o 

p o r t o s u l á s o k )  h a t á s a

S z e m n a g y s á g  _ 
h a t á s a

.
A z  o l d o t t  e l e m e k  

h a t á s a

A  s z i n f é m  e g y k r i s t á l y á n o k  r u g . - i  h a t á r a

S z e m n a g y s á g  ú

t/2

\KL-727-l\

1. ábra. A  fo lyá si ha tárra , ruga lm asság i határra ható 
legfontosabb param éterek: az oldott elemek, a  szem nagyság, 
a precip itá tum ok s a h idega lakítás szerepe. A  szem nagyság  

szerepét a  H a lk—Petch egyenlet fe jez i k i

y-cé á t a l a k u l á s

Ш у Ш

2. ábra. A  szalaghengerlés technológiai sém ája, a  megfelelő 
legfontosabb fém ta n i fo lyam atok feltüntetésével

Az austenit szemnagysága lényeges, mert kihat 
a y-+a  átalakulás során képződő ferrit szem
nagyságára. Függ továbbá a ferrit szemnagysága 
az alakítás mértékétől, a hűlési sebességtől.

Ötvözetlen acéloknál alkalmazott termomecha
nikus kezeléssel azonban csupán a szövet finomságát 
befolyásolhatjuk.

A karbid-, nitritképzőt is tartalmazó, egyébként 
ötvözetlen acélban azonban megfelelő hőmérsék
leten a csíra összetételét közelítő atomcsoport 
jön létre. Ez a mátrix rácsával szemikoherens 
(elvileg koherens) képződmény is már nehezíti a 
diszlokáeiók mozgását. Ez az atomcsoport előbb- 
utóbb növekedése során oly nagy feszültségeket 
kelt, hogy kisebb entalpiájú állapot tud azzal 
kialakulni, ha saját ráccsal rendelkező precipitá- 
tummá válik.

Ez a precipitátum amellett, hogy akadályozza 
az austenites szövet durvul ás át, egyrészt azzal 
nehezíti a diszlokáeiók mozgását, hogy azoknak 
meg kell kerülniök, másrészt tartalmazza az acél
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3. ábra. A kb. 0,1 % és а кЪ. 
0,2 % karbontartalmú ötvözött 
szerkezeti acél folyamatos hű
tésre vonatkozó átalakulási bwip 
vamja a fontosabb fémtaniatok 
folyam feltüntetésével

nitrogén-tartalmának jelentős részét, s így csök
kenti annak átmeneti hőmérsékletét.

Az ilyen, nitrid-, s karbidképzőt tartalmazó 
lágy, szerkezeti acél termomechanikus kezelése 
tehát már nemcsak a szövet finomítása révén 
javítja az acél mechanikai tulajdonságait, hanem 
azon a réven is, hogy n öveli a  ferrit eg y k ris tá ly  
k r itik u s  csúsztató feszü ltségét is.

Ehhez természetesen — a nitridképzők oldatba 
vitele érdekében — szükséges a hengerlés előtti 
nagy izzítási hőmérséklet. Ez, ami a közönséges, 
lágy szerkezeti acélnál lényegében káros, itt 
előnyére fordul, szükségessé válik.

Ezeknek az elemeknek az oldódási határa 
csökkenő hőmérséklettel gyorsan csökken, ennek 
következtében az austenit hamar túltelített álla
potba jut. Ha az acélt ilyen állapotban alakítják, 
akkor az alakítás után az újrakristályosodás és a 
karbidok, nitridek, karbonitridek kiválása egy
idejűleg játszódik le. Nagyobb hőmérsékleten az 
újrakristályosodás a gyorsabb, kisebb hőmérsék
leten azonban a kiválási folyamat indul meg előbb, 
s a finom kiválásokkal teli austenit újrakristályo- 
sodása el is marad. Akár ú j rak ristályosodott az 
austenit, akár nem, az utolsó szúrás után a hűlő 
acélban az eutektoidos átalakulás és a kiválási 
folyamat egyszerre megy végbe (lásd 3. ábrá t). 
A kiválás megindulása az illető solvus hőmérsék
lethez mért túlhűlés nagyságától, az átalakulás 
módja, az acél szövete pedig, a megfelelő Ar3 
hőmérséklettől függ. Ha csökken az acél karbon
tartalma, csökken a nitridekre, karbidokra, kar- 
bonitridekre vonatkozó solvus hőmérséklete és 
nő az Ar3, ezáltal a kiválási folyamat és az eutek
toidos átalakulás jobban átlapolódik. A folyama
tokat a 3. ábra mutatja be [1].

Az a )  ábrán  0 és 0,04% Nb-al ötvözött 0,2% C 
és 1,2% Mn, míg a b )  ábrán szintén 0 és 0,04%- 
Nb-al ötvözött 0,1% C és 0,8% Mn tartalmú 
acélra vonatkozó változatok szerepelnek. A vizs
gálatoknál az austenitesitési hőmérséklet 1200 °C 
felett volt. A 0,04% Nb erősen késlelteti az 
átalakulást. (A lehűlési görbén látható töréspont a 
lemez tekercselésére utal.) A nióbiumkarbonitrid-

kiválás, az újrakristályosodás és az átalakulás 
legintenzívebben kb. 300 °C-os hőmérséklettarto
mányban játszódik le.

A 0,2% C tartalmú acélban (a. ábra) a karbo
nitridek kiválása már az alakítás során megkez
dődik és ugyancsak megindul az alakított austenit 
újrakristályosodása is. Az újrakristályosodás és a 
Nb(C, N) kiválás együttesen játszódik le. А у  » a 
átalakulás csak 600 °C körül kezdődik s a teker
cseléskor is folyik. Az acél folyáshatára 450 MPa 
körüli érték.

A 0,1% C-tartalmú acélban (b )á b r a )  a kiválás 
és az újrakristályosodás csak akkor kezdődik 
meg, amikor az acél eléri az Ar3 hőmérsékletet. 
A nagymértékű alakítás hatására az austenit 
átalakulása, valamivel nagyobb hőmérsékleten 
kezdődik meg, mint az a ferrit megjelenése vona
lának megfelelne. Rendkívül finom ferrit-szemcsék 
képződnek. Tekercseléskor már az átalakulás 
végbement, de a kiválás még folytatódik, s ez 
további keményedést okoz. Az acél folyáshatára 
itt is 450 MPa körüli érték.

Összehasonlítva a 0,2 és a 0,1% C-tartalmú 
0,04% Nb-al ötvözött acélt, a két acél folyáshatára 
megegyezik, azonban a 0,1% C-tartalmú acél 
kisebb perlittartalma következtében minden bi
zonnyal szívósabb. A nióbiumot nem tartalmazó 
hasonlóakhoz képest mindkettőnek kedvezőbbek a 
mechanikai tulajdonságai, kisebb az átmeneti 
hőmérséklete.

A képlékeny alakítás megfelelő szabályozása, 
s az acél enyhe ötvözése tehát, bár energiát nézve 
igényes s a hengersor kapacitását csökkenti, 
kihasználtságát rontja, a termelt acél minőségének 
javulása következtében a szerkezeti acélok leg
jelentősebb fejlődési irányába illik bele.
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Egyesületi hírek
A XX. Borsodi M űszaki és K özgazdasági H etek 

rendezvényei ,

Az O M B K E  D ió sg y ő r i  H e ly i  C s o p o r t ja  a  M T E S Z  
B o rso d  m e g y e i  s z e rv e z e té n e k  e lv i  i r á n y í t á s á v a l  g a z d a g  
p r o g r a m o t  á l l í t o t t  ö ssze  a  X X .  B o rs o d i  M ű s z a k i é s 
K ö z g a z d a s á g i  H e te k  s ik e re s  és e re d m é n y e s  l e b o n y o l í tá s a  
é rd e k é b e n .  A  k i a d o t t  i r á n y e lv e k n e k  m e g fe le lő e n  a  
r e n d e z v é n y e k  t e m a t i k á j a  s z o ro s a n  k a p c s o ló d o t t  a  
L e n in  K o h á s z a t i  M ű v e k  a k tu á l i s  te rm e lé s i ,  fe jle s z té s i  
é s g a z d á lk o d á s i  f e la d a ta ih o z .  N a g y  h a n g s ú ly t  k a p o t t  
a  t e r m é k s z e r k e z e t  k o r s z e rű s íté s e ,  a z  a n y a g -  és e n e r g ia 
t a k a r é k o s s á g ,  a  g a z d á lk o d á s  e re d m é n y e s s é g é n e k  j a v í 
t á s a ,  v a la m in t  a z  a k tu á l i s  fe jle s z té s i  f e la d a to k  s e g íté se , 
a  b e f e je z e t t  é s  f o ly a m a tb a n  lé v ő  b e r u h á z á s o k  m ie lő b b i 
h a té k o n y  ü z e m e lte té s e .

I d ő p o n t E lő a d ó E lő a d á s  c ím e

V. 10. 

V. 11.

V. 12.

V. 17.

V . 18.

V. 2H.

VI. 7.

V I. 10.

D r .  H e r e n d i  R e z s ő  A te r m é k in n o v á c ió  je le n tő sé g e  é s  fe l-  
L K M  m ű sz a k i ig . a d a ta i a  L en in  K o h á s z a t i M ű v ek b en  

(a n k é t)
M u j k u t .  A l b e r t  A s z in te t ik u s  ö n té s z e t i n y e r sv a s  g y á r-  
L K M  N a g y o lv a s z -  tá s á n a k  m ű sz a k i-te c h n o ló g ia i fe la d a ta i 
tó  g y á r e g y sé g  a  m in ő sé g ja v ítá s  és a z  en e r g ia ta k a r é -  
fő m érn ö k e  k o ssá g  tü k r éb en  (a n k é t)
Z s o l d o s  J ó z s e f  A d ió sg y ő r i k o v á c sü z e m e k  t e r v e z e t t
L K M  F e jle sz té s i fe j le sz té sé n e k  h a tá sa  a term é k sze rk e-  
F ő o . fe j le sz tő m é r n . ze t  k o rszerű s ítésér e , a  m in ő ség  ja v í 

tá sá ra  (a n k é t)
H i d e t U í f U  A r i m a  K orszerű  sz á m itó g é p e s  ir á n y ítá sú
K o b e  S te e l, L T D . fo ly a m a to s  ö n tő g é p e k  a  m in ő ség  
(J a p á n ) m érn ö k  a c é lg y á r tá s  sz o lg á la tá b a n  (e lő a d á s , 

k o n z u ltá c ió )
Z)r. H e r e n d i  R e z s ő  A k én  h a tá sa  a h e n g e r e lt  áru k  fe lü le t i 
L K M  m ű sz a k i ig . m in ő ség ére  (e lő a d á s)
D o b ó  J ó z s e f  M eleg h en g erm ű i h en g ere k  h ő terh e lése
L K M  N e m e sa c é l-  és  k ih a tá sa  az é le tta r ta m r a  (e lő a d á s)
h e n g . főm érn ök  
H o v a  J ó z s e f  
L K M  H e n g e rm ű  
g y e . te c h n o ló g u s  
m érn .
D r .  S z a r k a  Z o l t á n  
N M E  e g y e te m i d oc

f í a á n  I s t v á n  
L K M  m ű szak i-  
gazd a sá g i 
ta n á c sa d ó  
S í p o s  I s t v á n  
L K M  Ö n töd e  
g y á r e g y sé g  
fő m érn ö k e

A v a sú ti s ín p á ly á k  fe j le sz té sé n e k  
h a tá sa  a  n a g y v a sú t i  s ín ek k e l szem b en  
tá m a s z to t t  k ö v e te lm é n y e k r e  (e lő a d á s )

A v a lő sz ín ű sé g sz á m ítá s  a la p ja i és  
. n é h á n y  g y a k o r la ti a lk a lm a z á sa  

(e lő a d á s)
A L en in  K o h á sz a t i M ű vek  cé lszerű  
fe j le sz té s i fe la d a ta i a  te r m é k e k  és a 
m u n k a k ö r ü lm é n y e k  k orszerű sítése  
ér d e k é b e n  (a n k é t)
Az ö n tv é n y g y á r tá s  fe j le sz té s é n é l  
a k tu á lis  fe la d a ta i a te r m é k sz e r k e z e t  
k o rszerű s ítése  é s  a  m u n k a k ö r ü lm é n y e k  
ja v ítá s a  érd e k é b e n  (a n k é t)

A  p r o g r a m  k e r e té b e n  h e ly i  c s o p o r tu n k  8 r e n d e z v é n y t  
t e r v e z e t t ,  m e ly b ő l  a  p r o g r a m  s z e r in t  8 m e g ta r t á s r a  
is  k e r ü l t .  (A z u to ls ó  r e n d e z v é n y r e  p r o g r a m  s z e r in t  
V I .  10 -én  k e r ü l t  so r)  A  l e b o n y o l í to t t  8 r e n d e z v é n y e n  
10 e lő a d á s  h a n g z o t t  e l, m e g le h e tő s e n  n a g y  é rd e k lő d é s  
m e l le t t .

A  re n d e z v é n y e k e n  ö sszesen  432 fő  v e t t  r é s z t ,  e lső 
s o rb a n  h e ly i  c s o p o r tu n k  ta g ja i ,  i l le tv e  az  L M K -n é l 
m ű k ö d ő  M T E S Z  ta g e g y e s ü le te k  s z a k e m b e re i .  K ö s z ö n 
h e tő e n  a  M T E S Z  jó  p r o p a g a n d a  m u n k á já n a k  —  e ls ő 
s o r b a n  az  ö ssze fo g la ló  p r o g r a m f ü z e t  k ia d á s á n a k  —  és 
h e ly i  c s o p o r tu n k  a k t í v  s z e rv e z ő  te v é k e n y s é g é n e k ,  
r e n d e z v é n y e in k e n  n a g y  s z á m b a n  v e t t e k  r é s z t  a  N e h é z 
ip a r i  M ű s z a k i E g y e te m ,  V a s ip a r i  K u t a tó i n t é z e t  é s m á s  
v á l la la to k  és in té z m é n y e k  s z a k e m b e re i  is.

A  r e n d e z v é n y e k e n  m in d e n  e s e tb e n  s z a k m a i  v i t á r a  is 
so r  k e r ü l t .  E n n e k  k e r e té b e n  ö ssze se n  92 s z a k e m b e r  
m o n d ta  el v é le m é n y é t,  i l le tv e  j a v a s l a t a i t  a z  e lő a d á s o k 
k a l  k a p c s o la tb a n .  A  h o z z á s z ó lá s o k b ó l k ié r z ő d ö t t ,  h o g y  
s z a k e m b e re in k  m u n k á v a l  is  h o z z á  k ív á n n a k  j á r u ln i  
g a z d á lk o d á s i  te v é k e n y s é g ü n k  m é g  s ik e re s e b b  v ite lé h e z .

Ö ssz essé g éb e n  m e g á l la p í th a tó ,  h o g y  a  B o rs o d i  M ű 
s z a k i  é s K ö z g a z d a s á g i  H e te k  r e n d e z v é n y s o r o z a ta  az  
O M B K E  D ió s g y ő r i  H e ly i C s o p o r t já n a k  s z e rv e z é s é b e n  
r e n d k ív ü l  s ik e re s e n  k e r ü l t  l e b o n y o l í tá s r a ,  f e lp e z s d í te t te  
a  m ű s z a k i  te v é k e n y s é g e t ,  r á i r á n y í t o t t a  a  f ig y e lm e t  az  
a lk o tó  m u n k a  fo n to s s á g á ra  és ö s z tö n z é s t  a d o t t  s z a k 
e m b e r e in k n e k  a  t o v á b b i  s ik e re s  a lk o tó  te v é k e n y s é g h e z .

( s )

Az Ipargazdasági Bizottság által összeállított 
javasla t a reálértelm iség szem pontjaiból hátrányos 

m egkülönböztetések m egszüntetésére

A  M in is z te r ta n á c s  E ln ö k é n e k  fe lk é ré s é re  a  M T E S Z  
G a z d a s á g p o l i t ik a i  B iz o t t s á g a  sz ö v e ts é g i  s z in te n  in d í 
t o t t a  e l a z t  a  f e la d a to t ,  a m e ly  a  r e á lé r te lm is é g  a lk o tó  
k é p e s sé g é n e k  m e g fe le lő  k ih a s z n á lá s a  é rd e k é b e n  e le m z i:

—  a  sz o c iá lis  j u t t a t á s o k r a  v a ló  jo g o s u l ts á g b a n  az  
é r te lm is é g  h á t r á n y á r a  m u ta tk o z ó  k ü lö n b s é g e k e t ,  és

—  a z  a lk o tó  m u n k a  —  te l j e s í tm é n n y e l  a r á n y o s  —  
e rk ö lc s i , a n y a g i  m e g b e c s ü lé s é t  a k a d á ly o z ó  t é n y e 
z ő k  f e l t á r á s á t .

M ie lő t t  e  k é t  k ie m e lt  s z e m p o n t  t á g a b b  é r te lm e z é se  
s z e r in t  c s o p o r to s í to t t  e g y e s ü le ti  s z in tű ,  t á r s a d a lm i  
tu d o m á n y o s  k ö z v é le m é n y t  tö k r ö z ő  j a v a s l a t a in k a t  és 
a z o k  in d o k o lá s á t  le í r n á n k ,  fo n to s n a k  t a r t j u k  h a n g 
s ú ly o z n i,  h o g y  a  t é m a  f e lv e té s é t  é s  az  e lő te r je s z té s  
g o n d o la t á t  —  a m e ly n e k  e lv i  é s  p o l i t ik a i  a la p ja  e g y  
o ly a n  sz o c iá l-  é s  b é r p o l i t ik a  t á m o g a tá s a ,  a m e ly  az 
a lk o tó  m u n k á r a  v a ló  ö s z tö n z é s t  és a  t á r s a d a lm i  e g y e lő - 
s é g e t  s z á n d é k o z ik  e lő s e g íte n i  —  ö rö m m e l ü d v ö z ö ljü k  
és t á m o g a t ju k .

K ü lö n ö s e n  fo n to s n a k  t a r t j u k ,  h o g y  m in d  az  ip a r i ,  
m in d  a  v á l la la t i  s z f é r á b a n  c sa k  o ly a n  s z o c iá lp o l i t ik a i  és 
b é r p o l i t ik a i  m e g o ld á s o k n a k  le g y e n  lé t jo g o s u l ts á g a ,  
a m e ly e k  az  ip a r i  v á l la la to k  é r d e k e i t  r e á l is a n  s z o lg á ljá k .

S z a k o s z tá ly a in k  v a ló s  m e g á l la p í tá s a ,  h o g y  a  j e le n 
leg i h e ly z e t  k i a la k u lá s á b a n  sz e m lé lé tb e li ,  t u d a t i  t é n y e 
z ő k , jo g s z a b á ly i  h iá n y o s s á g o k  é s  d is z k r im in á c ió k , 
in d o k o la t la n  a n y a g i  m e g k ü lö n b ö z te té s e k ,  v a la m in t  
k ö z p o n ti  e lő írá s o k b ó l  é s v á l l a la t i  g y a k o r la tb ó l  e re d ő  
p r o b lé m á k  is  f e lle lh e tő k .

J a v a s l a t u n k a t  e z é r t ,  a m e ly  a  r e á lé r te lm is é g  s z e m 
p o n t já b ó l  h á t r á n y o s  m e g k ü lö n b ö z te té s e k  f e l t á r á s á r a  
és m e g s z ű n te té s é r e  i r á n y u l ,  n é g y  t é m a k ö r b e n  —  g y a k o r 
l a t i  p é ld á k k a l  k ie g é s z ítv e  —  tá r g y a l ju k .

Szemléletbeli tudati problémák
S a jn o s  n é p g a z d a s á g i  s z in te n  s e m  r e n d e lk e z ü n k  e g y sé 

g e se n  e lf o g a d o t t  s z o c iá lp o l i t ik a i  fo g a lo m re n d s z e r re l ,  
é r te lm e z é s i  g y a k o r la t t a l .  (E z  k i tű n ik  a  k a p o t t  s z e m p o n 
t o k  f o g a lm a z á s á b ó l  i s :  ,,A  sz o c iá lis  j u t t a t á s o k  k ö ré t  
sz é le se n  k e ll  é r te lm e z n i” , „ id e t a r to z ó n a k  k e ll  t e k i n 
t e n i ” .) T e rm é s z e te s e n  ez a  p r o b lé m a  a  v á l la la t i  g y a k o r 
l a t b a n  to v á b b  g y ű rű z ik .

A z  e g y sé g es  n é p g a z d a s á g i  fo g a lo m re n d s z e r  h iá n y á b ó l  
a d ó d ó a n  a  k ü lö n b ö z ő  r é te g e k k e l  fo g la lk o z ó  p á r t -  é s 
á l la m i h a tá r o z a t o k  é r te lm e z é s i  é s fe lfo g á sb e li  k ü lö n b ö z ő 
s é g e k re  a d n a k  le h e tő s é g e t .

E n n e k  a  k ö v e tk e z m é n y e  az  o ly a n  g y a k o r la t ,  m e ly  
e g y  k u lc s p o z íc ió b a n  d o lg o zó  é r te lm is é g i t  h á t r á n y o s a b b  
h e ly z e tb e  h o z h a t  (p l. l a k á s j u t t a t á s ,  g y e rm e k in té z m é n y i  
e lh e ly e z é s  s th .)  m in t  e g y  k e v é s b é  fo n to s  fu n k c ió t  
b e tö l tő  és v is z o n y la g  k ö n n y e n  p ó to lh a tó  m u n k á s t .

N e m  m e r jü k  m é g  e lé g g é  v á lla ln i ,  h o g y  n e m c s a k  a  
sz o c iá lis  r á s z o r u l t s á g ,  a  m u n k á s m iv o l t  a  m é rc e , h a n e m  a 
v á l la la t i  m ű k ö d é s b e n  b e tö l t ö t t  s z e re p  is  fo n to s .  A z 
é r te lm is é g  h á t r á n y á r a  m u ta tk o z ó  k ü lö n b s é g e k  m e g 
s z ü n te té s é b e n  d ö n tő  lé p é s  l e h e t  a z  is , h a  t u d a t o s í t a n i  
t u d ju k ,  h o g y  a  m u n k a h e ly i  s z o c iá lp o l i t ik á b a n  a  m o tiv á ló  
té n y e z ő  n e m  a  jó té k o n y k o d á s ,  h a n e m  a  jó l  fe lfo g o t t  
v á l l a la t i  éy d ek .

T is z tá z á s r a  v á ró  f e la d a t  a z  „ é r te lm is é g ”  fo g a lo m  
d e f in iá lá s a  is

SZÖG 1 Á L P O L 1  TIK A

Jogszabályi hiányosságok és diszkriminációk
—- A z  e g y e s  la k á s é p íté s i  f o r m á k  p é n z ü g y i  f e l té te le irő l  

és s z o c iá lp o l i t ik a i  k e d v e z m é n y rő l  szó ló  7 /1 9 7 1 ./ I I .  8. 
/K o r r a .  sz . r e n d e le t  v é g r e h a j tá s á r ó l  k i a d o t t  4 /1 9 7 1 ./  
I I .  8 ./P M -É V M . sz . e g y ü t te s  r e n d e le t  é s az  e z t  
m ó d o s í tó  r e n d e le te k ,  a m e ly e k  c s a k  az  á l la m i v á l la la 
t o k n á l  d o lg o z ó  m u n k á s o k  la k á s é p íté s é n e k  t á m o g a 
t á s á r a  (R. 6/A §) v o n a tk o z n a k .
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—  N e m  sz o ru l  k ü lö n ö s e b b  b iz o n y í tá s r a ,  h o g y  n a p ja i n k 
b a n  a  f i a t a l  é r te lm is é g ie k  r e á l jö v e d e lm é n e k  a la k u lá s a  
a  f iz ik a i  m u n k á s o k é r a  is  je l le m z ő  t r e n d e t  k ö v e ti .  
E b b ő l  v is z o n t  az  k ö v e tk e z ik ,  h o g y  a  la k á s m e g s z e r 
v e z é sb e n  is  h a s o n ló  a n y a g i  g o n d o k k a l  k ü z d e n e k ,  ső t .

—  K e v é s b é  f á jó , d e  ig e n  lé n y e g e s  m e g k ü lö n b ö z te té s t  
t a r t a l m a z  a  1 8 /1 9 7 9 . / X I I ,  l ./M ü M . sz . r e n d e le t  
a m e ly  a lk a lm a z o t t a k n á l  k é t  h ó n a p o s  i d ő ta r t a m r a  
k o r lá to z z a  az  IB U S Z -s z o b a  ig é n y b e v é te lé t .  S o k  
e s e tb e n  k v a l i f ik á l t  é r te lm is é g i  d o lg o z ó  a lk a lm a z á s á 
t ó l  k e ll  e l t e k in te n i  a  v á l l a la tn a k  a k k o r ,  h a  e z t  a  
r e n d e le t e t  b e  k ív á n ja  t a r t a n i .

-— A  b á n y á s z a tb a n  fo g la lk o z o t t  d o lg o z ó k  k ie m e lt  
l a k á s e l lá tá s á r ó l  in té z k e d ő  9 /1 9 7 6 . / X I I .  2 9 ./N IM - 
É V M -P M -M ü M  sz . e g y ü t te s  r e n d e le t ,  m e ly  10 e ze r 
b á n y á s z la k á s  f e lé p íté s é rő l  in té z k e d ik  a  b á n y á s z a t  
m u n k a e r ő á l lo m á n y á n a k  f i a t a l í t á s a  é rd e k é b e n ,  a  
k e d v e z m é n y e k e t  a  f iz ik a i  d o lg o z ó k n a k  és a  k ö z v e t le n  
t e r m e lé s i r á n y í tó k n a k  b iz to s í t ja .

A  la k á s  j u t t a t á s  fo r m á i  k ö z ö t t  le h e tő s é g e t  b iz to s í t  
m u n k á s  la k á s é p í té s r e  is , a m e ly  a  le g k e d v e z ő b b  p é n z 
ü g y i  és h i te l f e lv é te le k e t  je le n t i  a  m u n k á s o k  s z á m á ra . .  
A  k e d v e z m é n y e k b e n  ( m in im u m  20 % -os v á l la la t i  
t á m o g a tá s ,  n a g y  c s a lá d o s o k n á l  10 % -os e lő tö r le s z té s  
e le n g e d é sé n e k  le h e tő sé g e , k e d v e z ő  v is s z a f iz e té s i  f e l t é 
te le k )  a  v á l l a la to k n á l  d o lg o zó  r e á lé r te lm is é g  ( m ű s z a k i 
g a z d a sá g i)  —  a m e n n y ib e n  n e m  k ö z v e t le n ü l  te rm e lé s -  
i r á n y í tó  m u n k a k ö r b e n  d o lg o z ik  —  n e m  ré sz e sü l.

A  m e g lé v ő  h á t r á n y o s  m e g k ü lö n b ö z te té s t  m in d  a  10 
e z e r  b á n y á s z la k á s  a k c ió n á l ,  m in d  á l t a lá b a n  a  m u n k á s 
l a k á s  a k c ió n á l  m e g  k e lle n e  s z ü n te tn i ,  é s a  k e d v e z m é 
n y e k e t  a  re á lé r te lm is é g re  is  k i  k e lle n e  t e r je s z te n i .

N y u g d í j

A  m u n k á s o k  ( s z a k m u n k á s k é n t)  le g k é ső b b  17 é v e se n  
á l ln a k  m u n k á b a ,  60 é v e s e n  k e r e s e tü k  75 % -á t  ( m a x i 
m u m o t)  k a p já k  n y u g d í jk é n t .  A k i m é r n ö k k é n t ,  le g h a 
m a r a b b  23 é v e s e n  k e z d  d o lg o z n i, 60  é v e s e n  m a x im u m  
72,5 % n y u g d í jb a n  ré s z e s ü lh e t .

A  60  é v es  k o r b a n  n y u g d í jb a  v o n u ló  r e á lé r te lm is é g i  
(m é rn ö k , k ö z g a z d á s z )  n e m  m in d e n  e s e tb e n  k a p ja  m eg  
a  40  é v e s  s z o lg á la t i  id ő  u t á n  j á r ó  ju b i le u m i  j u ta l m a t .  
C é ls ze rű  le n n e  a z  e g y e te m i é v e k e t  m in d k é t  s z e m p o n tb ó l  
s z o lg á la t i  id ő n e k , i l le tv e  m u n k a v is z o n y b a n  t ö l t ö t t  
id ő n e k  t e k in t e n i ,  k ü lö n ö s e n  a k k o r ,  h a  e z t  p l. t á r s .  
t a n u lm á n y i  sz e rz ő d é s  m e l le t t  t e l j e s í t e t t e  az  é r in t e t t  
é r te lm isé g i.

A N Y A G I  Ö S Z T Ö N Z É S

A  m a g a s a b b  é s  a la c s o n y a b b  k é p z e t t s é g ű  d o lg o z ó k  
k e re s e té n e k  k ü lö n b ö z ő s é g e  v i lá g s z e r te  c sö k k e n ő , a m i 
te r m é s z e te s e n  a  m é rn ö k ö k  r e la t ív  h e ly z e té re  is h a t .  
E z  az  i r á n y z a t  a z o n b a n  n e m  e g y e n e s  v o n a lú , h e ly e n k é n t  
é s i d ő n k é n t  e rő te l je s  e l l e n h a tá s  é rv é n y e sü l .

N é h á n y  k ü lfö ld i  p é ld a :

—  az  N S z K - b a n  197 0 —-76. k ö z ö t t  a z  ip a r i  m u n k á s o k  
k e re s e te  47 % -k a l, a  m é r n ö k ö k  k e re s e te  63 % -k al 
n ö v e k e d e t t ;

—  N a g y - B r i ta n n iá b a n  1 9 7 4 -b e n  a  f iz ik a ia k  k e re s e te  a  
v i l la m o s m é rn ö k ö k  k e r e s e té n e k  6 9 ,4  % -á t, 1 9 7 7 -b en  
a  f iz ik a ia k  k e re s e te  a  v i l la m o s m é rn ö k ö k  k e re s e té n e k  
6 6 ,8  % -á t  t e t t e  k i.

M a g y a ro rs z á g o n  a  m ű s z a k i  é r te lm is é g  r e la t ív  b é r 
s z in t je ,  f o ly a m a to s a n  és g y o rs  ü te m b e n  c s ö k k e n t.  
N á lu n k  s o k k a l  n a g y o b b  v o l t  a  b é rk ü lö n b s é g e k  ö ss z e 
z s u g o ro d á s a , m in t  a  f e j l e t t  tő k é s  o r s z á g o k b a n ,  d e  a  
s z o c ia l is ta  o rs z á g o k  k ö z ö t t  is k ir ív ó  m é r té k ű .  A  k ü lö n b 
ség  1 9 5 7 -b e n  60  % -o t, 1 9 7 5 -b e n  35 % -o t, 1 9 7 9 -b en
27 % -o t t e t t  k i. N a p ja in k b a n  a  n e m  v e z e tő  á l lá s ú  
m é rn ö k ö k  k e re s e te  a lig  h a la d ja  m e g  a  s z a k m u n k á s o k é t ,  
n e m  r i tk á n  a l a t t a  m a r a d .

E r r e  je l le m z ő  p é ld a  a k a d  a  m a g y a r  s z é n b á n y á s z a tb a n  
is, a h o l  p l. a  M ecsek i S z é n b á n y á k  a d a t a i  s z e r in t  a  
fe lső fo k ú  k é p e s íté s ű  n e m  v e z e tő  b e o s z tá s ú  m ű s z a k i  
s z a k e m b e r  k e v e s e b b e t  k e re s , m in t  a  s z a k m u n k á s .  
A  p é c s i  é s k o m ló i b á n y á k n á l  1 9 7 6 -b a n  8— 9 % -k a l, 1981- 
b e n  m á r  m in te g y  22 % -k a l k e v e s e b b e t  k e r e s e t t  a  m é r 
n ö k , m in t  a  s z a k m u n k á s .  U g y a n i t t  a  n e m  v e z e tő  
b e o s z tá s ú  m é r n ö k ö k  b e so ro lá s i  a la p b é r e  m e g e g y e z ik  a

m ű v e z e tő k é v e l ,  a z  ö ssze s  b é r ü k  p e d ig  m in te g y  30  % -k al 
a la c s o n y a b b .  H a s o n ló  p é ld á k  m á s  h a z a i  s z é n m e d e n c é k 
b e n  is  e lő fo rd u ln a k .  E z é r t  v a n  a z , h o g y  a  s z é n b á n y á 
s z a t  t ö b b  t e r ü l e t é n ,  d e  a  m a g y a r  ip a r b a n  m á s u t t  is 
f i a t a l  m é r n ö k ö k  n a g y  s z á m b a n  v á lla ln a k  m ű v e z e tő i  
á l lá s t ,  k ö z ö t tü k  o ly a n o k  is  f e l te h e tő e n ,  a k ik e t  k é p e s 
s é g e ik  m a g a s a b b  s z in tű  m ű s z a k i  f e la d a to k  m e g o ld á s á ra  
t e n n é n e k  a lk a lm a s s á .

N in c s e n e k  a d a t a i n k  az  á t l a g b é r e n  tú lm e n ő e n  e g y e s  
é le tk o r b a n  d o lg o z ó k  k e r e s e t i  v is z o n y a ir a .  A z á t l a g  
a la p já n  a z o n b a n  k ö v e tk e z te tn i  le h e t  a r r a ,  h o g y  e g y  
m é r n ö k  h a  n e m  v e z e tő , a  6 é v v e l  k e v e s e b b  m u n k a -  
v is z o n y  m e l l e t t  23 é v e s  k o r á tó l  60 é v e s  k o r á ig  ö ssze se n  
k e v e s e b b e t  k e re s ,  m in t  e g y  s z a k m u n k á s .

A z a n y a g i  ö s z tö n z é s  fo k o z á s á r a  t e t t  in té z k e d é s e k  
id e é r tv e  az  1981. é v b e n  a lk a lm a z h a tó  ú j  t a r i f a r e n d s z e r t  
á l t a lá b a n  m e g fe le lő e k . J e le n tő s e b b  p r o b lé m á t  c s a k  a  
n a g y  s z a k m a i  g y a k o r la t t a l  r e n d e lk e z ő  k ie m e lk e d ő  
é r te lm isé g i  d o lg o z ó k  ö sz tö n z é se  je le n t .  A z ú j b é r té te l  
fe lső  h a t á r a  le h e tő v é  te s z i  u g y a n ,  h o g y  a  15— 20 é v  
s z a k m a i  g y a k o r la t t a l  r e n d e lk e z ő k  fe lső  b é r h a t á r a  
8000  F t ,  e z e n  tú lm e n ő e n  a  k ie m e lk e d ő  a lk o tó  m u n k á t  
v é g ző  d o lg o z ó k , m ű s z a k i-g a z d a s á g i  s z a k ta n á c s a d ó i  m u n 
k a k ö r b e  t ö r té n ő  b e s o ro lá s a  a  9 500  F t  fe lső  h a t á r t  is 
e lé rh e t i ,  d e  a  fe lső  h a t á r  m e g k ö z e l í ti  v a g y  m e g h a la d ja  a  
k is  é s  k ö z é p v á l la la to k  m a g a s a b b  v e z e tő á l lá s ú in a k  
b é r té te le i t .  A  m a g a s a b b  v e z e tő á l lá s ú a k  a la c s o n y  b e á l 
lá s i  s z á z a lé k a  a  g y a k o r la tb a n  k o r l á t o t  je le n t .

A z a lk o tó  m u n k a  d i f f e re n c iá l t  ö s z tö n z é s é n é l  p r o b 
l é m á t  je le n t ,  h o g y  a  d if f e re n c iá lá s  a la p já u l  szo lg á ló  
„ te l je s í tm é n y k ö v e te lm é n y e k ”  m a  m é g  t i s z t á z a t l a n o k ,  
so k  e s e tb e n  n e m  is  s z á m s z e r ű s í th e tő k ,  e z é r t  i ly e n  
k ö v e te lm é n y r e n d s z e r t  c s a k , m in t  i r á n y e lv e t ,  ú t m u t a 
t ó k a t  c é lsz e rű  k id o lg o z n i.
‘ A  fő m u n k a v is z o n y b ó l  s z á rm a z ó  k e r e s e te n  tú lm e n ő e n  

m á s o d á llá s ,  m e llé k fo g la lk o z á s , s z a k é r tő i  te v é k e n y s é g  
b iz o n y o s  g y a k o r la to t ' k ö v e te l ,  e z é r t  m in t  k e re se tk ie g ó -  
s z í tő  té n y e z ő  a  n a g y o b b  g y a k o r la t t a l  r e n d e lk e z ő k n é l  
je lle m z ő .

A  s z o c ia lis ta  i p a r  á t la g á h o z  v is z o n y í tv a  a  k o h á s z a t i  
v á l la la to k n á l  a- f iz ik a i  f o g la lk o z á s ú a k  á t l a g b é r e  a l a 
c s o n y a b b ,  á t la g k e r e s e te  m a g a s a b b ,  a  m ű s z a k ia k  á t l a g 
b é re  m a g a s a b b ,  á t la g k e r e s e te  a la c s o n y a b b ,  a z  ig a z g a 
t á s i- ig a z s á g s z o lg á l ta tá s i ,  fo rg a lm i-  á r u fo r g a lm i  m u n k a 
k ö r t  e l lá tó k  a la p b é r e  é s  k e re s e te  k i s m é r té k b e n  m e g 
h a la d ja  az  á t l a g o t .

A  m e g lé v ő  k ö z p o n t i  e lő ír á s o k k a l  k a p c s o la to s  ja v a s la to k

A z ú g y n e v e z e t t  r e á lé r te lm is é g  b é rk é rd é s é n e k  m e g o l 
d á s a ,  v a g y  le g a lá b b  is  a  fe s z ü l ts é g e k  c s ö k k e n té s e , a 
k ö v e tk e z ő  é v e k  f e la d a ta  le sz . S z ü k sé g e ssé  te s z i  e z t  a  
m ű s z a k i  a lk o tó  te v é k e n y s é g  k i b o n ta k o z ta tá s á t  g á t ló  
a k a d á ly o k  le k ü z d é s e .

E z z e l  k a p c s o la to s  in té z k e d é s e k e t  a z  a lá b b i  te r ü le te n  
l á t j u k  s z ü k sé g e s n e k  m e g te n n i :

—  a  r e á lé r te lm is é g  á t l a g k e r e s e té n e k  v is z o n y la g o s  s z ín 
v o n a lá t  e m e ln i  k e ll .  E z t  ú g y  ja v a s o l ju k  m e g v a ló s í 
t a n i ,  h o g y  az  á t l a g n á l  m a g a s a b b  t e l j e s í tm é n y t  
n y ú j tó  é s  e re d m é n y e s e b b  v á l la la to k  v e z e tő i  k o l le k 
t í v á j a  k a p jo n  az  á t l a g n á l  m a g a s a b b  b é re m e lé s t .  
E s e te n k é n t  az  ú n . k ö z p o n t i  b e a v a tk o z á s s a l  (p re fe 
r e n c iá v a l)  is  l e h e tn e  le h e tő s é g e t  te r e m te n i .

—  A  b é rb e s o ro lá s o k ró l  in té z k e d ő  jo g s z a b á ly o k  az  
e d d ig ie k n é l  e r ő te l je s e b b  k ü lö n b s é g e t  t e g y e n e k  az  
is k o la i  v é g z e tt s é g  e lism e ré sé b e n .

—  Az á l t a lá n o s  m ű v e l ts é g e t  a d ó  k é p z é se n  fe lü l v á lla l t  
f e ls ő b b fo k ú  ta n u lm á n y o k  id e je  s z á m íts o n  b e  a  
n y u g d í j ,  ju b i le u m i  j u ta l o m  és e g y é b  s z e m p o n tb ó l  
f ig y e le m b e  v e e n d ő  s z o lg á la t i  é v e k b e .

-—  N e  sz ü le s se n e k  o ly a n  fe ls ő b b  i r á n y e lv e k ,  ú t m u t a t ó k  
s tb .  a m e ly  a  f iz ik a i-  n e m  f iz ik a i  lé t s z á m c s o p o r to k  
b é r fe j lő d é s é n e k  t e k in t e t é b e n  az  u tó b b ia k  h á t r á n y á r a  
í r n a k  e lő  k ü lö n b s é g e t ,  v a g y  k o r l á to k a t .

—  A z e g y e te m i o k t a t á s  a la p  +  p o s z tg r a d u á l is  k é p z é se  
ju s s o n  k ife je z é s re  a  b é r p o l i t ik á b a n  is.

—  P o n t o s a b b a n : n e  le g y e n  e g y sé g e s  b e s o ro lá s a  a  
fő isk o la i  és e g y e te m i v é g z e tts é g n e k ;  é s  n e  le g y e n  
e g y sé g e s  b e so ro lá s a  az  e g y e te m i a la p  +  p o s z tg r a d u á 
lis  v é g z e tts é g n e k .

—  S z ű n jö n  m e g  az  a  g y a k o r la t ,  h o g y  v é g z e t t  m é rn ö k ö k
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te c h n ik u s i  m u n k a k ö r b e n  d o lg o z n a k  c s a k  a z é r t ,  
h o g y  k ö z v e t le n  t e r m e lé s i r á n y í tó n a k  m in ő s ü lje n e k ;  
v a g y  a z é r t  m e r t  p l. a  b á n y á s z a tb a n  a  r é g e b b i  n é g y  
t e c h n ik u s  k é p z ő  in té z m é n y b ő l  e g y e t le n  e g y b e n  
fo ly ik  t e c h n ik u s k é p z é s .

—  A  k u ta tó - f e j l e s z tő  m u n k a te r ü le te n  d o lg o zó  re á l-  
' é r te lm is é g  in n o v á c ió s  k é sz sé g e , k r e a t iv i t á s a ,  a m e ly

a  s z e rz e t t  t u d á s  é s  g y a k o r la t i  t a p a s z t a l a t  f ü g g v é 
n y é b e n ,  a  m ű s z a k i  fe jlő d é s  és h a la d á s  le g fő b b  
le té te m é n y e s e ,  k a p ja  m e g  a z t  a z  e rk ö lc s i- a n y a g i  
s t á tu s z t ,  a m e ly  m e g il le t i .

—  A z e g y e te m i o k t a t ó k  g y a k o r la t i  t a p a s z t a l a t á t ,  c s a k  
m eg fe le lő  a la p b é r b e s o r o lá s  m e l le t t ,  n e m  p e d ig  k k . 
m u n k á k k a l  l e h e t  n ö v e ln i .

—  A  h írk ö z lő  s z e rv e k , í ró k ,  p u b l ic i s tá k  a  r e á lé r te lm is é g  
s z e re p é n e k  ú j r a é r té k e lé s é v e l  s e g í ts é k  e lő , h o g y  e 
r é te g  t á r s a d a lm i  m e g b e c s ü lé se  h e ly r e á l l jo n .  T e g y é k  
le h e tő v é ,  h o g y  a  m é rn ö k i-k ö z g a z d a s á g i  p á ly a  v á ljo n  
a  f i a t a lo k  s z á m á r a  i s m é t  p e r s p e k t iv ik u s s á  é s  a  
je le n le g in é l  v o n z ó b b á .

A  v á l la la t i  g y a k o r la t  t e n n i v a ló i :

—  a  te r m e lé s  k ö z é p -  é s  fe ls ő b b  s z in tű  i r á n y í t á s á b a n ,  
v a la m in t  a z  ú g y n e v e z e t t  ü g y in té z ő i  f e la d a to k  e l lá 
t á s á b a n  r é s z tv e v ő k  f iz e té s é t  a  n e m z e tk ö z i  g y a k o r la t 
b a n  k i a l a k u l t  f e s z ü lts é g i  so rh o z  k ö z e lí ts é k .

—  A  so k fé le  p ó t lé k ,  k ie g é sz ítő  f iz e té s  s tb .  m e l le t t  
k a p jo n  n a g y o b b  h a n g s ú ly t  a  v é g z e tt  m u n k a ,  a  
v á l l a l t  fe le lő ssé g  s t b .  f ig y e le m b e v é te lé v e l  az  a la p b é r .

—  A  m u n k a  s z e r in t i  d if fe re n c iá lá s  v á l la la t i  h a tá s k ö r .  
E n n e k  az  e d d ig ie k n é l  s o k k a l  n a g y o b b  é s  m e g a la p o 
z o t t a b b  t e r e t  k e ll  e n g e d n i.  S z ü k sé g  v an *  a  k ö v e tk e 
z e te s sé g re  é s  a  s z u b je k t ív iz m u s  c s ö k k e n té s é re  is 
e z e n  a  t é r e n .

—  A  v á l la la t i  é le tb e n  is  k a p jo n  az  e d d ig ie k n é l  n a g y o b b  
n y i lv á n o s s á g o t  a  v e z e tő k  á l t a l i  e m b e r i  és a n y a g i  
m e g b e c s ü lé s  sz ü k sé g e s sé g e . E z z e l  p á r h u z a m o s a n  
t e l j e s  n y i lv á n o s s á g o t  k e ll  a d n i  a  b é r b e n  é s  e g y é b  
j u t t a t á s o k b a n  m e g v a ló s í to t t  d if f e re n c iá lá s n a k .

—  A  n e m  v e z e tő  á l lá s b a n  d o lg o zó  r e á lé r te lm is é g  és a  
v e z e tő  á l lá s b a n  d o lg o zó  r e á lé r te lm is é g  „ t u d á s á t ”  n e  
a  b e tö l t ö t t  s t á tu s z ,  h a n e m  a  k r e a t iv i t á s  h a tá r o z z á k  
m e g .

(A  j a v a s l a t o t  a z  ú j j á a l a k u l t  I p a rg a z d a s á g i  B iz o t t s á g  a  
M T E S z  E ln ö k s é g e  m e l le t t  d r . T r e th o n  F e r e n c ,  M T E S z  
t á r s e ln ö k  v e z e té s e  a l a t t  m ű k ö d ő  G a z d a s á g p o l i t ik a i  B i 
z o t t s á g h o z ,  m á ju s  h ó  fo ly a m á n  t e r j e s z t e t t e  e l6 / S z e r k . )

A  H e n g e r é s z  S z a k c s o p o r t  j ú n iu s  2 4 - i  ü lé s e  
a  K O G É P T E R V -b e n

A  sz a k c s o p o r t  a z  1982. év i m á s o d ik  ü lé s é n  a  K O - 
G É P T E R V  h e n g e rm ű i  t é m á b a n  j á r t a s  s z a k e m b e re i  is 
m e g je le n te k , e lő a d á s a ik k a l  é s  h o z z á sz ó lá sa ik k a l  g a z 
d a g ítv a  a  n a p  p r o g r a m já t .

H a r tm a n n  R u d o l f  a  K O G É P T E R V  ig a z g a tó ja  ü d v ö 
z ö lte  a  m e g je le n te k e t .  Ü d v ö z lő  b e s z é d é b e n  a  k o h ó ip a r  
é s a  te rv e z ő  v á l la la t  k a p c s o la tá r ó l  f e j t e t t  k i  n é h á n y  
'g o n d o la to t.

A z e lső  e lő a d á s b a n  d r . P á lv ö lg y i  Á r p á d  a  b e r u h á 
z áso k  te rv e z ő i  k ö z re m ű k ö d é s é n e k  fo n to s sá g á ró l ,  m ó d 
s z e re irő l  és f e la d a ta ir ó l  a d o t t  k é p e t .  H a n g sú ly o z ta , 
h o g y  m a , a  h e n g e r m ű  n a g y b e ru h á z á s o k  id ő sz a k a  
u tá n ,  a m ik o r  a  k is  r á f o r d í tá s ú  fe j le s z té s e k  k e r ü l te k  
e lő té rb e , e g y re  fo n to s a b b  a  b e ru h á z ó k  é s  te rv e z ő k  
e lm é ly ü l t  s z a k m a i és e m b e r i  k a p c s o la ta .

M a k h u l t  M ih á ly ,  a  K O G É P T E R V  fő s z a k ta n á c s a d ó ja  
a  h e n g e rs o ro k  d in a m ik u s  e r ő h a tá s a in a k  v iz s g á la tá ró l  
a d o t t  á t t e k in té s t .  A  K O G É P T E R V -b e n  a lk a lm a z o t t  
m e c h a n ik a i- m a te m a t ik a i  m ó d s z e re k k e l  v é g z e tt  v iz s 
g á la to k  e re d m é n y e i  jó l e g y e z n e k  a  g y a k o r la t i  m é r é 
se k k e l, a m e ly e k e t  p l. a  D V  m e le g h e n g e rm ű v é b e n  a  
D u n a ú jv á ro s i  F ő isk o la  K é p lé k e n y a la k ítá s i  T a n s z é k e  
v é g z e tt .  A  d in a m ik u s  h a tá s o k  i s m e re te  ú tm u ta tá s t  a d  
az  ú j v a g y  a  m ó d o s í tá s ra  v á ró -  b e re n d e z é s e k  k o n s t 
ru k c ió s  k ia la k í tá s á b a n .

S z ü t s  F e r e n c ,  a  D V  m e le g h e n g e rm ű  f ő h a j tá s a in a k  
e lv é g z e tt  f e j le s z té s é t  is m e r te t te ,  a m e ly  a  m ű sz a k i

m e g o ld á so k  m e l le t t  a  D V , a  K O G É P T E R V , a  G a n z  
V M  és a  V K I p é ld á s  e g y ü ttm ű k ö d é s é t  is  i l lu s z t r á l ja .  
F e lh ív ta  a  f ig y e lm e t  a  h a j t á s o k  á l t a l  k e l t e t t  f e lh a r -  
m ó n ik u s o k  k o m p e n z á ls á n a k  a la p v e tő  p ro b lé m á ira ,  v a 
l a m in t  a  k é sz so r i á r a m ir á n y í tó k  m ie lő b b i m e g v a ló s í 
t á s á n a k  sz ü k sé g e s sé g é re .

A z  e lő a d á s o k a t  sz é le s  k ö r ű  v i ta  k ö v e tte ,  m e ly b e n  
az  e lő a d ó k  és a  s z a k e m b e re k  a  f e lm e r ü l t  k é r d é s e k r e  
k ie lé g ítő  v á la s z t  a d ta k .

A  m u n k a e b é d  u t á n  s z a k m a i  e lő a d á s o k  és b e m u ta tó k  
k ö v e tk e z te k .

K o c s is  I s t v á n ,  a  K O G É P T E R V  fő te rv e z ő je  a  DV 
e lő n y ú j tó s o r  fü g g ő le g e s  h e n g e r á l lv á n y á n a k  é rd e k e s  és 
m in d e n  r é sz tv e v ő  s z á m á r a  ta n u ls á g o s  g é p é sz e ti  m e g 
o ld á s a i t  i s m e r te t te .

M a k h u l t  M ih á ly  v e z e té sé v e l  a  s z a k c s o p o r t  m e g te 
k in te t te  a  K o h á s z a ti  I r o d a  H e w le t t  P a c k a r d  9830 В 
t íp u s ú  a s z ta l i  s z á m ító g é p é t,  a m e ly e n  p é ld a k é n t  b e m u 
t a t á s r a  k e r ü l t  a  re p ü lő o l ló  m o z g á s a in a k  s z á m ító g é p e s  
v iz s g á lta ,  m a jd  e g y  p é ld a  s z ú r á s te r v  k é s z íté s é re ,  v é 
g ü l a  r a jz g é p  h a s z n á la ta .

S z ő k e  T ib o r

E ln ö k s é g i  ü lé s  s z e p t e m b e r b e n  K e c s k e m é t e n

A  sz e p t. 22-i ü lé s t, a m e ly e n  a z  e ln ö k s é g  ta g ja i  s z in 
te  te l je s  s z á m b a n  m e g je le n te k , a  k e c s k e m é ti  T e c h n ik a  
H á z á b a n  S o l té s z  I s t v á n  e ln ö k  n y i to t t a  m eg . A  n a p i 
r e n d  e lő t t  Z á r a y  G é za ,  a  k e c s k e m é ti  Z o m á n c -  és 
K á d g y á r  ig a z g a tó ja  a  h e ly i  c so p o r t  e ln ö k e  ü d v ö z ö lte  
a z  e ln ö k s é g e t  és u t a l t  a r r a ,  h o g y  a z  ü z e m  ez é v b e n  
ü n n e p li  a la p í tá s á n a k  75 é v e s  ju b i le u m á t .  R ö v id e n  i s 
m e r te t t e  a  v á l l a la t  f e j lő d é s é t  é s  je le n le g i  te rm e lé s i  
e r e d m é n y e i t.

E lső  n a p ir e n d i  p o n tk é n t  az  e ln ö k s é g  az  Ö n tö d e i 
S z a k o sz tá ly  m u n k á já r ó l  szó ló  b e sz á m o ló t  tá rg y a lta .  
A z ír á s o s  a n y a g o t  a  ré s z tv e v ő k  k o r á b b a n  k é z h e z  k a p 
tá k , e z é r t  S z í j  Z o l tá n ,  a z  Ö n tö d e i  S z a k o sz tá ly  t i t k á r a  
c sa k  rö v id  sz ó b e li  k ie g é s z íté s t  t e t t  a  b e sz ám o ló h o z .

A  s z a k o s z tá ly  k ö z p o n ti  m u n k á já n  k ív ü l  a  b e sz á 
m o ló  ré s z le te s  a d a to k a t  k ö z ö lt  a  19 h e ly i  c so p o r t, a  
3 s z a k c s o p o r t  é s 2 m u n k a b iz o t t s á g  é le té rő l ,  a z  e lé r t  
e r e d m é n y e k rő l .  K i t é r t  a  n a g y s z á m ú  re n d e z v é n y re ,  v a 
l a m in t  a  s z a k o s z tá ly  ig e n  in te n z ív  n e m z e tk ö z i  k a p 
c s o la ta ir a .  A  b e s z á m o ló b a n  sz e re p lő  é s z re v é te le k  és 
ja v a s la to k  a z  e g y e s ü le ti  é le t  é s  a  M T E S Z  le g id ő sz e 
r ű b b  p r o b lé m á ir a ,  a  jo g i ta g v á l la la to k r a ,  a  k ö n y v 
t á r r a ,  a  s z a k e m b e rk é p z é s re ,  a  s z a k s z e rv e z e tte l  v a ló  
e g y ü ttm ű k ö d é s re  és a  M T E S Z  g a z d a sá g i-p é n z ü g y i 
re n d e lk e z é s e ir e  v o n a tk o z ta k .

A  b e sz ám o ló , fő le g  a z  a b b a n  sz e re p lő  é sz re v é te le k  
és ja v a s la to k  so k  h o z z á sz ó lá s t  v á l to t ta k  k i. D r. So- 
m o g y v á r v  Z s o l t ,  d r . P a tv a r o s  J ó z s e f ,  d r . N á n d o r i  G y u 
la , d r . P i l i s s y  L a jo s  é s  d r .  G y ő r y  S á n d o r  fő leg  a  m is 
k o lc i e g y e te m i k é p z é s t  é r in tő  b í r á l a t t a l  é s á l t a lá b a n  
az  o k ta tá s r a  v o n a tk o z ó  ja v a s la to k k a l  k a p c s o la tb a n  
f e j t e t t é k  k i e lle n v é le m é n y ü k e t .

B a lo g h  B é la ,  Ó v á r i  A n ta l ,  d r .  S z a b ó  I s t v á n ,  d r . G a -  
g y i  P á l f f y  A n d r á s  a  b e sz á m o ló  tö b b i ré sz é v e l, íg y  a  
h e ly i  c so p o r to k k a l ,  a  k ö n y v tá r r a  v o n a tk o z ó  ja v a s la 
to k k a l  fo g la lk o z ta k . C s ic s a y  A l b i n  f ő t i tk á r  e l is m e r te  a  
s z a k o s z tá ly  re n d s z e re s ,  e r e d m é n y e s  e g y e s ü le ti  m u n 
k á já t ,  fo g la lk o z o t t  a  s z a k o s z tá ly  j a v a s la ta iv a l  és b e 
je le n te t te ,  h o g y  a  jo g i t a g  v á l la la to k  jo g a i r a  é s  k ö te 
le s s é g e ire  az  a la p s z a b á ly  b iz o t ts á g  rö v id e s e n  ré sz le te s  
j a v a s la to t  tesz , a  k ö n y v tá r  ü g y é v e l p e d ig  in te n z ív e n  
fo g la lk o z ik  a  k ö n y v tá r  b iz o tts á g , k ie m e lte ,  h o g y  a  
s z a k o s z tá ly  p é ld a m u ta tó  m u n k á t  v é g e z  a  t e c h n ik a tö r 
t é n e t i  é s m ú z e u m i v o n a lo n  is.

A z e ln ö k  a  v i t á t  ö s s z e fo g la lv a  m e g á l la p íto t ta ,  h o g y  
a z  ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  a k tív ,  jó l  m ű k ö d ik  és e g y ik e  
a  le g jo b b  s z a k o sz tá ly o k n a k . A  sz a k o sz tá ly i  j a v a s l a 
to k k a l  a z  e ln ö k s é g  b e h a tó a n  fo g la lk o z n i fog, e r r e  v o 
n a tk o z ó  h a tá r o z a t  s z e r in t  a  jo g i t a g  v á l la la to k k a l  v a ló  
k a p c s o la to t  m é g  1 982-ben  r e n d e z n i  k e ll ,  a z  o k ta tá s s a l  
k a p c s o la to s  p r o b lé m á k k a l  a z  O k ta tá s i  B iz o tts á g  é s  az  
E g y e te m i O s z tá ly  b e h a tó a n  fo g la lk o z ik , a  k ö n y v tá r  
ü g y é b e n  p e d ig  a  K ö n y v tá r -  é s K ia d v á n y  B iz o ttsá g  
rö v id e s e n  te g y e n  ja v a s la to t .
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M á so d ik  n a p ir e n d i  p o n t  t á r g y a lá s a  e lő t t  az  O k ta tá s i  
B iz o tts á g  eg y  rö v id  b e sz á m o ló t  o s z to tt  szé t.

A  fe ls z ó la ló k , íg y  d r . B a k ó  K á r o ly ,  S z í j  Z o l tá n ,  d r. 
P il i s s y  L a jo s  és C s ic s a y  A l b i n  f ő t i tk á r  s z e r in t  a  b e 
s z á m o ló  n e m  e lé g  k im e r í tő  és e g y o ld a lú a n  c s u p á n  a  
m isk o lc i e g y e te m i o k ta tá s  h e ly z e té v e l  fo g la lk o z ik , 
e z é r t  ré s z le te s e b b  b e sz á m o ló t  ig é n y e lte k .

A z  e ln ö k  d r. P a tv a r o s  J ó z s e f n e k ,  a z  O k ta tá s i  B i 
z o ttsá g  v e z e tő jé n e k  v á la s z a  u t á n  e lfo g a d ta  a z t  a  j a 
v a s la to t ,  h o g y  a  B iz o tts á g  ú j ,  ré s z le te s e b b  b e sz á m o ló t 
k é sz ít  é s  a z t  a z  e ln ö k s é g  a  k ö v e tk e z ő  ü lé s é n  tá r g y a l ja  
m eg .

H a r m a d ik  n a p ir 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 lta  d r . T e m e s i  S á n d o r  á l t a l  a z  ú j  S a j tó -  é s  P r o p a 
g a n d a  B iz o ttsá g  s z e rv e z é s é re , m ű k ö d é s é re  és p ro g 
r a m já r a  v o n a tk o z ó  ré sz le te s  í r á s b e l i  a n y a g o t.

D r. T e m e s i  S á n d o r  sz ó b e li  k ie g é sz íté s e  u t á n  H o r 
v á th  G y u la ,  d r . P i l i s s y  L a jo s ,  Ó v á r i  A n ta l ,  C s ic sa y  
A lb i n ,  d r . S z a b ó  L á s z ló ,  B e n y o v s z k y  M ó r ic ,  i f j .  d r . 
G a g y i  P á l f f y  A n d r á s  é s  d r .  N a g y  Z o l tá n  s z ó lt  h o zzá  
a  ja v a s la th o z .  Á lta lá n o s  v o l t  a z  a  v é le m é n y , hog y  
ré g ó ta  h iá n y z o t t  ez  a  te v é k e n y s é g , d e  az  ú j b iz o tts á g  
n e  le g y e n  s z u p e rb iz o tts á g , a  t á jé k o z ta tó  m u n k á t  az 
e g y e s ü le ti  é le t rő l  fo k o z a to sa n  és m ie lő b b  k e z d je  m eg.

A z e ln ö k s é g  ú g y  h a tá ro z o t t ,  h o g y  az  ú j b iz o tts á g  
n e v é b ő l a  S a j tó  sz ó t k i  k e ll  h a g y n i,  a  j a v a s la to t  á t  
k e ll  d o lg o zn i és a z  é s z re v é te le k e t  f ig y e le m b e  v é v e  
p r o g r a m já t  a  k ö v e tk e z ő  e ln ö k sé g i ü lé s  fo g ja  jó v á 
h a g y n i.

N e g y e d ik  n a p ir e n d i  p o n tk é n t  az  e ln ö k  d r . B a k ó  K á 
r o ly  f ő t i tk á r h e ly e t te s  á l t a l  a  n e m z e tk ö z i  n a g y re n d e z 
v é n y e k  eg y ség es  sz e rv e z é s i r e n d s z e r é r e  k id o lg o z o tt 
a n y a g o t tá rg y a lta .

A  n a g y re n d e z v é n y e k  e lő k é s z íté s é re  v o n a tk o z ó  r é s z 
le te s  ü te m te r v e t  a  h o z zá sz ó ló k  (d r . T a r d y  P á l, i f j .  
G a g y i  P á l f f y  A n d r á s ,  Ó v á r i  A n ta l ,  d r . T e m e s i  S á n d o r ,  
H a n g y á i  J á n o s  és d r .  P i l i s s y  L a jo s )  jó l h a s z n á lh a tó 
n a k  ta lá l tá k .  A  h o z o tt  h a tá r o z a t  s z e r in t  a z  e lh a n g z o t t  
é s z re v é te le k k e l  k ie g é sz ítv e  a já n lo t t  a n y a g k é n t  a d ja  
á t  a  s z a k o sz tá ly o k n a k .

V é g ü l az  e ln ö k  b e s z á m o lt  a  M T E S Z  le g u tó b b i e l 
n ö k sé g i ü lé s é rő l  és a  M T E S Z  1982— 86. é v i p ro g ra m -  
te rv e z e té rő l ,  a  f ő t i tk á r  p e d ig  az  e lő ző  e ln ö k sé g i ü lés  
h a tá r o z a ta in a k  v é g r e h a j tá s á t  i s m e r te t te .

D r. P i l i s s y  L a jo s ,  az  É re m b iz o t ts á g  v e z e tő je , j a v a s 
la to t  t e t t  e g y e s ü le tü n k  t i tk á r s á g á n  25 év e  d o lgozó  
J a k ó b y  L á s z ló n é n a k ,  a z  e g y e s ü le té r t  k i f e j t e t t  o d a a d ó  
m u n k á ja  e lis m e ré s é ü l .  S ó ltz  V ilm o s e m lé k é re m m e l 
v a ló  k i tü n te té s é re .

A z e ln ö k sé g  a  ja v a s la to t  e g y h a n g ú la g  m e g sz a v a z ta .
B a lo g h  B é la  ja v a s o l ta  a  M isk o lc o n  m ű k ö d ő  m in ia -  

tü rk k ö n y v g y ű jtő k  s o ro z a tá b a n  a  90 é v es  ju b ile u m u n k o n  
e lh a n g z o t t  e m lé k b e sz é d  m e g je le n te té s é t .

A z  e ln ö k sé g  a  j a v a s la to t  e g y h a n g ú la g  e lfo g a d ta .
V é g ü l a  f ő t i tk á r  b e je le n te t te ,  h o g y  fe lm é ré s  k é sz ü l 

az  e g y e s ü le t  k ö z e l 700 n y u g d í ja s  t a g já n a k  a n y a g i 
h e ly z e té rő l. B e je le n te t te  to v á b b á , h o g y  lé p é s e k e t  tesz  
a  la p s z e rk e s z té s i  p ro b lé m á k  ü g y é b e n , a  L a p k ia d ó  
V á l la la tn á l  é s a  M T E S Z  f ő t i tk á r á n á l .

A z  ü lé s  b e fe je z é se  u t á n  a  ré sz tv e v ő k  m e g te k in te t té k  
a  75 é v es  K á d g y á r  ju b ile u m i  k iá l l í tá s á t ,  m a jd  közö s 
e b é d e n  v e t te k  ré sz t . E z t  k ö v e tte  —  s z a k s z e rű  k a la u 
zo lá s  m e l le t t  —  e g y  ü z e m lá to g a tá s  ^  K á d g y á rb a n ,  v a 
l a m in t  a  K ő b á n y a i  K ö n n y ű fé m m ű  A lu m ín iu m p ig m e n t  
ü z e m é b e n . (O A)

Üzemi hírek
Gyártörténeti bemutató nyílt meg Salgótarjánban

A z S K Ü  a  m ú l t  é v  ő sz é n  a  X . N ó g rá d i  M ű sz a k i 
H ó n a p  k e r e té b e n  k a p t a  m e g  „ G y á r tö r t é n e t i  G y ű jte -  
m é n y ” -e s z á m á r a  a  M ű v e lő d é s ü g y i M in is z té r iu m tó l  a  
„ m ű k ö d é s i  e n g e d é ly ” -t.

A  k o r á b b ia k b a n  e g y é n i in d í té k b ó l  m e g m e n te t t  g y á r 
t ö r t é n e t i  e m lé k e k  g y ű j té s e  b e in d u l t ,  s  a z  e m lé k m e n tő  
m u n k a  je le n tő s  n a p ja  v o l t  á p r i l is  30. E z e n  a  n a p o n  
k e r ü lh e te t t  so r  e g y  „ G y á r tö r t é n e t i  B e m u ta tó ”  m e g 
n y i tá s á r a .  A  b e m u ta tó  a n y a g é t  v é g ig n é z v e  az  S K Ü -t 
n e m  is m e rő k  is v é g ig k ö v e th e t ik  a  g y á r  fe jlő d ésé t 
a la p í tá s á tó l  n a p ja in k ig ,  d e  a z  o t t  d o lg o z ó k  s z á m á r a  is 
é rd e k e s , ré s z ü k re  az  e m lé k e k  fe lid é z é sé t is se g íti .

A  m e g n y i tá s  n a p já n  v o l t  a z  1981. é v i te v é k e n y s é 
g é r t  e ln y e r t  „ K iv á ló  V á l la la t”  k i tü n t e té s  á ta d á s  
ü n n e p sé g e  is, e z t  m eg e lő ző e n  n y i to t t u k  m e g  b e m u ta 
t ó n k a t  a  k is te re n y e i  m u z e á l is  k a s té ly b a n .  V á l la la tu n k  
n e v é b e n  S z a b ó  A la d á r  s z e m é ly z e ti  é s sz o c iá lis  ig a z g a tó  
k ö s z ö n tö t te  a  je le n le v ő k e t ,  k ö z ö t tü k  S o lté s z  I s t v á n  
m in is z te r h e ly e t te s t ,  e g y e s ü le tü n k  e ln ö k é t ,  P r o s z t  E r v in t  
IM  k é p v is e lő jé t ,  G o rd o s J ó z s e f  M S Z M P  N ó g rá d  
m e g y e i P B  t i t k á r á t ,  O zsv á r t  J ó z s e f  M S Z M P  v á ro s i  P B  
e lső  t i t k á r á t ,  t ö b b  g a z d a s á g i  é s p o l i t ik a i  v e z e tő t  és 
v á l l a la tu n k  m e g h ív o t t  d o lg o z ó it.

A  m e g n y i tó  b e sz é d e t  d r . H o r v á th  I s t v á n ,  a  N ó g rá d i  
M ú z e u m o k  fő ig a z g a tó ja  t a r t o t t a ,  k ie m e lv e  az  e m lé k 
m e n tő  m u n k a  fo n to s s á g á t ,  ö rö m m e l a d ta  á t  a  l á to g a 
t ó k n a k  a  b e m u ta tó t .

E z t  k ö v e tő e n  U r m ö s s y  L á s z ló ,  a z  S K Ü  v e z é r ig a z g a 
t ó j a  j u t a l m a t  a d o t t  á t  t ö b b  m u n k a tá r s u n k n a k ,  a k ik  e 
b e m u ta tó  lé t r e h o z á s á b a n  a k t ív a n  k ö z r e m ű k ö d te k ,  íg y  
A n g y a l  B a r n a ,  H a lá s z  Á r p á d ,  L i p t a y  P é te r  t a g t á r s a i n k 
n a k .

A  b e m u t a tó t  m e g te k in te t t é k  v e n d é g e in k , s  a  v e n d é g 
k ö n y v b e  is b e k e r ü l te k  az  e lső  e lism e rő  so ro k , leg e lső 
k é n t  S o lté s z  I s t v á n  to l lá b ó l  (1. fé n y k é p e k e t) .

A  b e m u ta tó  m á r  m e g te k in th e tő ,  d e  a  n y i tv a t a r t á s  
k ö rü lm é n y e i  m é g  n e m  t i s z t á z ó d ta k ,  e z é r t  e lő z e te s  
é r te s í té s  u t á n  t u d j u k  c sa k  b iz to s í t a n i  a  l á to g a th a tó s á g o t  
é s  id e g e n v e z e té s t .  I ly e n  i r á n y ú  ig é n y e k  a  h e ly i  c s o p o r 
tu n k h o z , c ím z e n d ő k .

L i p t a y  P é te r  
t i t k á r

1 kép. A gyártörténeti gyűjtemény megnyitásakor. A vendégeket 
Urmössy László vezérigazgató kfsérte. Előtérben Soltész István minisz

terhelyettes, egyesületünk elnöke

2. kép. Soltész István tette az első bejegyzést az emlékkönyvbe
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A  K o h ó m é r n ö k i  K a r  h í r e i
A p r. 2 6 — 2 9 -é n , B á la to n a l ig á n  m e g r e n d e z e t t  X 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 rn ö k i  
K a r  o k t a t ó i  a z  a lá b b i  e lő a d á s o k k a l  v e t t e k  r é s z t :

D r . K á ld o r  M i h á l y :  A  s z e rk e z e t i  a c é lo k  m in ő s é g é n e k  
fe jle s z té sé rő l

D r . V o r s a tz  B r ú n ó :  M it  v á r  a  k o h á s z a t  a z  a n a l i t ik a i  
k é m iá tó l?

D r . B á r c z y  P .— G á c s i  Z . — D a n á ik  J : A  D X 4 6  a cé lle m e z  
g y á r tá s i  b iz to n s á g a

D r . B á r c z y —H a n d le  J . — R o b o n y i  A -n é— U r a y  M -n é:  
A c é llem e ze k  iz o t r o p  tu la jd o n s á g a i  

G á c s i  Z . — H o d v o g n e r  K . — S z e m m e lv e is z  T . : S z e rszá m - 
a c é lo k  h ő k e z e lé se  v á k u u m k e m e n c é b e n  

K o v á c s  K . — D r . K á ld o r  M . : E g y  le h e tő s é g  a  s z e rk e z e t  
é s sz ív ó s sá g  k a p c s o la tá n a k  v iz s g á la tá r a  

K o v á c s  K . — U r a y  M - n é — R o ó s z  A - n é — D r . K á ld o r  M .:
M a n g á n s z u lf id o k  s z fe rv id iz á ló d á s a  

R o ó sz  A . — R é t i  T . : A  v a ló d i  p e r l i t le m e z - tá v o ls á g  m e g 
h a tá r o z á s a  a n a l i t ik u s  és n u m e r ik u s  m ó d s z e r re l  

R o ó sz  A . — S ó ly o m  J . — K o v á c s  D . :  A n iz o tro p  A lN iC o  
m á g n e s  k r i s tá ly o s o d á s a

R o ó s z  A . — F u c h s  É .-— B ú z a  G .:  A  B e a lu c a  ű r m e te l lu r -  
g ia i  p ro g ra m

S z o p o r y  B . :  F e r r ó k r ó m  C r - ta r ta  Im á n a k  g y o rs ,  ü z e m i 
sp e  k t r o f o to m  e tr i á s  m e g h  a t  á ro z  á sa  

T r a n ta  F . : K a r b id o k  k iv á lá s a  m e g a la k í tó  sz e rs z á m - 
a c é lo k  e d z é se k o r

T r a n ta  F - n é :  I n d u k c ió s  m ó d s z e r  a lk a lm a z á s a  a lu m í 
n iu m  ö tv ö z e te k  v illa m o s  e lle n á llá s  m é ré sé re  

W é b ern é  K o v á c s  É . — B e re c z  E . : K is  l ik v id u s z h ő m é r-  
s é k le tű  G a -a la p ú  f é m o lv a d é k  fá z is e g y e n s ú ly i  v is z o 
n y a in a k  v iz s g á la ta  e le k t ro m o to r o s  e rő m ó ré s  ú t j á n

Á p ril is  2 6 — 30. k ö z ö t t  a  F é m k o h á s z a t ta n i  T a n s z é k re  
l á t o g a to t t  d r . S a t y a  P r a k a s  a z  U n iv e r s i ty  o f  К о о г к е е  
( I n d ia )  d o c en se .

M á ju s  11— 12-én  A lm á s fü z i tő n  d r .  H o r v á th  Z o ltá n  
t s z v .  e g y . t a n á r  e lő a d á s t  t a r t o t t  , ,A  t e r m o d in a m ik a  és 
a  r e a k c ió k in e t ik a  f e lh a s z n á lá s a  a  t im f ö ld g y á r t á s b a n ”  
c ím m e l a  t im f ö ld g y á r t á s  t e r ü l e t é n  f o g la lk o z ta to t t  
m é r n ö k ö k  sp e c iá lis  s z a k m a i  to v á b b k é p z ő  t a n f o ly a m á n .

D r . S u l c z  F e r e n c  t s z v .  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  és d r . K i s s  E r v i n  t s z v .  eg y . t a n á r  m á ju s  
3— 8. k ö z ö t t  k ö zö s  t a n u l m á n y  ú t ju k  k e r e té b e n  m e g lá to 
g a t t á k  a  F r e ib e r g i  B á n y á s z a t i  A k a d é m iá t .  K in n ta r tó z -  
k o d á s u k  id e jé n  m e g b e sz é lé se k e t  f o l y t a t t a k  a  t á r s in t é z 
m é n y  i l le té k e s  v e z e tő iv e l  a  B á n y á s z a t i  A k a d é m ia  é s  az  
N M E  k ö z ö t t  f e n n á lló  b a r á t s á g i  és e g y ü t tm ű k ö d é s i  
sz e rz ő d é s  e z é v i  m u n k a te r v é n e k  a  K o h ó m é rn ö k i  K a r t  
é r in tő  a k tu á l i s  k é rd é se irő l.

D r: se . te c h n . G e rh a rd  O eh ls tö te r  p ro fe s s z o r  és D r . - l n g .  
W o l fy a n g  H e n r i ig  tu d o m á n y o s  m u n k a t á r s  a  F r e ib e r g i  
B á n y á s z a t i  A k a d é m ia  M e ta l lu rg ia i  é s A n y a g te c h n ik a i  
s z e k c ió já n a k  d o lg o zó i m á ju s  I 7— 21. k ö z ö t t i  t a n u l m á n y 
ú t  ju k  so rá n  и 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  v e n d é g e i  v o l ta k .  L á to g a tá s u k  a lk a lm á v a l  
s z a k m a i  m e g b e s z é lé s e k e t  é s t a p a s z ta l a t c s e r é t  f o l y t a t t a k  
a  T a n s z é k  o k ta tó iv a l  és t u d o m á n y o s  m u n k a tá r s a iv a l  
a z  acé l-  é s  a lu m ín iu m s z a la g o k  m e le g - é s h id e g h e n g e r lé se  
t e r ü l e t é n  a  k é t  in té z m é n y b e n  e lé r t  le g ú ja b b  k u t a t á s i  
e r e d m é n y e k rő l .

D r . K á ld o r  M i h á l y  t s z v .  e g y . t a n á r ,  a z  O M B K  
D ió sg y ő r i  K o h á s z  C s o p o r t  A n y a g v iz s g á ló  S z a k c s o p o r t ja  
fe lk é ré s é re  in á rc .  2 9 -én  e lő a d á s t  t a r t o t t  „ A la k í tá s ,  
a la k v á l to z á s ,  ú j r a k r i s t á ly o s o d á s ”  c ím m e l.

D r . F a r k a s  O ttó n é  t s z v .  e g y . d o c e n s  a  M a g d e b u rg i  
M ű s z a k i E g y e te m e n  m á ju s  Í 0 — 22. k ö z ö t t  v e n d é g 
o k t a t ó k é n t  az  ip a r i  k e m e n c é k  e n e r g ia ta k a r é k o s  ü z e 
m e l te té s e  té m a k ö rb ő l  e lő a d á s o k a t  t a r t o t t .

A  K o h ó m é rn ö k i  K a r  h a l lg a tó i  —  az  1981/82 . t a n é v  
I I .  fé lé v é b e n  —  13 tu d o m á n y o s  d iá k k ö r i  d o lg o z a to t  
n y ú j t o t t a k  b e , m e ly e k  k ö z ü l  I .  d í jb a n  h á r o m , I I .  d í jb a n  
h é t  é s I I I .  d í jb a n  h á ro m  p á ly á z a t  ré s z e s ü l t .

M á ju s  2 6 -á n  T u d o m á n y o s  d iá k k ö r i  k o n f e re n c iá t  
r e n d e z te k  a  N M E  K I S Z - B iz o t ts á g a  és a  v a lé ta  b i z o t t 

s á g o k . A k o n fe re n c iá n  a, e lm ú l t  3 fé lé v b e n  b e a d o t t  
T D K  m u n k á k b ó l  t a r t o t t a k  e lő a d á s o k a t .  A  k o h á sz  
s z e k c ió ü lé se k e n  29 e lő a d á s  h a n g z o t t  el. E lő a d ó i  d í jb a n  
6 h a l lg a tó  ré s z e s ü l t .

A  P e d a g ó g u s  N a p  a lk a lm á b ó l  d r . B e r e c z k i  L á s z ló  
a d ju n k t u s  „ K iv á ló  M u n k á é r t” , S z ű c s  I s t v á n ,  d r . 
M i h a l i k  Á rp á id , d r . W é b e rn é  d r . K o v á c s  É v a  é s d r. 
R á t k a i  L á s z ló  a d ju n k tu s o k  „ M in is z te r i  D ic s é re t”  k i t ü n 
t e t é s b e n  ré s z e s ü l te k .

A 1982. é v i K ö r n y e z e tv é d e lm i  V ilá g n a p  a lk a lm á b ó l  
d r . B c re c z  E n d r e  t s z v .  eg y . t a n á r  az  „ E m b e r i  k ö r n y e 
z e t é r t ”  k i tü n te té s b e n  r é s z e s ü l t .

.J ú n iu s  3— 4. k ö z ö t t  B u d a p e s te n  m e g r e n d e z e t t  V i l i .  
R i tk a f é m  k o n fe re n c iá n  д а  a lá b b ia k  t a r t o t t a k  e lő a d á s t :

D r . H o r v á th  Z o l tá n :  R i tk a f é m e k  e lő á l l í tá s á n a k  fa jla g o s  
e n e rg ia ig é n y e

D r .  W é b e rn é  d r . K o v á c s  É v a — D r. B e r e c z  E n d r e :  
G a l l iu m fo r ra s z o k  f iz ik a i-k é m ia i  v iz s g á la ta ,  k ü lö n ö s  
t e k i n t e t t e l  a z  e lő á l l í tá s  é s a lk a lm a z h a tó s á g  k ö r ü l 
m é n y e ire

D r . M i k ó  J ó z s e f— U r a y  M á r to n n á :  S z in te t ik u s  m a g 
n e z i t  tü z e lő a n y a g o k  z s u g o r í tá s i  h ő m é rs é k le té n e k  
c s ö k k e n té s e  Y 20 3 a d a lé k  f e lh a s z n á lá s á v a l

D r . F a r k a s  O ttó n é  t s z v .  e g y . d o c e n s  k iv á ló  d o lg o z ó  
k i tü n te té s b e n  ré s z e s ü l t ,  m e ly e t  j ú n iu s  11-én  az  É p í té s i  
és V á ro s fe jle s z té s i  M in is z té r iu m b a n  v e t t  á t .

A  N M E  T ü z e lé s ta n i  T a n s z é k e  1983. a u g . 2 9 — 31. 
k ö z ö t t  „ I p a r i  k e m e n c é k  e n e rg ia h o rd o z ó in a k  g a z d a s á g o s  
f e lh a s z n á lá s a ”  c ím m e l n e m z e tk ö z i  t ü z e lé s ta n i  s z e m i 
n á r iu m o t  r e n d e z ,  az  e g y e te m m e l b a r á t s á g i - e g y ü t tm ű k ö 
d é s i s z e rz ő d é s b e n  lé v ő  k ü lfö ld i  e g y e te m e k , v a la m in t  
h a z a i  s z a k e m b e r e k  ré s z v é te lé v e l .  A  h á r o m n a p o s  r e n 
d e z v é n y  e lső  k é t  n a p já n  k b .  20 e lő a d á s  h a n g z ik  el az  
ip a r i  k e m e n c é k  e n e r g ia ta k a r é k o s  ü z e m e lte té s é v e l  k a p 
c so la to s  k u ta t á s o k  le g ú ja b b  e re d m é n y e irő l.  A  h a r m a d ik  
n a p o n  k o n z u l tá c ió k  és s z a k m a i  lá to g a tá s o k  le szn e k . 
A  r é s z v é te l i  s z á n d é k  b e je le n té s e :  N M E  T ü z e lé s ta n i  
T a n s z é k ,  M isk o lc  —  E g y e te m v á r o s  3515  c ím e n  l e h e t 
séges.

Ú j j e g y z e t  j e l e n t  ü reg  W o p e r á n é  d r . S e r é d i  Á g n e s —  
S z ű c s  I s t v á n — D r . G á b o r B é la :  K ö rn y e z e tv é d e le m  
T a n k ö n y v k ia d ó  B p . 1982.

A  F é m k o h á s z a t t a n i  T a n s z é k  m á ju s  2 4 —29. k ö z ö t t  
„ K o h á s z a t i  f o ly a m a to k  k o r s z e rű  e lm é le te ”  c ím m e l 26 
h a llg a tó  r é s z é re  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  ta n f o ly a m o n  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 :

D r. H o r v á th  Z o l tá n :  T e r m o d in a m ik a  f e lh a s z n á lá s a  a  
m e ta l lu r g iá b a n ,  R e a k c ió k in e t ik a  f e lh a s z n á lá s a  a  
m e ta l lu r g iá b a n ,  f o ly a m a to s  e l le n á r a m ú  m ű v e le te k  

R ie d l  I s t v á n :  P i r o m e ta l íu r g ia  e lő k é s z ítő  e l já rá s o k  

D r . S z i k la v á r i  K á r o l y :  F é m v e g y ü lé te k  e lő á l l í tá s a ,  
A  lú g z á s  e lm é le te

D r . M i h a l i k  Á r p á d :  F é m e k  e lő á l l í tá s a  p i r o m e ta l lu r g ia i  
ú to n

D r . Ö ze k k e l J á n o s :  M e ta l lu rg ia i  fo ly a m a to k  a u to m a t ik u s  
i r á n y í t á s a

L e n g y e l  A t t i l a :  F é m e k  r a f f in á lá s a  
D r . V á r h e g y i  G y ő ző :  T is z ta  f é m e k  e lő á l l í tá s a  
D r . M i h a l i k  Á r p á d :  I o n c s e re  e lm é le te  
S z e p e s s y  A n d r á s n é :  O ld ó sz e re s  e x tr a k c ió  e lm é le te  
D r . W e b er  J ó z s e f :  F é m e k  e lő á l l í tá s a  h id ro -  é s e le k tro -  

m e ta l lu r g ia i  ú to n

H a s o n ló  je lle g ű  t a n f o ly a m o t  a  T a n s z é k  1984 t a v a s z á n  
s z á n d é k o z ik  t a r t a n i .

M á ju s  2 1 -é n  a  N M E  K o h ó m é r n ö k i  K a r a ,  E g y e te m -  
t ö r t é n e t i  B iz o t t s á g a ,  K ö z p o n t i  K ö n y v tá r a  és az 
O M B K E  E g y e te m i  O s z tá ly a  F a l le r  K á r o ly  e m lé k 
ü n n e p s é g e t  és e m lé k k iá l l í tá s t  r e n d e z e t t  M isk o lco n . 
A z ü n n e p s é g s o ro z a t  m á ju s  2 2 -én ,*  a  K a s s á i  M ű sz a k i 
F ő is k o lá n  m e g t a r t o t t  e m lé k ü n n e p s é g g e l  f o l y t a t ó d o t t  
é s  a  m á ju s  2 3 -á n  S e lm e c b á n y á n  l e z a j lo t t  k o s z o rú z á s s a l  
f e je z ő d ö t t  b e . (U M -n é)
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Beszámoló konferenciáról
A z  o x ig é n t a r t a lo m  m é r é s e  c . k o n f e r e n c ia  a  M M E -en

A z O M B K E  E g y e te m i  O s z tá ly a  é s  a  M A T E  M isk o lc i 
S z e rv e z e t  F o ly a m a ts z a b á ly o z á s i  S z a k c s o p o r t ja  á p r .  
2 0 -á n  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  r e n d e z te  m e g  
„ A z  o x ig é n ta r ta lo m  m é ré se  f é m o lv a d é k b a n  é s  g á z b a n  
s z i lá rd  e le k t ro l i to s  m é rő r e n d s z e r r e l”  c ím ű  a n k é to t .

A z  a n k é t  c é l ja  a z  v o l t ,  h o g y  ö s s z e fo g la l ja  a z o k a t  a  
le h e tő s é g e k e t ,  a m e ly e k e t  a z  a k t í v  o x ig é n ta r ta lo m  
e le k t ro k é m ia i  ú t o n  t ö r té n ő  m é ré se  n y ú j t  a z  a c é lg y á r tá s  
é s m á s  k o h á s z a t i  te c h n o ló g iá k  o p t im a liz á lá s á b a n ,  
i r á n y í tá s á b a n .

1 . D r .  Su lyoT c A n d r á s  (N M E ): A  s z i lá id  e le k t ro l i to s  
a k t í v  o x ig é n -k o n c e n trá c ió m é ré s  k ia la k u lá s a  és t e n 
d e n c iá i .
S z a k iro d a lo m  a la p já n  f o g la l ta  ö ssze  a  s z i lá rd  e le k t r o 

l i to s  o x ig é n s z o n d á k  t íp u s a i t ,  s z e rk e z e t i  fe j lő d é s ü k e t .  
F é m o lv a d é k  a k t í v  o x ig é n - k o n c e n t r á c ió já n a k  m é ré sé re  
ü z e m i t e c h n o ló g iá k b a n  az  o x ig é n s z o n d á k a t  a  70-es 
é v e k  e le jé tő l  a lk a lm a z z á k ,  e ls ő s o rb a n  c s i l l a p í to t t  a c é lo k  
g y á r tá s a k o r ,  i l le tv e  a  k o n v e r te r e s  a c é lg y á r tá s ,  az  
ü s tm e ta l lu r g ia ,  a  f o ly a m a to s  ö n té s  t e r ü l e t é n  a  d e zo x i-  
d á c ió  o p t im a liz á lá s á r a .  J e le n le g  ö t  k ü lö n b ö z ő  sz o n d a  
k a p h a tó  k e re s k e d e lm i fo rg a lo m b a n  é s  to v á b b i  10— 12 
t íp u s  fe jle s z té sé v e l  fo g la lk o z n a k .
2. D r . B á d e r  I m r e — D r . B e r e c z  E n d r e  ( N M E ) : 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 e n  k id o lg o z o t t  
o x ig é n s z o n d á k k a l  v é g z e tt  k í s é r le te k
A  Z r 0 2-a la p ú  s z i lá rd , e le k t ro l i to s  o x ig é n s z o n d á k k a l  

fé m o lv a d é k  és g á z e le g y e k  o x ig é n ta r t a lm á n a k  m é ré se  
t e r é n  v é g z e t t  k u t a t ó  m u n k á j u k a t  i s m e r te t t é k .  A z a la p 
k u t a t á s o k  1 9 7 5 -b e n  a  s z i lá rd  e le k t r o l i t  e lő á l l í tá s á v a l  
é s  a n n a k  f iz ik a i-k é m ia i  s a já to s s á g a i  h ő m é r s é k le t f ü g 
g é sé n e k  t a n u lm á n y o z á s á v a l  k e z d ő d te k .  A z  e lső  o x ig én -  
s z o n d á k  1 9 7 7 -b e n  k é s z ü l te k  e l, a m e ly e k k e l  az  Ó zd i 
K o h á s z a t i  Ü z e m e k  S M -k e m e n c é ib e n  v é g e z té k  az  e lső  
ü z e m i m é ré s e k e t .

1978— 80. k ö z ö t t  ú j  s z o n d a t íp u s t  és az  A u to m a t ik a i  
T a n s z é k k e l  e g y ü t tm ű k ö d v e  a  „ T E M P O X ”  m é r ő r e n d 
s z e r t  a la k í to t t á k  k i ,  a m e lly e l  t ö b b  a lk a lo m m a l  SM - 
k e m e n c é k b e n  a k t í v  o x ig é n ta r ta lo m  m é ré s e k e t  v é g e z te k .

J e le n le g  k u t a t á s o k a t  f o l y t a t n a k  a  s a j á t  k é sz íté s ű  
o x ig é n s z o n d á k n a k  a  k o h á s z a t  m á s  t e r ü l e t e in  (réz - és 
a lu m ín iu m k o h á s z a t ;  g á z  a tm o s z f é r á k  ö s s z e té te le )  t ö r 
t é n ő  a lk a lm a z á s i  le h e tő s é g e k  v iz s g á la tá r a .
3. M a k k  P é te r  ( N M E ) : A z A u to m a t ik a i  T a n s z é k e n  

k i f e j l e s z te t t  „ T E M P O X ”  m é rő re n d s z e r
A z  o x ig é n s z o n d a  je le in e k  ö n m ű k ö d ő  k ié r té k e lé s é re  

és k ife je z é sé re  k é s z í t e t t  „ T E M P O X ”  n é v v e l  je lö l t  
a u to m a t ik u s  m é r ő m ű s z e r t  i s m e r t e te t t .  A  m é rő re n d s z e r  
f e la d a ta  a  s z o n d á n a k  az  a c é lfü rd ő b e  m e r í té s e k o r  a  
k ia la k u ló  e le k tro m o s  p o te n c iá l  é s  a  h ő e le m  f e s z ü l ts é 
g é n e k  d in a m ik u s  e le m zé se , a  s ta c io n á r iu s  á l la p o t  
m e g á l la p í tá s a ,  a z  e k k o r  m é r h e tő  fe s z ü lts é g e k  k ije lzé se , 
t á r o lá s a ,  v é g ü l a  m é ré s  b e fe je z é se k o r  j e lz é s t  a d  a  
m é r ő lá n d z s á n a k  a z  a c é lfü rd ő b ő l  t ö r té n ő  k ie m e lé sé re . 
E z t  k ö v e tő e n  a  t á r o l t  je le k  f e lh a s z n á lá s á v a l  a  m é r ő 
m ű s z e r  d ig itá l i s  ú t o n  k i s z á m í t ja  az  o ld o t t  o x ig é n  
k o n c e n t r á c ió já t ,  m a jd  a  m é r t  é r té k e k e t  (a  h ő m é rs é k 
l e t e n  C -b a n , a z  e le k tro m o s  p o te n c iá l t  m V - b a n ,  az

a c é lfü rd ő b e n  o ld o t t  o x ig é n  k o n c e n t r á c ió já t  1 0 “ 4 % 
e g y sé g b e n )  s z á m je g y e s  f o r m á b a n  fe je z i k i. A  k é sz ü lé k  
a u to m a t ik u s a n  v iz s g á lja  a  m é rő k á b e l ,  v a la m in t  a  
m é r ő lá n d z s á r a  f e lh ú z o t t  o x ig é n s z o n d a  á l l a p o tá t  ( é r in t 
k e z é s i h ib a ,  z á r l a t ,  s z a k a d á s ) ;  a z  e se tle g  fe lm e rü lő  
h i b á t  é s a n n a k  t í p u s á t  k ife je z i.
4. D r. S z ő n y i  Z o l tá n — D r . S z i p k a  K á r o ly  (V A S K Ú T ): 

A z a k t í v  o x ig é n  k o n c e n t rá c ió  m é ré s é n e k  h e ly z e te  
k o h á s z a t i  ü z e m e in k b e n
I s m e r te t t é k  a  V a s ip a r i  K u t a tó  I n t é z e tn e k  a  D V -b e n , 

a z  Ó K Ü -b e n  és az  L K M -b e n  fo ly ó  k u ta tó m u n k á h o z  
k a p c s o ló d ó  k o o rd in á c ió s  t e v é k e n y s é g é t .  A z  e lm ú l t  
é v e k b e n  O M F B  tá m o g a tá s  r é v é n  200 0  k ü lfö ld i  s z o n d á t  
-—  h á r o m  k ü lö n b ö z ő  t í p u s t  —  v á s á ro l ta k .  E g y  m é ré s  
k ö lts é g e  k b . 800 F t  (e ze n  b e lü l  e g y  s z o n d a  á r a  k b .  
5 0 0 — 550 F t ) .  F ig y e le m b e  v é v e  az  é v e s  h a z a i  ig é n y t  
—  a m i r e á l is  b e cs lé s  a la p já n  800 0 — 10 00 0  s z o n d a  —  
fe lv e tő d ik  a  h a z a i  s z o n d a g y á r tá s  jo g o s  ig é n y e  is.
5 . S z a b ó  I s t v á n  ( D V ) — D r . M a jo r  J á n o s :  ( M F K I ) :  

A  D u n a i V a s m ű b e n  v é g z e t t  a k t í v  o x ig é n k o n c e n t 
rá c ió  m é ré s é n e k  t a p a s z t a l a t a i
A  D u n a i  V a s m ű  és a  M ű s z a k i F iz ik a i  K u t a tó i n t é z e t  

k ö z ö s  k u t a t ó m u n k á j á t  i s m e r t e t t é k :
A z a k t í v  o x ig é n m é ré s e k  b e v e z e té sé re  a  fe lk é s z ü lé s t  

1977 . I I I .  n . é v b e n  k e z d té k  m e g . K e d v e z ő  ü z e m i 
e re d m é n y e k  u t á n  1980. IV . n .  é v é tő l  re n d s z e re s e n  
a lk a lm a z z á k  az  a k t í v  o x ig é n m é ré s t  a z  ü s tm e ta l lu r g ia i  
f o ly a m a to k  s z a b á ly o z á s á ra .

A  m é ré se k h e z  K e l le r  t íp u s ú  m é r ő m ű s z e r t  é s s t a n d a r d  
k iv i t e lű  O x i t ip  s z o n d á k a t  h a s z n á ln a k .

A z  ü s tm e ta l lu r g ia i  e l já r á s s a l  g y á r t o t t  k ü lö n b ö z ő  
a c é lm in ő sé g e k  ö tv ö z é s i  é s d e z o x id á lá s i  m ó d s z e ré t ,  
v a la m in t  a  b e f ú v a n d ó  re a g e n s  m e n n y is é g é t  o ly a n  
k ís é r le t i  a d a g o k  g y á r tá s á v a l  á l l í t o t t á k  b e , a m e ly e k n é l  
az  a cé l 0 - t a r t a l m á t  m é r te k  az  e g y e s  te c h n o ló g ia i  
f o ly a m a to k  s o rá n .

A z  a c é l a k t í v  О - t a r t a l m á n a k  is m e re te  e lő s e g ít i  az  
ö tv ö z é s i ,  d e z o x id á lá s i  é s k é n te le n í té s i  f o ly a m a to k  s z a 
b á ly o z á s á t  é s  e z á l ta l  a  m e ta l lu r g ia i  c é lk i tű z é s  n a g y  
t a l á l a t i  b iz to n s á g g a l  t ö r t é n ő  e lé ré sé t.
6. F o g ta  B é la — D o b o s y  S á n d o r  ( Ó K Ü ) : A z  Ó z d i K o h á 

s z a t i  Ü z e m e k b e n  v é g z e tt  a k t í v  o x ig é n k o n c e n trá c ió  
m é ré s é n e k  t a p a s z t a l a t a i
A z Ó z d i K o h á s z a t i  Ü z e m e k b e n  n é g y  к í s é r le ts o r o z a t 

b a n  200  s z o n d á v a l  m é r t é k  az  a c é l a k t í v  o x i g é n t a r t a l 
m á t ,  S M -k e m e n c é b e n , ill. a  f o ly a m a to s  ö n té s  s o rá n . 
A  m é ré se k  62 % -á t  m in ő s í t e t t é k  h e ly e s n e k . A z o x ig é n 
s z o n d á s  m é ré s e k  é r té k e s  s e g ítő i  a  c s i l l a p í to t t  é s  az  
e rő se n  ö tv ö z ö t t  a c é lo k  g y á r tá s á n a k .
7. B i a n k i  P é te r — K u t h y  I s t v á n  ( T Ü K I ) : T ü z e lé s s z a b á 

ly o z á s  Z r 0 2-o s o x ig é n e le m z ő  f e lh a s z n á lá s á v a l

A  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 tb e n  az  e n e rg ia -  
t a k a r é k o s  tü z e lő b e re n d e z é s e k  f e jle s z té s é re  i r á n y u ló  
k u t a t á s o k a t  i s m e r t e t t é k .

A  T Ü K I - b e n  —  az  o p t im á lis  lég fe le s le g  f o ly a m a to s  
b iz to s í t á s á r a  —  a  f ü s tg á z  0 2- t a r t a l m á t  m é rő  Z r 0 2-os 
o x ig é n s z o n d á k  a lk a lm a z á s á t  te r v e z ik .

D r . B á d e r  I m r e — D r . S u l y o k  A n d r á s

Műszaki és gazdasági hírek
A z  N S z K  v a s k o h á s z a t á n a k  á l la m i  t á m o g a t á s a

A  n y u g a tn é m e t  k o r m á n y  jó v á h a g y t a  a  h a z a i  a c é l 
g y á r tó  tá r s a s á g o k  és c é g e k  p é n z ü g y i  s e g é ly p r o g r a m já t .  
E n n e k  s o r á n  a z  1982-— 1984-es é v e k b e n  1,8 m r d  m á r k a  
t á m o g a tá s t  n y ú j t a n a k  a  v a s k o h á s z a t i  v á l l a la to k n a k  és 
e b b ő l 1,3 m r d  m á r k á t  a  s z ö v e ts é g i  k ö lts é g v e té s b ő l  
fe d e z n e k . A z  á l la m i t á m o g a tá s o k  a  te r m e lé s  á ts z e r v e z é 
s é t  é s r a c io n a l iz á lá s á t  c é lzó  p r o g r a m o k  m e g v a ló s í tá s á r a  
s z o lg á ln a k , é s  az  ü y e n  c é lú  b e r u h á z á s o k  o ssz  v o lu m e 
n é n e k  k b .  10 % -á t  k é p v is e l ik .

E g y  k o r m á n y h iv a ta l i  k é p v is e lő  b e je le n te t t e ,  h o g y  a

n y u g a tn é m e t  a c é lg y á r tó  t á r s a s á g o k n a k  az  E G K  o r s z á 
g o k  v a s k o h á s z a tá r a  v o n a tk o z ó  az  á l la m i t á m o g a tá s o k  
o d a í té lé s é t  s z a b á ly o z ó  s z e rz ő d é se k  e lő írá s a i  a la p já n  
lesz  a  t á m o g a tá s o k  n a g y s á g a  m e g h a tá r o z v a .  A  n y u g a t 
n é m e t  a c é lg y á r tó k  e lé g e d e t le n e k  a  k ö z ö sp ia c i  o r s z á g o k 
b ó l (k ü lö n ö se n  A n g liá b ó l,  B e lg iu m b ó l,  O la sz o rs z á g b ó l és 
F ra n c ia o r s z á g b ó l)  a la c s o n y  á r o n  b e é rk e z ő  t e r m é k  
im p o r t  n ö v e k e d é s é v e l ,  e z é r t  t o v á b b i  k ie g é sz ítő  v á m o k  
( b ü n te tő  v á m o k )  b e v e z e té s é t  k ö v e te l ik .

B ju l l e te n ’ I n o s z t r a n n o j  K o m m e rc s e s z k o j  I n f o r m a c ii .  
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A  v i lá g  L D -k o n v e r t c r c i i ie k  k a p a c it á s a

А/. o s z t r á k  W o e s t— A lp in e  t á r s a s á g  k ö z e lm ú ltb a n  
k ö z z é te t t  a d a t a i  s z e r in t  1981 . j a n u á r já b a n  a  v ilá g  
L D -k o n  v e r te r e in e k  k a p a c i t á s a  e lé r te  az  é v i  522 ,3  m illió  
t o n n á t ,  v a g y is  k é t  é v  a l a t t  m in d ö s sz e  3 m illió  to n n á v a l  
n ö v e k e d e t t .  U g y a n e z e n  id ő s z a k  a l a t t  —  az  e g y re  
e r ő te l je s e b b e n  k ib o n ta k o z ó  re c e ssz ió  és p e s s z im is ta  
p ro g n ó z is o k  k ö v e tk e z té b e n  —  a  k a p a c i tá s o k  b ő v í té s é 
n e k  p r o g r a m ja  134 m  to n n á r ó l  99 m  t o n n á r a  e s e t t  
v issz a .

A z  L D - k o n v e r te r e k  k a p a c i tá s a i  le g n a g y o b b  m é r t é k 
b e n  az  N S z K -b a n ,  J a p á n b a n ,  B ra z i l iá b a n ,  K a n a d á b a n ,  
H o l la n d iá b a n ,  B e lg iu m b a n  é s  a  s z o c ia l is ta  o r s z á g o k b a n ,  
n ö v e k e d te k .  A  k a p a c i tá s o k  c sö k k e n é se  az  U S A -b a n  
(2 m . t ) ,  N a g y - B r i ta n n iá b a n  (2 ,5  rn. t )  é s F ra n c ia -  
o r s z á g b a n  k ö v e tk e z e t t  be .

A z  a lá b b ia k b a n  a  v ilá g  I, I )-k o n v e r te r e in e k  k a p a c i 
t á s a i t  je l le m z ő  a d a to k  l á t h a tó k ,  a z  1981. j a n u á r i  
á l l a p o t  s z e r in t  (m illió  t o n n á b a n ) :

O rszág B eé p íte tt
te lje sítm én y

É p ítés  a la t t  
álló berendezések  

te lje sítm én y e

1. 2. 3.

összesen: 5*s,3 98.9
J a p á n 126,1 —

USA 78,0 —

NSzK 50,2 1,7
N ag y -B ritan n ia 20,2 —

Franciao rszág 16.8 — .

O laszország 1(5,3 0,3
B elgium 15,1 0,2
K a n ad a 11,6 —

B razilia 11,3 ' 9,1
K ína 10,6 17,5
R om án ia 10,0 9,6
H o lland ia 8,2 —

Lengyelország 7,7 4,0
Spanyolország 7,6 —

L uxem burg 7,5 —

M exikó 5,0 —

CsSzSzK 4,8 2,5
A usztria 4,5 —

In d ia 4,3 3,1
Jugosz láv ia 3,4 , —

B ulgária 1,3 —
M agyarország 0,7 1,2
N orvégia 0,7 —
T unisz 0,15 —

A z  E G K  o r s z á g o k  h e n g e r h u z a l  f e lh a s z n á lá s á n a k  
p e r s p e k t ív á ja

A  n y u g a tn é m e t  T h y s s e n  N ie d e r r h e in  cég  fe lm é ré se  
s z e r in t  a z  E G K  o rs z á g o k  h e n g e r h u z a l  f e lh a s z n á lá s a  
1 9 8 5 -b e n  v á r h a t ó a n  10,1 M m . t o n n a  le sz , s z e m b e n  a  
9 ,8  m . to n n á s  1975— 1979. k ö z ö t t i  á t la g o s  f e lh a s z n á lá s 
s a l .  K ü lö n b ö z ő  p ro g n ó z is o k  s z e r in t  a  v ilá g  h e n g e rh u z a l  
g y á r tó k a p a c i tá s a i  1 9 8 5 -re  e lé r ik  a  9 7 ,8  m . to n n á s  
s z in te t ,  a m i 23 % - k a l tö b b  lesz  m in t  1 9 7 9 -b e n  (7 9 ,4  m . t ) .

1979— 1985. k ö z ö t t  a z  E G K  o r s z á g o k b a n  g y á r t o t t  
h e n g e r h u z a l t  im p o r tá ló  o r s z á g o k  b ő v í te n i  s z á n d é k o z n a k  
e z e n  g y á r tá k a p a c i t á s a i k a t .  P é ld á u l ,  a  K ö z e l-  é s  K ö z é p -  
K e le t i  o r s z á g o k b a n  a  h e n g e r h u z a l  t e r m e lő k a p a c i tá s o k  
267  %, A f r ik á b a n  96 %, L a t in - A m e r ik á b a n  52 % , az  
E G K - á n  k ív ü l i  n y u g a t - e u r ó p a i  o r s z á g o k b a n  43 %, 
É s z a k - A m e r ik á b a n  27  %, a m i t  a z  a lá b b i  a d a to k  is 
s z e m lé l te tn e k  (m . t / é v ) :

K égió ' 1979. 1985.

É szak-A m erika 10,8 13,7
L a tin -A m erika 5,2 7,9
N y u g a t-B u ró p a  (E G K  országok k ivételével) 5,4 7,7
A frika 2,3 4,5
Közel- és K özép-K ele t 0,9 3,3

A z E G K  o rs z á g o k b a n  t a p a s z t a l h a t ó  je le n le g i  t ú l 
t e r m e lé s  a la p v e tő e n  a  b e re n d e z é s e k  k o rs z e rű s íté s é n e k  
az  e re d m é n y e . A z e lm ú l t  12 é v  s o rá n  a  h u z a lh e n g e r 
m ű v e k  te rm e lé k e n y s é g e  u g rá s s z e rű e n  m e g n ö v e k e d e t t  a  
k é s z re a la k í tó  h e n g e r já r a to k  h e n g e r lé s i  se b e ssé g é n e k  
129 % -os e m e lk e d é se  k ö v e tk e z té b e n .

A  h e n g e r lé s i  se b e ssé g  35 m /s e c - ró l  80 m /s e c - ra  
n ö v e k e d e t t ,  é s a  k ö z e l jö v ő b e n  t o v á b b i  se b e ssé g  fo k o 
z ó d á s a  v á r h a tó  120 m /s e c  é r té k r e .  U g y a n e z e n  id ő s z a k  
a l a t t  a  h u z a l te k e r c s e k  s ú ly a  317  % -k a l e m e lk e d e t t .

E lő z e te s  b e c s lé se k  s z e r in t  1985 u tá n  a  h u z a lh e n g e r 
m ű v e k  h e n g e r s o r a in a k  51 % -a  o ly a n  b e re n d e z é s e k b ő l 
fo g  á lln i ,  a m i t  1976 u t á n  é p í t e t t e k  v a g y  k o r s z e r ű s í t e t 
t e k .  A  h e n g e r s o ro k  t ö b b  m in t  50 % -a  i r á n y í t o t t  h ű té s i  
r e n d s z e r re l  lesz  fe ls z e re lv e , 30  % -a  1550 k g -n á l  n e h e 
z e b b  h u z a l te k e r c s e k  h e n g e r lé s é re  is a lk a lm a s  le sz , a  
so ro k  40 % -a  e s e té b e n  a  h e n g e r lé s i  se b e ssé g  m e g  fo g ja  
h a la d n i  a  60 m /s e c - t .

B ju l l e te n ’ I n o s z t r a n n o j  K o m m e rc se sz k o j In fo rm a e ii .  
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A  v a s k o h á s z a t i  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 n e k  
s z ü k s é g s z e r ű s é g e  a z  U S A -b a n

A z A m e r ik a i  V as- é s  A cé l I n té z e t  (A líS t) á l t a l  a  
k ö z e lm ú ltb a n  k é s z í t e t t  b e sz á m o ló k  s z e r in t  a z  a m e r ik a i  
v a s k o h á s z a t i  v á l l a la to k a t  a z  e lm ú l t  é v b e n  k ib o n ta k o z ó  
és é rz é k e n y e n  é r in tő  d e k o n ju k t ú r á t  k iv á l tó  és a  v á lla la 
t o k  k r i t i k u s  g a z d a s á g i  h e ly z e té t  b e fo ly á so ló  o k o k  
k ö z ü l a  le g f o n to s a b b a k  a  k ö v e tk e z ő k :
•—  az  ü z e m e lő  k o h á s z a t i  b e re n d e z é s e k  n o rm á lis  és 

m ű s z a k i  e lh a s z n á ló d á s a ;
—  az  a la p a n y a g o k  és e n e rg ia h o rd o z ó k  á r á n a k  je le n tő s  

e m e lk e d e ;
—  az  e sz k ö z ö lt  tő k e b e r u h á z á s o k  n e m  k ie lé g ítő  s z in tje ;
—  az  a lk a lm a z o t t -  és a l a p k u ta t á s o k r a  f o r d í to t t  ö s s z e 

g e k  a la c s o n y  s z in tje ;
—  az  ú j te c h n o ló g iá k  b e v e z e té s é n e k  la s s ú  ü te m e ;
—  a  m u n k a te rm e lé k e n y s é g  n ö v e k e d é s i  ü te m é n e k  a la 

c s o n y  d in a m ik á ja .
A z  e lm ú l t  ö t  é v  s o r á n  az  a m e r ik a i  v a s k o h á s z a t i  

v á l l a la to k n á l  a  m u n k a te rm e lé k e n y s é g  n ö v e k e d é s i  ü te m e  
h a ts z o r  a la c s o n y a b b  v o l t ,  m in t  a z  N S z K -b a n ,  é s h á r o m 
s z o r  a la c s o n y a b b ,  m in t  O la s z o rs z á g b a n .

A z A m e r ik a i  V a s-  é s  A c é l I n t é z e t  a d a t a i  s z e r in t  1979. 
j a n .  1 -é n  a  v a s k o h á s z a t  t e r m e lé s i  á l ló a la p ja in a k  á t la g o s  
é l e t t a r t a m a  a  k ö v e tk e z ő k  s z e r in t  a la k u l t :

Á tlagos Ü zem elő á llóa lapok  
fajlagos sú lya

-DUICIIU.CZ.CÜ
ta m

(években)
30 év 

és tö b b
25 év 

és több
20 év 

és tö b b

% -ban

K okszolóm űvek 17,3 14,2 25,6 46,9
SM -kem encék 33,2 43,0 78,5 100,0
O x igénkonverte rek 11,0 0,0 0,0

13,8
2,3

E lek trokem encék 14,3 6,1 25,3
D urvalem ez h enger 

sorok 25,6 40,8 45,1 53,6
H uzal és finom idom  

hengersorok 13,7 12,6 17,3 17,9
M elegen hengerlő  

lem ezsorok 19,0 11,6 16,1 31,5
H idegen  hengerlő 

lem ezsorok 21,2 14,7 29,2 54,1
H organyzó  sorok 18,8 4,4 8,9 40,1

A z e lv é g z e t t  f e lm é ré s  s z e r in t  az  e lk ö v e tk e z ő  t íz  
é v b e n  a  v a s k o h á s z a t  s z á m á r a  k é t  fe jlő d é s i a l t e r n a t ív a  
k ín á lk o z ik :
—  a  h e ly z e t  t o v á b b i  r o m lá s a ,  h a  a  k o h á s z a t i  v á l la la to k  

é s  a  k o r m á n y  n e m  te s z i  m e g  a  sz ü k sé g e s  in té z k e d é 
s e k e t;

—  az  á g a z a t  je le n tő s  m é r t é k ű  r e k o n s t r u k c ió ja ,  k ü lö 
n ö se n  a  t e l j e s  c ik lu s b a n  ü z e m e lő  v á l la la to k  t e r m e l é 
s é n e k  b ő v í té s e  é s  k o r s z e rű s íté s e  ú t j á n .

A z  in té z e t  v é le m é n y e  s z e r in t  le g n a g y o b b  m é r té k b e n  
a  n a g y o lv a s z tó k  s z o r u ln a k  k o r s z e rű s íté s re  és r e k o n s t r u k 
c ió ra .

1 9 7 8 -b a n  az  U S A -b a n  180 n a g y o lv a s z tó  ü z e m e lt  
2 000  t /n a p - o s  á t la g o s  e g y e d i te l j e s í tm é n n y e l  és 640 
k g / t  (n y e rs v a s )  k o k sz fe lh a s z n á lá s s a l .  A  k o r s z e r ű  fe l 
é p í té s ű  m o d e r n  n a g y o lv a s z tó k  á t la g o s  e g y e d i k a p a c i tá s a  
e n n é l  jó v a l  n a g y o b b  é s  e lé r i  a z  5 0 0 0 — 800Ö t / n a p  
é r té k é t .,  m ik ö z b e n  a  k o k s z fe lh a s z n á lá s  410  k g / ( t  n y e r s 
v a s) .
A  je le n le g i  s z in th e z  v is z o n y í tv a  e g y  t o n n a  a c é l e lő á l 
l í t á s á h o z  sz ü k sé g e s  e n e rg ia fe lh a s z n á lá s  1 9 8 8 -ra  15 % -k a l 
c s ö k k e n th e tő .

B ju l l e te n ’ I n o s z t r a n n o j  K o m m e rc s e s z k o j  I n fo rm a e ii .  
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K o z m a  L .
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M indnyájan m egdöbbenten hallo ttuk  a h írt június 
14-én és adtuk tovább a m unkatársaknak , tag társak 
nak, vezetőknek, volt tan ítványoknak, hogy S im o n  
B éla  okleveles vaskohóm érnök, a  Lenin Kohászati 
Művek volt term elési főm érnöke, nyugdíjas m űszaki
gazdasági tanácsadója, egyesületünknek mindvégig 
aktív, nagyrabecsült tag ja  73 éves korában, szakaszo 
san fellépő, de hosszantartó, súlyos betegségben, — 
szám unkra mégis v ára tlan u l — m eghalt.

A lassan őrlő betegséget példam utató  türelem m el 
viselte, s a tőle m egszokott,' szám ára term észetes fe 
gyelemm el ta rto tta  be orvosai u tasításá t és bízott ab 
ban, hogy életét, m unkásságát meg tu d ja  hosszabbí
tani. A m unkát ta rto tta  az életnek, az életének és 
egy-egy súlyosan beteg időszaka u tán  m ár a lábado 
zás kezdetén orvosaitól engedélyt k ért arra , hogy 
dolgozhasson betegágya m elle tt is. Szakm áját, a ko 
hászatot — ezen belül a hengerészetet — szenvedé 
lyesen szerette, az irán t m indig érdeklődő, folyam ato 
san, széles körűen tájékozott volt. M unkáját a  „bá 
nyász-kohász” h iv a tás tu d a t h a to tta  á t és azt köteles 
ségének vallotta. A közösségi élet fejlesztésére tö re 
kedett, m inden a lkalm at m egragadott annak  gyakor 
lására. T isztelte a haladó hagyom ányokat — igazi 
„öreg-diák”-kén t azokat példam utatóan terjesztette.

A technika tö rténete egész pályafutása a la tt é rd e 
kelte, vállalatunk  tö rténetének lelkes k u ta tó ja  és 
eredm ényes propagálója volt. M indig nagy élm ény 
volt szám ára egyesületünk rendezvényein a résztvétel, 
az összetartozás fontosságát különösen hangsúlyozta. 
Nem lehet elfelejteni a nyugdíjasok m últ évi Selmec
bányái k irándu lásáró l lapunkban  ír t  megemlékezését, 
am elyben Selmec—Sopron—Miskolc h íd-szerepére m u 
ta to tt rá. M indvégig em lékezni fognak a helyi csopor
tunk  legutóbbi tisztú jító  közgyűlésén jelenlevők a 
korelnök tisztében ta r to tt  emlékező, buzdító beszédé 
re is. Utolsó találkozása sokakkal ez év m árciusá 
ban volt, egyesületünk alap ításának  90. évforduló jára 
rendezett ünnepi közgyűlésen, és az azt követő 
szakestélyen. Ekkor még számos öröm keltő esem ény 
ben volt része, h a llh a tta  szakm ánk m indig érzékeny 
séget fakasztó him nuszait, lá ttu k  ra jta  az em lékezés 
ből és a folyam atosság tényéből fakadó megnyugvást, 
a legördülő öröm könnyek lassú lecsorgását. M éltóan 
búcsúzott nagy családjától, az egyesülettől.

E lhúnyt kedves bará tunk , tag társunk  é le tú tja  rend 
k ívül mozgalmas, esem ényekben pára tlan u l gazdag 
volt. H ajm áskéren  született, Veszprém ben ére ttség i 
zett, m ajd  beiratkozott a  Soproni Bányam érnöki és 
Erdőm érnöki Főiskolára, ahol 1932-ben vaskohóm ér 
nöki oklevelet szerzett. M érnöki pályafu tását az LKM 
jogelődjénél, a MÂVAG Diósgyőri V as. és Acélgyá 
ráb an  kezdte, m in t m érnök gyakornok. A hengerm ű 
vek üregező irodájában  technológiai, üregezési és fe j 
lesztési tém ákkal foglalkozott. Különösen érdekelte az 
üzemszervezés, a term elésirányítás. R áterm ettségét 
vezetői k o rán  felism erték, alig k é t éves tevékenysége 
alap ján  m egbízták a durvahengerm ű üzemfőnöki te 
endőinek ellátásával. M egbízatása idején számos te r 
melésszervezési kérdést, gyártás- és gyártm ányfej 
lesztést o ldottak m eg irányításával, új hengersort in 
d íto ttak  be.

Vezetési m ódszerére a  nagy szakértelem , követke 
zetesség és em berség volt jellemző, p árto lta  a kezde 
ményezést, de szigorú volt önm agához is. Eredm ényes 
m űködése a lap ján  1942-ben a gyár m űszaki titk áráv á  
nevezték ki. Ebben a m unkakörben részt vett a 
MÄVAG keretében tervezett új vasm ű alapterveinek 
kidolgozásában és 1943-ban az új vasm ű létesítésére 
építő ki rendel tségvezető kinevezést kapo tt Győrbe. A 
m unkálatokat az 1944-es bom bázások m ia tt meg kel 
le tt szakítani és ezt követően a MÄVAG vezérigazga 
tóság m űszaki titk á ra  lett. A felszabadulást követően 
visszahelyezték Diósgyőrbe és a melegüzem ek á tszer 
vezésével és fejlesztésével bízták meg. Eredm ényes 
m u n k á jáé rt 1948-ban a M agyar K öztársasági Em lék 
érem  arany  fokozatával tü n te tték  ki.

1948. év őszétől átm enetileg m egvált Diósgyőrtől, 
m ert az ózdi nagyolvasztók vezetésével b ízták meg. 
Éveken keresztül részt vett az ÓKÜ fejlesztésének 
m unkájában. Közben a felügyeleti szervek az OT-ba 
rendelték ki tanácsadónak, a m agyar hengersorok 
program jának összehangolására és a folyam atos fé l 
term ék ellátás m egszervezésére. K üldetésének befeje 
zése u tán  1954-től 1971-ben tö rtén t nyugdíjazásáig ú j 
ból Diósgyőrben dolgozott. Közel egy évtizedig volt 
a m űszaki igazgató helyettese. Hosszú, eredm ényekben 
gazda pályafutása a la tt felelősségteljes m u nkára  tö re 
kedett, küzdött az ú jért, a gazdaságosabbért, ha k el 
lett, kockázatot vállalva.

Szolgálatának utolsó éveiben és nyugdíjazása u tán  
is m űszaki-gazdasági tanácsadóként dolgozott. Részt 
v e tt számos m űszaki fejlesztés előkészítésében, elem 
zéseket és javasla toka t készített.

K edves B éla  B á ty á n k  h iva tástudatbó l fo ly ta tta  tá r 
sadalm i tevékenységét is. O ktatta, nevelte a diósgyőri 
„kohász tanoncokat”, előadója volt az ózdi techn ikum 
nak  és a NME esti kohászati tagozatának. Számos 
előadást ta rto tt üzemszervező, term elékenység elemző, 
fejlesztő tém akörökben a MTESZ és az OMBKE ren 
dezvényein. Számos cikke, tanu lm ánya je len t meg a 
szaklapokban is. T ársszerzője volt a Vaskohászati E n 
ciklopédia VI. kötetének.

M unkásságát több k itün tetéssel ism erték el, a m ár 
em líte tt M agyar K öztársasági Em lékérem  arany  foko 
zatán kívül. K iváló Kohász ezüst fokozatának, a K i 
váló Ú jító aran y  fokozatának tu lajdonosa volt és a 
K ülkereskedelem  Kiváló Dolgozója cím et is elnyerte.

A szakma, a gyár, a közösség és családjának szere- 
te te az élet m inden nehézségén és a hosszas betegsé 
gének idején  törés nélkü l segítette át. Em berségből 
m u ta to tt példát és azzal egyben tan íto tt is. H alálával 
nagy veszteség érte  a „kohászok család já t”.

Tem etése — kívánsága szerin t — szűk családi körben 
volt jú lius 5-én a  diósgyőri tem etőben. A válla la t és 
az egyesület vezetősége, tag társa i ezt követően adták 
meg a végtisztességét és helyezték el a kegyelet ko 
szorújá t s ír já ra  és e gondolatok jegyében m ondtak 
utolsó „Jó szerencsét” !

Se be B erta lan— D utkó  Lajos

A nekrológokban szokásostól eltérő fényképet el 
húnyt tagtársunk, kedves barátunk végakaratának 
megfelelően közöljük. Végrendeletéhez mellékelte ezt 
a képet, azzal a kívánságával, hogy nekrológjában ez 
jelenjen meg. (A Szerk.)
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Gyászoljuk H egym eg i L ászló  nagytudású  gyakorlatbán 
sokat alkotó tag társunkat,, aki súlyos betegség u tán  
aug. 23.-án távozott az élők sorából.

1912-ben Budapesten született és i t t  is érettségizett. 
Középiskolai eredm ényei befejezése u tán  tan u lm á 
nyait a  Budapesti M űszaki Egyetem en folytatta. 1935- 
ben a  Felten  és G uilleaum e cégnél kezdte a m unkát. 
1937-ben az Acél_ és Evőeszközm űvek-hez k e rü lt m ű 
szaki tisztviselőnek, m ajd  1940-től a Szerszám gépipar 
R t-nél különböző m űszaki vezetői beosztásban dolgo 
zott.

Innen k erü lt 1951-ben KGM TI-hez. I tt  először ön 
tödei technológiai tervezéssel foglalkozott, m ajd a  D i
ósgyőri K ohászati Üzemek K ovácsüzem ének rekonst 
rukció jánál létesítm ény felelősi beosztásba került. 
1963—1966-ig m in t tervfőm érnök a kecskem éti k ád 
öntöde és egyéb öntödék tervezési és kivitelezési 
m unkáit irány íto tta . 1966-ban a Diósgyőri Gépgyár 
Süllyesztékes kovácsüzem  rekonstrukció ja során a 
tervezési m unka irány ító  tervezője lett. 1972-ben a 
KOGÉPTERV-től m ent nyugdíjba.

É le tú tja  nem  volt m entes a m egpróbáltatásoktól. 
Nagy tudása, lelkes szakm ai szeretete és jövőbe ve 
te tt h ite  m indig, m inden nehézségen átsegítette. Ezt 
igazolja, hogy m in t nyugdíjas a  G TI-ben m ajd  a 
KGYV-ben a kovácsolás te rü le tén  tevékenykedett. 
Több m űszaki cikke je len t meg. N yelvtudását élete 
során igen jól hasznosította, számos irodalm i cikket 
fo rd íto tt és hazai alkalm azási lehetőségének szorgal 
m azója volt.

M űszaki m űveltségén, am bícióján keresztül m un 
katársai, kollégái m egbecsülését, elism erését elérte. 
Ehhez hozzájáru lt nyugodt, csendes m agatartása.

Em lékként m arad t fenn kedvessége, nagyfokú segí
tő készsége, em berséges m agatartása , am ely népszerű 
vé te tte  m indazok között akikkel együtt dolgozott. 
Családja, b ará ta i és m unkatársa i, ak ik  élete nagyobb 
felében együtt voltak  vele, szeptem ber 6-án búcsúztak 
tőle a F arkasré ti tem etőben.

Nyugodj békében, nem  fe le jtünk  el!

Szabó A .

Szabványosítási hírek '
MSZ 2802 — 82 MSZ 2802 — 72 helyett 

Heveder kisvasúti sínhez
F on tosabb  változások a szabvány megelőző kiadásához 
k é p e s t:
— A 14 rendszerű  k isvasú ti sín szöghevederének m ére 

tei m egváltoztak  és azonosak le ttek  a D IN  m ére 
tekkel,

— A szabvány  kiegészült a 14 és a 18 rendszerű  sín la 
pos hevederének m éreteivel,

— Az anyagm inőség MSZ 500 szerin ti A 44-re v á lto zo tt,
— E lőírás le t t  a  töm eg tű rése is.

MSZ 4 3 4 9 -8 2  MSZ 4 3 4 9 - 6 5  helyett 

Hidegen h a jlíto tt tíízhelykeretacél
A szabvány  a h áz ta rtá s i tűzhelyek keretéhez haszn á lt 

hidegen h a j líto t t  idom acélra vonatkozik . A szabvány 
1965. évi k iadásában  is szereplő k é t idom  főm érete v á l 
to za tlan  m arad t, de a  vastagság  2,2 m m -ről 2,0 m m -re 
csökkent és az anyagm inőség az MSZ 23 szerinti S 2 H -ra 
vá lto zo tt.

Űj vizsgálati szabványok 

M SZ/26—82 MSZ 1 0 5 /2 6 -6 7  helyett

Fém ek, ötvözetek. Szilárdsági vizsgálatok. 
Szakítóvizsgálat h ű tö tt állapotban

A szabvány  vas- és nem vas fém ek s ta tik u s  szak ító 
v izsgála tá ra  vonatkozik  0 és m ínusz 196 °C közö tti h ő 
m érsékleten.

A v izsgálat elve, hogy a p ró b a te s te t m eg ad o tt h ő 
m érsékletre h ű tik  le és m eg h atá ro zo tt a lakváltozási 
vagy terhelési sebességgel középpontos húzóigénybevé 
tellel te rhe lik  a  fo lyásha tár, a  szakítószilárdság, a n y ú 
lás és kon trakció  m eghatározása céljából.

A vizsgálati hőm érsék le tet a  m echanikai tu la jdonság  
jele u tá n  indexben  (egyéb indexelt jelek esetében azok 
tó l tö rtvonalla l elválasztva) kell m egadni (pl. R p0 ,2 /-5 0 ).

MSZ 1 0 5 /2 7 -8 2  MSZ 1 0 5 /2 7 -6 7  helyett

Fém ek, ötvözetek, Szilárdsági vizsgálatok, 
ltelaxáció vizsgálata szobahőm érsékleten

A szabvány  h a tá ly a  az eddigi huzal, rúd  és sodraton  
kívül lem ezre is k iterjed , m ivel ú jab b an  alum ínium  le 
m ezek relaxációs v izsgálata  is szükséges.

V áltoztak  a  fogalm ak jelölései és definíciói, m ivel a 
relaxáció erőcsökkenésként és nem  szilárdságcsökkenés 
k én t le t t  m eghatározva (jele: F n i le tt). Ez a  változás 
a  v izsgálato t egyszerűsíti, mivel feleslegessé teszi a  k e 
resz tm etszet sokszor bonyolu lt k iszám ítását.

A p ró b atestre , a  vizsgáló berendezésre és a  v izsgálat 
elvégzésére vonatkozó előírások k ibővültek  és szaba- 
to sab b ak  le ttek .

MSZ 4 3 0 9 /5 -8 2  MSZ 4 3 0 9 /5 -6 4  helyett 
Aeélok hegesztett tom pakötésének vizsgálata. 
K em énységvizsgálat

A szabvány  felépítése lényegesen eltér az előző k i 
adásétól. Az előírások egyrészt jo b b an  részletezve le ttek , 
m ásrészt bővültek .

A leglényegesebb eltérés az, hogy a szabvány a kötés 
egyes ö tvözeteinek  kem ónységm érését külön-külön t á r 
gyalja. A hő h atás-ö tv ö zet m axim ális kem énységének 
kikeresését előírja, ennek m ó d já ra  azonban csak irá n y 
elvet ad.

A H V  kem énységet egyéb előírás h ián y áb an  98 N 
vizsgálati terheléssel kell m eghatározni.

A vizsgálat alkalm as az egyes övezetek m axim ális 
kem énységének m eghatározására, to v á b b á  az alapanyag  
és a  kötés m axim ális kem énysége közötti különbség 
szerin ti értékelésre.

MSZ 4354— 82 (MSZ 4354— 76 helyett)
Ötvözetlen szerszám acél

A szabvány  átdo lgozását elsősorban a K GST SZT 
2883— 81 szabvány  bevezetése indokolta. F on tosabb  
változások a szabvány  megelőzése k iadásához képest:
— A 8c és a  8m m inősítési csoportjel 3- ill. 4-re v á lto 

zo tt,
— S  45 és S  60 jellel felvételre k erü lt k é t kisebb C-tar- 

ta lm ú  acél, am elyeket különféle m ezőgazdasági és 
kézi szerszám okhoz, szerszám felépítm ény elemekhez, 
szerszám szárakhoz használnak . Az S  45 minőség 
kem énysége edzett-m egereszte tt á llap o tb an  legalább 
52 N B, az S  60-é pedig 57 H B ,

—  Az S  111 és S  131 v alam in t az N 112 és S  132 m inőség 
közé (azok C -ta rta lm án ak  egyidejű beszűkítésével) 
felvételre k erü lt S  121 ill. S  122 jellel k ét új acél,

— Az acélok P  és S ta r ta lm a  0,030 %-ról 0,025 % -ra 
csökkent.

K. E .
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FÉMKOHÁSZAT
Rovatvezetők: GYULASI ISTVÁN, HARRACH WALTER

Hűtő-kenőolajok kifejlesztésének és kiválasztásának 
szempontjai alumínium nagyteljesítményű hengerléséhez

S Z A B Ó  L A J O S  oki. kohóm érnök  B E Z Z E G - I  P Á L  oki. gépészm érnök 
A lum ín ium ipari T ervező és K u ta tó  In té z e t

A  n a g y  r e d u k c ió v a l  é s  se b e ssé g g e l v ég ze tt  
h id e g h e n g e r lé s  s p e c iá l i s  é s  ig e n  s z ig o r ú  k ö v e te lm é 
n y e k e t  tá m a s z t  a  te c h n o ló g ia i  h ű tő -k e n ő o la jo k k a l  
s z e m b e n . A  h e n g e r lé s i  te l j e s í tm é n y t  je le n tő s e n  
b e fo ly á s o l ja  a  k e n ő o la j  v is z k o z i tá s a ,  a d a lé k a n y a g 
ta r ta lm a ,  h ű tő -k e n ő k é p e s sé g e . A  c ik k  a  h a z a i  
v iz s g á la to k  e r e d m é n y e it  fo g la l ja  ö ssze .

A nagy teljesítm ényű hideghengerlési 
hűtő-kenőolaj okkal szemben tám asztott 

követelm ények

Az ipar olyan alumínium hideghengerlő olajok 
kifejlesztését igényli, amelyek nagy hengerlési 
teljesítmény — gyakran több mint kétszeres 
nyújtási viszony, és 15 m/s-ot meghaladó henger
lési sebesség — elérését teszik lehetővé.

Ez az igény a nagysebességű, egyirányú, egy 
vagy többállványos hideghengersorok üzembe
helyezésével függ össze, amelyeken nagy tekercs- 
hosszakban hengerelnek és a szúrásszám csökken
tésében, a hengerlési sebesség növelésében a 
reverzáló soroknál erősebben érdekeltek. Ezeknél 
a költséges, nagy termelékenységű berendezések
nél a beépített gépészeti, villamos és vezérlés- 
technikai adottságok — egyéb feltételeken kívül — 
csakis a nagy igénybevételnek tökéletesen meg
felelő hengerlőolaj alkalmazásával használhatók 
ki. Előzőekből nyilvánvaló, hogy a hengerlőolaj 
költség nem elsődleges tényező az olaj megválasz
tásánál, viszont fontos követelmény, hogy az olaj 
tulajdonságai nagy hengerlési teljesítmény elérését 
és kiváló minőségű hengerelt termék gyártását 
egyáltalán lehetővé tegyék. Ezen a helyen nem 
foglalkozunk a hengerlési hűtő-kenőolajokkal szem
ben támasztott általános, igen sokrétű követelmé
nyekkel, csak azokkal, amelyek a nagy teljesít
ményű hengerlés esetén válnak fontossá:

— nagy nyomással és nyírással szembeni tűrő
képesség,

— jó kenőhatás a hengerrésben fellépő nagy nyomó, 
nyíró és hőterhelés mellett is,

— a kenési tulajdonságoknak a hengerlési sebes
ségtől lehetőleg csak kismértékű függése,

— jó hűtőképesség a hengerek és a szalag felületén.
Á hideghengerlési hűtő-kenőolajok fentebb fel

sorolt tulajdonságai közül az első hármat — azaz 
a kenési tulajdonságokat legmegbízhatóbban hen
gerlés közben vizsgálhatjuk. A hűtőképességet 
valamilyen laboratóriumi módszerrel mérhetjük 
meg, vagy legalábbis összehasonlíthatjuk egy
mással.

D K :  6 6 5 .7 6 7 : 6 2 1 .7 7 1 .0 1 6 .3 : 6 6 9 .71

A hengerlőolaj ok alkalmasságáról teljes bizo
nyossággal csak a tényleges alkalmazás körül
ményei között győződhetünk meg. Termelő hen
gersorokon azonban sokféle hengerlőolaj at gazda
sági okokból kipróbálni nem lehet. Ezért a kenő
képességet kísérleti hengerállványon, a hűtő
képességet laboratóriumi modell-berendezésen 
vizsgáljuk és a kapott eredmények és egyéb 
adatok, ismeretek alapján ítéljük meg az olaj 
várható tulajdonságait a tényleges alkalmazásnál.

A hűtő-kenő képesség paramétereinek 
meghatározása kísérleti adatok alapján

Az A L U T E R V - F K I  kísérleti hengerállványán 
többféle hideghengerlő olajjal végeztünk mérése
ket. A hengerek palástjára vonatkozó hűtőképessé
get modell-berendezésen vizsgáltuk.
— A kísérleti hengerlés alapadatai:

Munkahenger — átmérője: 220 mm
— érdessége: R_i =  0,25 um

Hengerlési sebesség
— sorozatonként: 0,5 m/s
— A1 99,5 szalagnál max. 2,5 m/s
AlMg3 szalagnál max. 1,4 m/s

A szalaghúzó erő beállított állandó értékei:

M in ő sé g  Z 0 Z ,
[N ] [N ]

A1 99 ,5  5 886 3434
A lM g 3 1] 770 6867

Kiinduló szalag —- vastagsága: h0=0,8 mm 
— szélessége: b =  155 mm 

A kísérletekhez kemény szalagokat használtunk, 
hogy a hengerléskor bekövetkező szilárdságvál
tozás eredményzavaró hatása kicsi legyen.

Az anyagok azonos öntött tuskóból származnak. 
A folyáshatárt a kiinduló és a lépcsőzetesen csök
kenő vastagságú szalagokon Eord-féle élbenyomó 
vizsgálattal, több mérés átlagaként határoztuk 
meg:

h  [m m ] 0 ,8  0 ,7  0 ,6  0 ,5  0 ,4  0 ,3

k f  A1 9 9 ,5  186 182 197 201 205  208

N
------- A lM g 3 k  324  326 328  33 0  332  334
m m 2
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A  v izsg á lt o la jo k :

’’A ”— Genrex 22 A — Mobil gyártmányú, 20 °C-on 
3,0 mm2/s viszkozitású hideghengerlő olaj 

”B”— Magyar gyártmányú 20 °C-on 6,9 mm2/s 
viszkozitású alumínium hideghengerlési 
olaj

”C”— Magyar gyártmányú hideghengerlési alap
olaj adalékok nélkül, 20 °C-on 3,6 mm2/s 
viszkozitású

”C ’\ — ”i” térfogatszázalék zsíralkohol — észter 
adalék tartalmú ”C” olaj 

A hűtő-kenőolaj------hőmérséklete: 20 °C
— nyomása: 0,3 MPa
— árama: 2,5 1/s

A hengerlési kísérletek során a kifutó vastag
ságot lépcsőzetesen addig csökkentettük, amíg 
a felületen halszálkásodás, illetve a szalag szaka
dása következett be.
A folyamatosan regisztrált adatok:

hx mm a kifutó szalag vastagsága (Sr 90 izo
tópos műszerrel mérve)

F N  a hengerlési nyomóerő (3. ábra)
M Nm a hengerlési nyomaték 
s % az előresietés (7. ábra)
A beállított és a mért adatokból számítással 

határoztuk meg a súrlódási tényezőt (/л) és a 
fajlagos külső súrlódási energiát (lks) a redukció 
(e) függvényében, különböző hengerlőolajok ese
tén.

A súrlódási tényező meghatározásánál az 1. 
ábra  alapján a vízszintes irányú erők egyensúlyá
ból indulunk ki (a súrlódási tényező hengerrésen 
belüli változásától eltekintünk):

X» V и
J  k - d x  j —b • j" к  • sina • d l—

( 1 )

Ahol
z0= < V * o -b z l = a l -h1 -b 

a 0 és ax a hátsó, ill. az első szalagfeszítő erő 
okozta húzófeszültség.
Mivel sina • dl=dú/2,

Az alakítási ellenállás közelítő megoszlásának 
vízszintes és függőleges vetülete a 2. ábrán  látható. 
Ennek alapján:

x0 h0l 2

J  k - d x = ( x 0—x s) ----2 - t ——; J  k -d h \2  =

xs flj/2

lf s Ä j к  /rí j -  к  j

2 2
К —b* k m+ k  „

2 2

j \ . d x = x . - -

7. á b ra . A  h e n g e r ré s b e n  h a tó erő k

Behelyettesítés után a súrlódási tényező átlagos 
értéke:

1

К  ■(k0- \ - k m i- 2 - a 0) +  fh ■ (kx—k 0)— h1 • f e - f  k.m+  2 • аг 

x 0 ■ (k 0+ k m)— x s ■ (k 0-\- 2 • k m+ k i )

A (3) képletben szereplő egyes tagok meghatározása 
k 0= k , 0- a 0W l m m * ]  

кЛ= kfy—ux[N/mm 2]
ahol k / n és lcfi a belépő és a kilépő szalag mért 
alakítási szilárdsága.
A szalag vastagsága a semleges zónában:

A belapult nyomott ívhossz:

/ F
-la ^  I Л  ■ (^o—Ai + 2,22-10 5-—[mm] (5)

b : a szalagszélesség (mm)
R :  a munkahenger sugara (mm)
F :  a hegerlési erő (N)
A semleges szál távolsága közelítőleg — ha a 
nyomott ívet parabolikusnak tekintjük:

x , ^ x 0 - ] l  ^  [mm] (6)

Az alakítási ellenállás közepes (£*) és max. (k m) 
értéke:

k k = ——— [N/mm2] (7)
x0.b

2 . á b ra . A z  a la k í tá s i  e l le n á llá s  e lo s z lá sa
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km— 2 • kit— %8 ———— —-£0[N/mm2] (8)
Zó

A súrlódási energia [11 jó minősítési paraméter a 
kenőhatás megítélésére. A fajlagos ’’külső v. 
felületi” súrlódási energia az összes fajlagos
energiaszükséglet (Jf\,) és a fajlagos képlékeny - 
alakítási energia (W „) különbségeként számítható:

W „^  W ö-  W a [Л/kg] (9)

A kísérleti adatokból W„ és W a:

106 1 M
ЪпГмГ+а*-'*3№ do)

W a  =  - - k f t  • í 1 +  — 1 ./n-J-4J/kgl (11)
в ( yjr ’ hl

H: hengersugár [m]
q: hengerelt anyagsűrűsége [kg/m3]

: a szálfordításra jellemző hányad, Ф a befogási 
VăT szög [7]

Ф : * /* = 4 - ( * / o + * / i ) [ N /m m * j
x0 /

fentiekből:
Tir 10ß U  M  , , j

X Í I + - - 1  '» 4 ^ 1  [J,kg] (12)
t 1 з~' Ф 1

A mért és ezekből számított értékeket a 3—7. 

ábrákon mutatjuk be a redukció (e) függvényében

e= - i p Ai....100[%]
“ o

A görbék ott végződnek, ahol a felületi szálka
minták megjelennek.

Modellberendezésen az olajok hűtőképességét 
It 200 sugarú hengeren, 60 °C, henger- és 20 °C 
olaj hőmérsékletnél mértük. Az olaj mennyisége 
1,85^1/s.m volt. A henger félkerületre vonatkozó 
átlagos hőátadási tényező alakulását a 8. ábrán  
mutatjuk be a hengerlő olajok 20 °C-on mért 
viszkozitásának függvényében.

felőli ívszakaszon határsurlódás lép fel a körül
ményektől függő hosszúságban.

A hengerlési olajok kenési tulajdonságait - első
sorban a terhelhetőségüket — kis hengerlési 
sebesség mellett vizsgálhatjuk. mert a sebesség 
növelésekor a kenőhatás javul, a folyadéksurlódás 
részarányának növekedése miatt.

A 3, 4, 5, 6. ábrák szerint kis és közepes reduk
cióknál, ötvözetlen, mind ötvözött szalagoknál, 
az olaj vizskozitásától és az adaléktartalomtól 
függetlenül kedvező kenési állapot jön létre (kis 
hengerlési erő, súrlódási tényező és súrlódási 
energia). A kisebb viszkozitású olajok kenőképes
sége ekkor kissé rosszabb. A redukció fokozásakor 
az energiamérlegen belül a súrlódási energiahányad 
túlsúlyba kerül (a 6. ábrán szaggatott vonallal 
jeleztük a fajlagos képlékenyalakítási energiát). 
A hengerlőolajok alapviszkozitásától részben [3], 
a felületaktív adalék típusától és koncentrációjától 
döntően függő kritikus redukció megközelítésekor 
a hengerlési erő és a súrlódási energia aránytalanul 
nagy értékeket vesznek fel és az átlagos súrlódási 
tényező is meredeken emelkedik, a kritikus reduk
ció felett a fémes súrlódás lép fel növekvő mér
tékben.

3 . á b ra . A  h e n g e r lé s i  erő  a  r e d u k c ió  fü g g v é n y é b e n  
t [  e n g e r  lő  o l a j : A , B ,  G i,

A n y a g :  I .  0 , 8 x  155 A l  9 9 ,5  k e m é n y  
I I .  0 ,8 X  1 5 5  A l  M g  3  k e m é n y

A különböző hengerlőolaj típusok értékelése 
a nyert adatok alapján

A hengerrésben — akár egyidejűleg is — külön
böző súrlódási alapesetek léphetnek fel:
— folyadéksurlódás ( fi <  0,05)
— vegyes súrlódás (0,05 <  0,1)
— határ súrlódás (0,1 <  [л <  0,3)
-— száraz súrlódás (0,3 <  /л)

Szalaghengerlésnél létrejöhet tisztán hidrodina
mikai kenésállapot is (a hengerrésben a kenőolaj- 
film vastagsága 0,0001—0,01 mm-re adódhat [2]. 
A gyakorlatban a hengerlés stabilitása érdekéiben 
a paramétereket (sebesség, és kilépő vastagság) a 
kenőolaj viszkozitásával összhangban úgy kell 
megválasztani, hogy az olajfilm vastagsága a 
henger és szalag felületi érdességével összemérhető, 
legyen. Ekkor nem alakulhat ki a teljes, nyomott 
ív mentén folyadéksurlódás, mert a kilépő oldal

4. á b ra . A  s ú r ló d á s i  té n y e z ő  a  r e d u k c ió  fü g g v é n y é b e n  
H e n g e r lő o la j : B .  G i,

A n y a g :  0 ,8 X  1 5 5  A l  9 9 ,5  k e m é n y ,  v = 0 , 5  m /s
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5. ábra. A  súrlódási tényező a redukció függvényéberi 

H engerlőo la j: B , Ci,
A n y a g :  A lM g S  kem ény , ц = 0,5 m /s

6. ábra. F a jlagos súrlódási m u n k a  a redukció függvényében  
H engerlőo la j: A ,  B , Ci,

A n y a g :  A l 00,5 kem ény, Ă lM g  3 kem ény v = 0 ,5  m /s

7. ábra. E lőrésietés a redukció függvényében  H engerlőo la j: 
A , B , A n y a g :  A l  99,5 kem ény  

h = 155 m m , h 0 = 0,80  m m , R = l l ( )  m m , R a = 0,25 т у
V = —----------- 0,5 m/s

................. 2,5 m /s

Az egyes hengerlőolaj ok közötti különbségek 
— különösen a kritikus értéket megközelítő 
redukciónál már jelentősek. A hengerek és a 
szalag melegedése tehát nagymértékben függ az 
alkalmazott olajtól.

A nagy viszkozitású ”B ” olaj bizonyos fokig 
megőrzi kedvező kenési tulajdonságait, de ala
csony felületaktív adaléktartalma miatt már 50% 
alatti redukcióknál is elveszti kenőképességét.

Ezt az olajat magasabb adalékkoncentrációval 
— ahol az elérhető redukció nyilván magasabb 
lenne —  nem vizsgáltuk.

A kis viszkozitású olajok kenőhatása nagy 
redukcióknál az adalék koncentráció függvénye. 
A kísérleti eredményekből következik, hogy nagy 
redukciót csak a felületaktív adalék megfelelő 
magas koncentrációjával lehet elérni. Az adalék- 
típusok hatása között különbségek vannak és a 
fő adalék mellett egyéb kiegészítő komponensek 
(pl. nedvesítőképességet, vagy hőállóképességet 
javító szerek) tized %-nyi adagolása kedvező 
lehet a kenőhatásra [4]. A kiegészítő komponensek 
hatását azonban körültekintően kell tisztázni, 
mert sokszor más tulajdonságokat — pl. a szeny- 
nyeződések kiszűrhetőségét — lerontják.

Az ötvözetlen és az ötvözött alumíniumszalagok 
hengerlésekor a súrlódási tényezőben nincs jelen
tős különbség (4, 5. ábra). Az ötvözött anyagok 
súrlódási tényezője, az acélhengerhez való gyen
gébb hegedési tulajdonságuk miatt, kissé alacso
nyabb. A kenőanyag nagyobb nyomóigénybe
vétele miatt az elérhető redukciók is alacsonyab
bak.

Megállapítható, hogy a kenőhatás és a kenő
képesség megszűnéséhez tartozó redukció nagy
sága között csak azonos olajtípusnál van össze
függés. Eltérő típusú olajoknál lehetséges, hogy a 
közepes redukciónál rosszabb kenőképességű olaj 
magasabb redukció elviselésére képes. A henger- 
lési folyamat stabilitására jellemző a kilépő szalag 
” s ”  előresietés értéke, amely ha minden egyéb 
tényező változatlan, olajtípusonként a redukció
nak is függvénye. Nagy redukciónál az előresietés 
viszonylag nagy és a határsúrlódás jelentős rész
aránya miatt a hengerlés stabil. Az instabilitás 
veszélye a közepes és annál kisebb redukció alkal
mazásakor — ami az utolsó szúrásban a méret, 
vagy a szilárdság beállításához szükséges lehet — 
fokozottan fenáll.

Az előresietés értéke a sebesség növelésekor 
csökken a dinamikus kenési viszonyok részarányá
nak, illetve a kenőanyag rétegvastagságának 
növekedése miatt.

A 7. ábrán a mért előresietést a redukció függ
vényében egy alacsony és egy magasabb viszko
zitású olajnál kétféle hengerlési sebességre mutat
juk be.

Ha [5] alapján elfogadjuk, hogy az előresietés 
lineárisan csökken a hengerlési sebességgel, akkor 
az ”A ” jelű olajjal 30% redukció mellett 6,3 m/s, 
a ”B ” olajjal pedig 4,2 m/s sebesség érhető el. 
Ezek a meglehetősen alacsony sebességek annak 
tulajdoníthatók, hogy a kísérlet körülményei 
között távolról sem lehetett biztosítani a henger 
és az olaj hőmérséklet normális üzemállapotnak 
megfelelő nagyságát, holott a hidrodinamikus 
kenési viszonyokra a viszkozitáson keresztül a 
hőmérsékletnek jelentős hatása van [6]. Ezért 
laboratóriumi hengerlési kísérleteink alapján a 
stabil hengerlés határát jelentő sebességet a 
gyakorlati hengerlési viszonyokra vonatkoztatva 
nem lehet kellő biztonsággal megadni. Minden
esetre az alacsony viszkozitás kedvezőbb a nagy

Bányászati és K ohászati Lapok — KOHÁSZAT 115. évfolyam, 11. szám 509



\KL-K7-B\

8. ábra. H ideghengerlőolajok átlagos hőátadási tényezője 
20.°C-on

ТоЫ) = 20 °C, Theng = 60 °C, R  = 200 m m

sebességek eléréséhez, emellett szükséges a hen
gerérdesség és a szalagfeszítő erők jó megválasztása 
is [3] [5], esetleg a hengerlési sebesség előírt, vagy 
automatikus korlátozása. A hűtőhatással kapcso
latos mérések tanulsága szerint a hideghengerlési 
hűtő-kenőolajok hőátadási tényezője a 8. ábra 
szerint erőteljesen függ a viszkozitástól.

A hengerlőolajok alkalmazásának hőmérséklet- 
tartományában ( mintegy 20—50 °C között) az 
egyes olajok viszkozitásának egymáshoz való 
aránya alig változik. Tehát az a megállapítás, 
miszerint a 20 °C-on kisebb viszkozitással rendel
kező olajok hűtőképessége jobb, és nagy henger
lési sebességnél is stabilabb hengerlést biztosítanak 
a gyakorlati viszonyok esetén is mindig érvényes.

A nagy redukcióval és sebességgel végzett 
hideghengerlés speciális és igen szigorú követelmé
nyeket támaszt a technológiai hűtő-kenőolajokkal 
szemben.

Vizsgálataink és az idevonatkozó ismeretek 
alapján, célszerű a 40 °C-on 1,3—2,6 mm2/s, 
alacsony viszkozitású alapolajok alkalmazása, 
magas, 4—8% felületaktív adaléktartalommal 
zsíralkoholok, észterek, vagy4 keverékeik).

Az ilyen hengerlőolajok nagy nyomás, redukció 
és sebességtartományban kedvezőek.

A magas adaléktartalom biztosítja, hogy nagy 
— 50%-ot meghaladó — redukcióknál sem lép fel 
fémes súrlódás, ennek következtében a hengerlési 
erő és a súrlódási hőfejlődés is kedvezően alacsony.

Az alacsony viszkozitás lehetővé teszi nagy 
sebességeknél, még kevéssé érdes hengerfelülettel 
is, a stabil hengerlést, és biztosítja a hengerelt 
szalag jó felületi minőségét.

Az alacsony viszkozitású olajok hűtőhatása 
ugyanakkor 40%-kal is meghaladja a viszkózusabb 
hengerlőolajokét, ezért azonos henger és szalag
hőmérséklet mellett nagyobb hengerlési teljesít
mény érhető el.
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A nyersanyag felhasználás gazdaságosságának 
problémái a rézkohászatban

P.  N.  A L E N T O V  
S zovje tun ió

Részletesen bem utatja a  Szov je tun ióban  jelenleg  
folyó rézkohászati ku ta tások és fejlesztések irá n ya it. 
Á tfogóan  tá rgya lja  a  különböző rézkohászati m u n 
ka fá zisok  javításában  elért eredm ényeket. E zek  
a la p já n  szem lélteti a  S zov je tu n ió n a k  a  v ilá g  réz- 
kohásza ti fejlődésében elfoglalt helyét.

A rézkohászat mai fejlettségi szakaszát a 
kohászati termelés valamennyi technológiai lehe
tőségét felölelő intenzív útkeresés és új műszaki
tudományos fejlesztések jellemzik. A műszaki- és 
tudományos fejlődés egyre növekvő jelentőségét 
egyrészt azzal magyarázhatjuk, hogy a ’’hagyo
mányos” folyamatok esetén kimerültek a terme
lés-hatékonyság növelésének meglevő tartalékai, 
másrészt egyre fokozottabb jelentőségre tesznek 
szert olyan tényezők, mint a környezetvédelem, 
a törekvés a nyersanyagok komplex felhasználá

sára, a termelékenység növelésére, a rendelkezésre 
álló tüzelőanyag-készlet és energiaforrások igény- 
bevételének csökkentésére stb.

A Szovjetunió és más országok rézkohászatának 
a műszaki és tudományos fejlődés tendenciájának 
szemszögéből végzett elemzése azt mutatja, hogy 
az erőfeszítések és eszközök leginkább új, intenzív 
kohósítási eljárások kimunkálására irányulnak. 
Ez annak a szerepnek tudható be, amit a rézalap
anyag olvasztási folyamata játszik a kohászati 
termelés hatékonyságának növelésében és a fen
tebb megjelölt feladatok megoldásában.

A rézkohászati ráfordításoknak körülbelül 50%- 
a (a beruházási, üzemeltetési- és munkaerőráfor
dításokat is beleértve) esik a rézérc előkészítésére 
és az olvasztási folyamatra, (lásd az 1. táblázatot).

Jelenleg mind a Szovjetunióban mind külföldön,
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1. tá b lá z a t

Л  S z o v j e tu n ió  r ó z k o h á s z a t á i ia k  ü z e m e l t e t é s i ,  
b e r u h á z á s i  é s  m u n k a e r ő - je l le g Ű  r á fo r d ítá s a in a k  

% -os m e g o s z lá s a

M e g m u n k á lá s i
s z a k a s z o k  m e g n e v e z é se

R á f o r d í 
t á s o k

0//0

K i in d u 
ló  a la p  

0//о

D o lg o 
z ó k  l é t 

szám a! 
0//0

O lv a s z tá s  (n y e rs a n y a g 
e lő k é s z íté s t  is  b e le é r tv e ) 63 ,0 4 0 ,0 50 ,0
K o n v e r te r e z é s 14,0 20 ,0 18,0
E le k t ro líz is 19,0 27 ,0 19,0
E g y é b  m u n k a fá z is o k 14,0 13,0 13,0

100 ,0  100 ,0  100 ,0

továbbra is a lángkemencés technológia marad a 
legfontosabb olvasztási eljárás. A termelt réz 
több, mint 50%-át ezzel az eljárással állítják elő.

A lángkemencés olvasztás tökéletesítése napja- . 
inkban is folytatódik. Ennek fontosabb irányai :§ к
— max. 25—40%-ig oxigénnel dúsított levegő -f 

befúvása, a légbefúvás terített égőfejre és** 
fürdőre vezetésével (kemencék termelékeny
ségének növelése 20%-al, fajlagos tüzelőanyag
csökkentés 20—25%-al, rézkinyerés növelése 
0,5%-al);

— konverter-salakok eltávolítása a folyamatból 
(ennek eredményeként a kemencék termelé
kenységének növelése 17%-al, tüzelőanyag- 
fogyasztás csökkentése 14%-al, kvarc adalék
nak 30%-al, továbbá a rézveszteségek csök
kentése kb. 1%-al);

— új bélésanyagok használata, kemencék lég
mentes elzárása, felszerelésük hőhasznosító 
kazánokkal és párologtatós rendszerű hűtő
elemekkel, valamint új szerkezetű elektro- 
szűrőkkel.

Fentiek ellenére, ezen eljárás főbb mutatóinak 
változásáról az utóbbi 10 év adatai alapján 
készített elemzés arról tanúskodik, hogy annak 
jelentősebb műszaki és gazdasági mutatói alig 
változtak. így, például a fajlagos olvasztó-telje
sítmény és tüzelőanyag fajlagos fogyasztása gya
korlatilag ugyanazon a szinten maradt. A láng
kemencés olvasztás jelenleg a 2. táb láza tba  foglalt 
mutatókkal jellemezhető.

A meglevő hagyományos technológia tökélete
sítése a rézkohászat területén nem képes olyan

elvi hiányosságok kiküszöbölésére, mint az ala
csony termelékenység, a nagy fajlagos tüzelő
anyag- és energiaigény, a nagy mennyiségű
— a folyamatból eltávozó — kis S02—S03 tar
talmú kemencegáz, ebből fakadóan az utóbbinál 
a tisztítás és újrahasznosítás bonyolult volta, 
továbbá a kénmentesítés kis mértéke stb. Ezzel 
összefüggésben a rézkohászat fejlődésének fő 
iránya az autogén olvasztási eljárás kidolgozása 
és bevezetése szulfidos nyersanyag feldolgozására.

A Szovjetunióban a rézkoncentrátumok oxigén
fáklyás olvasztása a legkidolgozottabb. Ezt az 
eljárást 1968-ban vezették be az iparban. Az 
oxigénfáklyás olvasztórendszer a 2. táblázatba 
foglalt mutatókkal jellemezhető. Az oxigénfák
lyás olvasztó berendezés ipari üzemeltetése nagy 
lehetőségeket mutat a kohászati termelés gazda
ságosságának növelése és a komplex nyersanyag
felhasználás szempontjából. Az oxigénfáklyás eljá

rás bevezetésének gazdaságossága a tüzelőanyag- 
lés energiaráfordítás csökkenésére (5,0%), üzemel- 
•tetési költségek és beruházás csökkenésére (6,5%), 
a nyersanyag komplex felhasználására (42,0%) 
és a környezetszennyezésből korábban származott 
kár enyhítésére vezethető vissza (46,5%).

Folynak kutatások bonyolult összetételű Cu-Zn 
koncentrátumok oxigénes lebegtető ciklonos és 
elektrotermikus olvasztási eljárásának hasznosí
tására. Ez az eljárás kéneskő, cink-szublimátum 
és nagy töménységű kénes gázok kinyerésére 
szolgál.

A rézércek kohósítására irányuló autogén eljárás 
egyéb válfajai közül a Szovjetunióban az autogén 
aknás olvasztást, piritolvasztást oxigénnel dúsított 
levegővel és a folyékonyfürdős olvasztást is 
kidolgozták.

A javasolt aknás olvasztás egy — a kohászati 
gyakorlatban jól meghonosodott — berendezésben 
játszódik le. Az olvasztást 28—32°/0-ig oxigénnel 
dúsított levegő befúvásával végzik. Az eljárás 
során kéneskövet, salakot, valamint kadmium, 
rénium, germánium, szelén, tellur tartalmú szálló
port nyernek, amely fentieken kívül egyéb fémeket 
tartalmaz. A kemencegáz elemi kén, S 0 2—S 0 3 
tartalmú és alkalmas elemi kén és kénsav gyártá
sára. Az autogén aknás olvasztási eljárás az 
alábbiakat teszi lehetővé:
— a nyersanyag minden egyes tonnájának fel-

2 . tá b lá z a t
A  r é z ta r ta lm ú  n y e r s a n y a g o k  k o h ó s í t á s iJ e l j á r á s a in a k  ö s s z e h a s o n l í t á s a  m ű s z a k i  m u t a t ó k  a la p já n

M ű s z a k i a d a to k

F o ly é k o n y  ü x ig é n íá k -  F i n n  te c h -  O x ig é n e s  D ú s í t o t t  L á n g k e -
fü r d ő s  ly á s  o lv a sz -  n o ló g ia  le b e g te tő  0 2 b e fú v á -  m e n c é s
o lv a s z tá s  t á s  e le k t ro te r -  só s  a k n á s  o lv a s z tá s

m ik u s  c ik i. k e m e n o é s  
o lv . o lv .

F a j la g o s  o lv a s z tá s i  t e l j e s í tm é n y  t  
e le g y /m 2, n a p

F ű tő a n y a g f o g y a s z tá s ,  a z  e le g y  
% -á b a n  k ife je z v e

S a la k  r é z t a r t a lm a  k e ze lé s  n é lk ü l ,  % 
K é n e s k ő  r é z t a r t a lm a ,  %
S z á lló p o r  k é p z ő d é s , % 
K e m e n c e g á z o k  S 0 2 t a r t a l m a  
L é g b e fú v á s  o x ig é n ta r ta lm a ,  % 
E le g y n e d v e s s é g , %
E le g y  s z e m c s e m é re te ,  m m

55— 60 12 7,5

0 ,5 — 0,6 0,9 1,0— 1,5
50 45,0 50

1,0— 1,5 6— 10 6— 10
20— 40 50— 75 10— 12
60— 75 96 21
6— 8-ig 1 1
50-ig 0,07 0,07

3,5 70,0 4 ,5 — 8,5

____ - . - 1 2 —20
0,4 0,38 0 ,5 — 0,7
50 30 25— 35

3— 4 3— 4
50— 75 22— 24 1,0— 3,0

96 28— 32 23
1 6— 8 6— 8

0,07 50-ig 0,07
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dolgozásakor legalább 20—40 kg koksz taka
rítható meg;

— még rézszegény ércekből is (1,5—2% Cu tarta
lommal) 25—40% rezet tartalmazó kéneskő 
nyerhető egy munkamenetben;

— nagymérvű a kéntelenítés, ezen belül is jelentős 
hányadában tiszta elemi kén szabadul fel.

Rézszínporok olvadékfürdős autogén olvasztá
sának kidolgozására az ismert autogén eljárások
hoz képest sok előnyt mutat. Ide kell sorolnunk 
az olvasztandó nyersanyag előkészítésére fordí
tandó beruházási és üzemeltetési költségek csök
kenését, a rézben szegényebb salakok nyerését és 
az olvasztókemence jobb fajlagos teljesítményét.

Az eljárás nagyobb kéndioxid-tartalmú gázok 
nyerését is lehetővé teszi, illanó termékek nagy
fokú kinyerését dús szállóporként. Ugyanakkor az 
elegy mechanikus vesztesége (porzás) elenyésző. 
Ez az eljárás lehetővé teszi a komplex nyersanyag
felhasználást és biztosítja a környezet védelmét a 
káros melléktermékektől. Szulfidos színporok ese
tében az oxigén felhasználásán alapuló autogén 
olvasztás képezi a rézkohászati vállalatok kor
szerűsítésének fő irányát és vezet az üzemeltetés 
gazdaságosságának javításához.

Meg kell jegyeznünk, hogy az utóbbi években 
nagy réz-és csekély vastartalmú, illetve kis kén
tartalmú nyersanyagok feldolgozására a villamos- 
kemencés olvasztás is meghonosodott. A salak 
kis réztartalma és az elszökő kemencegázok 
mennyiségének csökkenése jó rézkihozatalt és 
kedvező környezetvédelmi feltételeket eredménye
zett.

A Szovjetunióban ilyen technológiával üzemelő 
rézkohó a lángkemencés olvasztási technológiával 
felszerelt üzemekhez képest a réz, a kén és egyéb 
hasznos összetevők nagyobb hányadának kinye
résével jeleskedik.

A rézkohászat gazdaságosságának növelésében, 
a. nyersanyag-gazdálkodás rugalmasságának bizto
sításában és végső soron a káros melléktermék 
nélküli feldolgozás biztosításában nagy jelentő
ségű a rézkohósításból származó salakok további 
kezelésének megoldása. Oxigénes, elektrotermikus 
ciklonolvasztás során keletkező salakok elektro
termikus cinktelen tése mellett kutatások folynak 
a színesfémek salakból történő kinyerésének haté
konyabb és gazdaságosabb módszereinek felkuta
tására, a vas és egyéb összetevők hasznosítására. 
Kidolgozták a 0,4—0,8% rezet, legfeljebb 1% 
ólmot és 1,2% cinket tartalmazó salakokra a 
szilikátolvadék öntvény és salakgyapot alakban 
történő további feldolgozását biztosító karboter- 
mikus redukció technológiáját. Ezt a technológiát 
olyan rézkohászati üzemben fogják megvalósítani, 
ahol nagy salaktárolók állnak rendelkezésre. A 
számítások igazolják, hogy a komplex salakkezelés 
megoldása gazdaságossági szempontból indokolt és 
célszerű.

A rézkohászati termelés tartalékai, illetve a 
komplex nyersanyag feldolgozás tartalékai a 
rezes kéneskő konverterezésénél is adottak. Ezt 
az eljárást 40—60 tonnás, vízszintes helyzetű 
konverterekben valósítják' fneg. Az új és rekon
struált üzemek esetében a konverter befogadó

képessége 75—80 t. A konverterezésre fordított 
kiadások elemzése azt mutatja, hogy a konver- 
terezés termelékenységének növelését ill. a gazda
ságosság növelését a berendezés korszerűsítése, a 
kiszolgálás gépesítése és az eljárás felgyorsítása 
jelenti. E célból a vállalatoknál az egyedi fúvó
berendezéseket nagyobb teljesítményű központi 
egységekre cserélik ki. A befúvás névleges telje
sítménye a rézkohászati üzemek többségénél 
jelenleg 0,7—0,8 m3/perc • cm2 fúvóka kereszt- 
metszet.

Az oxigénnel dúsított légbefúvás nagy jelentő
ségre tett szert a konverterezésnél, rézszínporok - 
nak közvetlenül a konverterben történő egyidejű 
olvasztásakor. Ez a hőtöbblet hasznosítása és az 
eljárásnál kialakuló hőmérséklet megfelelő csök
kentése céljából szükséges.

A rézszínpor konverterben történő feldolgozása 
esetén — 26—27% 0 2 tartalmú levegő befúvása 
mellett — az üzemköltségeket más üzemekhez 
képest kb. felére csökkentették.

A hatékonyságnövelés és a komplex nyersanyag
hasznosítás lényeges tartalékai kapcsolódnak a 
kén visszanyeréséhez és a konvertergázok mele
gének felhasználásához. E probléma megoldását 
légmentesen záró, 'hűtött védőlemez felszerelésével 
érik el az oldalsó gázelvezetéstől a konverterekre 
történő átmenetkor. Párologtatós rendszerű hűtés
sel ellátott légmentesen záró védőlemezek a gáz
hűtőberendezések rendszerével együtt biztosítják 
a kéndioxid koncentrációjának 8%-ig való növe
lését a gázokban.

Az eljárás további gyorsításának egyik lehetséges 
irányát a folyamatos kéneskő konverterező beren
dezés kifejlesztése és ipari bevezetése jelenti. Ez 
az eljárás lehetővé teszi kéndioxid- és kis portar
talmú állandó gázáram biztosítását. Az eljárásnak 
oxigénnel jelentős mértékben dúsított légbefú- 
vásra alapozása bizonyos feltételek mellett növeli 
a konverter berendezés élettartamát és gyakor
latilag megköveteli annak teljes légzáróságát.

A nyersrezet gyakorlatilag teljes egészében 
raffinálásnak majd elektrolitikus finomításnak 
vetik alá. Az elektrolízis a rézkohászat, illetve a 
rézfeldolgozás egyik legenergiaigényesebb lépcsője. 
A rézelektrolízis technológiájának tökéletesítése 
területén a Szovjetunióban végzett legújabb mun
kák közül az alábbiak érdemelnek említést:
— a pólusváltásos elektrolízis bevezetése ipari 

körülmények között 360 А/m 2 áramsűrűség 
esetén;

— új, közvetlen áramlású elektrolizáló cellák 
alkalmazása. Ezek lehetővé teszik az elektrolit 
keringési mutatóinak kedvezőbb értékeit nagy 
áramerősség esetében;

— új anyagok felhasználása az elektrolízisnél hasz
nált kádak anyagaként és bélelésére (polimer
beton, polipropilén, stb.);

— elektrolittisztítás- és szűrés módszereinek töké
letesítése, továbbá hatásosabb felületaktív 
anyagok hozzáadása.

A réz elektrolízisének tökéletesítésében jelentős 
lépés volt a korábbi motor-generátort felváltó 
félvezetős egyenirányítók beállítása. A félvezetős 
egyenirányítókra való áttérés megteremtette a
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magasabb áramsűrűség alkalmazásának előfel
tételeit, lehetővé tette a villamosenergia fogyasz
tás csökkentését, ami a korábbi áramátalakító 
alállomásokhoz képest a beruházási költség csök
kenését eredményezte és lehetővé tette az áram
erősség automatikus fenntartását egy adott üzem
módnak megfelelően. ,

Ma még nem beszélhetünk határozottan a 
rézkohászati technológia gyökeres változásáról 
a hidrometallurgiai eljárások irányában. A hidro- 
metallurgia elterjedése mind a Szovjetunióban, 
mind pedig világszerte elég pontosan nyomon 
követhető irányzat. Ez a rézkohászat nyersanyag- 
bázisának bővítéséhez kötődő problémák miatt 
indokolt. Hidrometallurgiai úton a többféle fémet, 
illetve fémoxidot tartalmazó (oxidos) ércek, a 
hulladék nyersanyagok, a mérlegen kívüli ércek 
és az egyre felgyülemlő meddőhányók hasznosít
hatók. Ezek esetében a jelenleg létező flotációs 
dúsítással és pirometallurgiai eljárásokkal lehetet
len vagy gazdaságilag célszerűtlen a fémkinyerés.

Szorbeiós és extrakciós eljárások kifejlesztése és 
elterjedése jelentősen kiszélesíti a hidrometallur
giai eljárások alkalmazásának területeit. A szovjet 
kohászatban elsődlegesen az alábbi területeken 
használatosak a hidrometallurgiai eljárások:

— réz kivonása mérlegen kívüli szegény hányó és 
ércekből halomban végzett és föld alatti lúg
zással,

— kevert és oxidos rézércek kezelése flotációs és 
szorbeiós technológiával,

Szabványosítási hírek
Ű j  k o h á s z a t i  s z a b v á n y o k

M S Z  3 7 1 4 / 1 — 8 2  (M SZ  » 7 1 4 /1 — 7 8  h e ly e t t )

Ö tv ö z ö t t  a lu m ín iu m . K é p lé k e n y e n  a la k í t o t t  f é lg y á r t m á 
n y o k  a n y a g m in ő s é g e

A s z a b v á n y b a n  a  k ö v e tk e z ő  a lu m ín iu m  ö tv ö z e te k  
s z e re p e ln e k  (az  e g y  c s i lla g g a l  m e g je lö l te k  ú ja k ,  a  
k é tc s i l la g o s o k  v e g y i ö s s z e té te lé b e n  k is e b b , a  je lö lé s re  is 
k ih a tó  v á l to z á s o k  t ö r t é n t e k ) :

A199M gl, A lF e S i* , A lM n lC u * , A lM n lC u * , A lM nlM gO .5*, 
A lM n lM g l, A lM gO ,8**, A lM g 2 ,5 * , A lM g 3 , A lM g4 , 
A lM g 4 ,5 M n , A lM g5, A lM gSiO ,5**, A lM gS iO ,5C u*, 
A lM g S iE , A lM gSiO ,8*. A lM glS il, A lM gS il, A lM g lS iC u * * , 
A lC u 4 M g l, A lC u 4 M g 2 , A lC u 4 S iM n , A IZ n S M g l és 
A lZ n 6 M g 2 C u l,5 * * .
K i m a r a d ta k  a  k ö v e tk e z ő  ö t v ö z e t e k :
A 199M g, A 199M g2, A lM g 2 , A lM gü, A lM g l, A lS iM g E , 
A lC u 2 M g , A lC u 2 M g 2 N iS i és A lZ n 4 M g 2 .

A  s z a b v á n y  á td o lg o z á s á t  a z  e x p o r t  é s a  b e lfö ld i 
ig é n y e k  ö s s z e h a n g o lá s a  in d o k o l ta .  N é h á n y  k iv é te l tő l  
e l t e k in tv e  az  ú j s z a b v á n y b a n  o ly a n  ö tv ö z e te k  s z e re p e l 
n e k , a m e ly e k e t  a  k ü lfö ld i  p ia c  is ig é n y e l. T ö rö lv e  
l e t t e k  a z o k  az  ö tv ö z e te k ,  a m e ly e k e t  a  h a z a i  p ia c  v a g y  
m á r  n e m  ig é n y e l  v a g y  a m e ly e k  e g y  k ü lfö ld ö n  is  k e r e s e t t  
ö tv ö z e t te l  t e l j e s é r té k ű e n  h e ly e t te s í th e tő k .

T ö r ö l té k  a  s z a b v á n y b ó l  az  a n y a g m in ő s é g e k  s z ín 
je lö lé s é t ,  m iv e l  e z t  a  fe lh a s z n á ló k  n e m  ig é n y e l té k .

A  s z a b v á n y  fü g g e lé k e  t á j é k o z t a t á s t  a d  az  e g y e s  
ö tv ö z e te k  k ü lfö ld i  m e g fe le lő irő l, fő  fe lh a s z n á lá s i  t e r ü 
l e te k rő l  é s  f e ld o lg o z h a tó s á g á ró l .  A  s z a b v á n n y a l  e g y 
id e jű le g  á td o lg o z tá k  az  e g y es  f é lg y á r tm á n y o k  m e c h a 
n ik a i  e lő í r á s a i r a  v o n a tk o z ó  s z a b v á n y o k a t ,  n e v e z e te 
s e n  az

— többféle fémet tartalmazó (polimetallikus) réz
tartalmú ércek és kohászati melléktermékek
további feldolgozása rézkinyerés céljából.

Az utóbbi években kezdték el a mérlegen kívüli 
ércek és meddőhányók halomba történő, illetve 
föld alatti lúgzását. Az 1981—1985. éves idő
szakra nagy teljesítményű berendezések létesítését 
tervezik. Jelenleg folyik egy dúsítómű oxidos és 
kevert rézércek flotációs- és szorbeiós technológiá
val történő feldolgozására alkalmas üzemrész 
építése. E technológia bevezetése lehetővé teszi 
majd, hogy a rézkinyerés a korábbi Mosztovics 
féle rendszerhez képest 12%-al növekedjék, [egy
szersmind meg is oldja az oxidos rézércek hatékony 
hasznosításának problémáját.

Több rézkohászati üzemben dolgoznak, más 
ipari melléktermékek feldolgozására alkalmas 
berendezések. Ennek eredményeként lehetőség 
nyílik valamennyi hasznos összetevő kinyerésére.

Az autogén olvasztási eljárások bevezetése a 
rézkohászatban, ezek összehangolása kénsavgyárak 
építésével, a már meglevő ilyen üzemek teljesít
ményének (kapacitásának) növelésével, az elektro
termikus salakkezelő eljárások kifejlesztésével és 
bonyolult ipari melléktermékek hidrometallurgiai 
kezelésével, valamint a zárt rendszerű vízellátás 
és az ipari víztisztítás bevezetése jelentős mérték
ben növeli a rézkohászati üzemek termelési haté
konyságát, biztosíthatja a nyersanyag komplex 
hasznosítását, a környezetbe jutó káros anyagok
tól mentes termelést és ezáltal a környezetvédelmi 
feladatok megoldását is.

M S Z  3 7 1 4 /2 — 82 -. Ö tv ö z ö t t  a lu m ín iu m . L e m e z e k , s z a 
la g o k  és t á r c s á k  m e c h a n ik a i  t u l a j 
d o n s á g a i.

M SZ  3 7 1 4 /3 — 82 -. R u d a k  é s  id o m r u d a k  m e c h a n ik a i  
tu la jd o n s á g a i

M SZ  3 7 1 4 /4 — 82 -. C sö v e k  m e c h a n ik a i  t u la jd o n s á g a i  
M S Z  3 7 1 4 /6 — 82 -. H u z a lo k  m e c h a n ik a i  é s  v i lla m o s  

tu la jd o n s á g a i
M S Z  3 7 1 4 /6 — 82 -. S ü l ly e s z té k e s  k o v á c s d a r a b o k  m e c h a 

n ik a i  t u la jd o n s á g a i  s z a b v á n y t .

M SZ  8 7 4 7 / 1 — 8 2  (M S Z  3 7 4 7 / 1 — 7 9  h e ly e t t )

A lu m in iu m . K é p lé k e n y e n  a la k í t o t t  f é lg y á r m á n y o k  
a n y a g m in ő s é g e

A z á td o lg o z á s k o r  ig é n y h iá n y  m i a t t  k im a r a d ta k  a  
ré g i s z a b v á n y  k ö v e tk e z ő  m in ő s é g e i:  A1 99, 999, A1 
9 9 ,9 9 6 , A1 9 9 ,9 9 R , A1 9 9 ,9 8 , A1 99 ,9 5 , A1 99 ,8 5 , A l 9 9 .9 7 E  
A1 99 ,3 .

TJj m in ő s é g k é n t  f e lv é te l r e  k e r ü l t  az  A1 9 9 ,0  C u 
m in ő s é g  (0 ,0 6 — 0 ,2 0  % C u ). A  m e g m a r a d t  a lu m ín iu m  
m in ő s é g e k  s z e n n y e z ő -e lő ír á s a i t  a z  e x p o r tk ö v e te lrn é -  
n y e k k e l  v a g y  a z o n o s a n ,  v a g y  —  e s e te n k é n t  —  sz ig o 
r ú b b a n  h a tá r o z t á k  el.

T ö r lé s re  k e r ü l t  a z  a n y a g m in ő s é g e k  s z ín je lö lé se , 
m iv e l  e z t  a  fe lh a s z n á ló k  n e m  ig é n y e l té k .

A  s z a b v á n y  fü g g e lé k e  ö s s z e h a s o n l í tá s t  a d  a  f o n to 
s a b b  k ü lfö ld i  é s a  m a g y a r  a n y a g m in ő s é g e k rő l .  A  s z a b 
v á n n y a l  e g y id e jű le g  á td o lg o z tá k  az  e g y e s  f é lg y á r t 
m á n y o k  m e c h a n ik a i  e lő í r á s a i r a  v o n a tk o z ó  s z a b v á n y o 
k a t ,  n e v e z e te s e n  az
M SZ  4 3 4 7 /2 — 82 A lu m ín iu m . L e m e z e k , s z a la g o k  és 

t á r c s á k  m e c h a n ik a i  t u la jd o n s á g a i  
M SZ  4 3 4 7 /3 — 82 -. R u d a k  és id o m r u d a k  m e c h a n ik a i  és 

v i lla m o s  t u la jd o n s á g a i
M SZ  4 3 4 7 /4 — 82 -. C sö v e k  m e c h a n ik a i  t u la jd o n s á g a i  
M SZ  4 3 4 7 /6 — 82 -. H u z a lo k  m e c h a n ik a i  é s v i lla m o s  

t u l a j  d o n s á g a i
M S Z  4 3 4 7 /6 — 82 -. S ü l ly e s z té k e s  k o v á c s d a r a b o k  m e c h a 

n i k a i t u la j d o n s á g a i  s z a b v á n y t .  ( K E )
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Ólomakkumulátorok rácsötvözeteinek fémtani 
és technológiai sajátosságai

P A U S Z T  A N N  A — D It. V E B Ö  B A L Á Z S  oki. ko lióm érnökök  

.  V asipari K u ta tó  In té z e t
D K :6 2 1 .3 5 5 .2

A  s z e r z ő k  i r o d a lm i  fo r r á s o k  és s a já t  ta p a s z ta la 
t a ik  a la p já n  v á z o l já k  a  rá c sö tv ö ze te k  f e j l e s z té s i  
i r á n y a i t .  R é s z le te s e n  e le m z ik  a z  S b - ta r ta lo m  c sö k 
k e n té s é n e k  h a tá s á t  és a  m ik r o ö tv ö z ő k  s z e re p é t.  
A  rá c so k  je lleg ze te s  g y á r tá s i  p r o b lé m á in a k  e le m 
zé sére  i s  k i té r n e k .  A  m u n k á t  a  V i l la m o s ip a r i  K u 
ta tó  I n t é z e t  m e g b ízá sá b ó l v é g e z té k  a  V a s i p a r i  K u 
ta tó  In té z e tb e n .

A rácsötvözetek főbb típusai

Az akkumulátor gyártásakor felhasznált ólom 
mintegy felét az aktív massza előállításához szük
séges kémiai alapanyagok tartalmazzák. A felhasz
nált ólom másik fele a rácsokhoz és az egyéb alkat
részekhez szükséges. A massza előállításának tech
nológiájában, továbbá a felhasznált anyagok te
kintetében lényeges változás, fejlődés nem tapasz
talható, ugyanakkor a rácsok anyagának összeté
tele, a gyártás technológiája lényegesen módosult 
az elmúlt évtizedben. A rácsötvözetek fejlesztése
kor az alábbi szempontokat vették figyelembe:

a )  a felhasznált alapanyagok árának lehetséges 
csökkentését.

b )  az akkumulátor gondozásigényének csökken
tését, önkisülésre való hajlamának redukálá- 
lását,

c )  a fajlagos teljesítmény javítását.
A rácsok anyagának fejlesztésében alapvetően 

három főirány figyelhető meg. Az első esetben az 
antimon, mint fő ötvöző megmarad, de csökken
tett mennyiségben. A második irányt azoknak az 
ötvözeteknek a fejlesztése jelenti, amelyek anti- 
mont egyáltalán nem tartalmaznak. Végül a har
madik irány a diszperziósán keményített rácsötvö
zetek kifejlesztésére tesz erőfeszítéseket. A disz
perziósán keményített ötvözetekből porkohászati 
úton gyártanak rácsokat.

Az egyéb szerkezeti elemek céljára ólommal plat- 
tírozott lemezeket (pl. alumínium-ólom kombiná
ció) is kifejlesztettek.

A  c s ö k k e n t e t t  a n t im o n t a r t a lm ú  r á c s ö tv ö z e t e k

Mivel a 70-es évek elején az antimon drágább 
volt, mint az ólom, a felhasznált alapanyagok költ
ségcsökkentésének kézenfekvő útja az antimontar
talom csökkentése volt. Szerencsés, hogy az an- 
timontartalom csökkenésével egyidejűleg a rács
ötvözet korróziós ellenállóképessége javul, ha emel
lett sikerül biztosítani az ötvözet finomszemcsés 
voltát. A rácsötvözetek antimontartalmának csök
kentésére irányuló törekvések jól tükröződnek az 
NSZK-beíi akkumulátorgyártás adataiban. 1971- 
ben az NSZK-ban használt indító akkumulátorok 
rácsainak átlagos antimontartalma 6—8% között 
volt, 1979-ben ugyanez az érték 3,5—5% között 
mozgott, és várható, hogy a 80-as évek elején a felső 
határérték 4% lesz.

Itt jegyezzük meg, hogy az ún. pozitív rácsok 
Sb-tartalma általában néhány tized %-kal maga
sabb, mint a negatív rácsé, az arzéntartalom meg
egyezik a két rácsban, illetve esetleg a negatív 
rácsban magasabb, a szeléntartalom saját vizsgá
lataink szerint a pozitív rácsban magasabb.

Érdekes visszahatásként az egyre csökkenő Sb 
felhasználás miatt az antimon ára lecsökkent, így 
ma már a fejlesztésnek alig lehet egyetlen kiinduló
pontja. Főleg akkor nem, ha figyelembe vesszük, 
hogy az Sb-tartalom csökkenésével a gyártási ne
hézségek növekednek. Az antimon ára az utóbbi 
időben lényegesen csökkent. 1980 decemberében a 
szabadpiacon ,1 tonna 3200—3260 $ volt, 1981 de
cemberében 2440—2450 $ között mozgott az ár. 
Az antimontartalom csökkentését így elsősorban 
az akkumulátor használati értékének növelése in
dokolja. Amint azt később részletesebben is tár
gyalni fogjuk, elsősorban az üntéstechnikai jellem
zők romlanak, 1% Sb-tartalom esetén mérhető a 
legkisebb kifolyási hossz, és körülbelül ugyanezen 
antimontartalomnál legnagyobb a Pb-Sb ötvözetek 
melegrepedékenységi hajlama.

Az 1. ábra  H eu bner [1] nyomán a Pb-Sb ötvöze
tek legfontosabb tulajdonságait tünteti fel az an
timontartalom függvényében. A legfelső diagra
mon a Pb-Sb binér ötvözet-rendszer egyensúlyi 
diagramjának megfelelő részlete látható, szagga
tott vonal jelöli a vékonyfalú öntvényekre vonat
kozó diagramot.

A mintegy 1—2% Sb-tartalmú egyéb ötvözőt 
nem tartalmazó, ólomötvözetek öntészeti tulaj
donságai a legkedvezőtlenebbek, olyannyira, hogy

1. á b ra . A  P b - S b  ö tv ö ze tre n d sze r  e g y e n s ú ly i  d ia g r a m ja .  
A z  ö n th e tő sé g re , a  m e le g re p e d é k e n y sé g re , a  s z e m c s e m é 
re tre  és a  k e m é n y s é g r e  je l le m ző  a d a to k  a z  a n t im o n ta r ta lo m  

fü g g v é n y é b e n
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az ilyen ötvözetek használata lehetetlenné teszi a 
megfelelő termelékenységű gyártást, a minőségi kö
vetelmények kielégítéséről nem is beszélve. Az 
ilyen ötvözetekből készült rácsok anyaga közvetle
nül öntés után lágy, és így a gyártási folyamat ké
sőbbi szakaszában nehezen kezelhetőek a rácsok. 
Az antimontartalom csökkenésével az öntött szö
vet is egyre durvább lesz, ami végső soron a meleg- 
repedékenységi és interkrisztallin korróziós hajla
mot növeli.

Pillanatnyilag úgy tűnik, hogy rövid időn belül 
a mintegy 2,5—3% Sb-tartalmú rácsötvözetek az 
általános technikai szintet fogják jelenteni. Ahhoz, 
hogy az ilyen antimontartalmú ólomötvözetből, a 
követelményeket minden szempontból kielégítő 
minőségű rácsot lehessen gyártani, a rács anyagát 
tovább kell ötvözni.

A  csökkentett an tim on tarta lm ú  rácsö tvözetek további 
ö tvözöl

A z  arzén  mintegy 0,09—0,12% mennyiségben 
már erősen csökkenti az öntés közbeni oxidáció 
okozta fémveszteséget! Javítja az ötvözet kúszás
állóságát, növeli keménységét. Az arzéntartalom
nak a keménységre gyakorolt hatása a 2. ábra  
diagramja alapján ítélhető meg [1]. Az ábrán fel
tüntetett adatok több óv alatt gyűltek össze, így 
érthető a mérési eredmények nagy szórása. A dia
gram alapján azonban így is egyértelműen megál
lapítható, hogy 0,1—0,15%-os mennyiségnél na
gyobb mennyiségű arzén már hatástalan ilyen 
szempontból. Ez az a határ, amelyet célszerű fi
gyelembe venni. A mérési eredmények nagy szórása 
arra is utal, hogy az öntés után mérhető keménység 
erősen függ a gyártási feltételektől is. Az As ötvözés 
kedvezően befolyásolja az akkumulátorok műkö
dési idejét. Egészségkárosító hatással nem kell szá
molni, mert az USA-ban még 0,6%. As-tartalmú 
rácsötvözetek gyártásakor sem merültek fel ilyen 
nehézségek.

A csökkentett Sb-tartalmú rácsötvözetek eseté
ben a szemcseméret csökkentése érdekében a sze 
lén  ötvözése jelenti az egyik járható utat. A szelén 
helyettesítése kénnel annak az ólomba való csekély 
oldhatósága miatt nem problémamentes. A szelén 
szokásos mennyisége egyébként 0,02%.

A 0,02—-0,05%-os mennyiségben ötvözött réz 
szintén csökkenti az öntés közbeni oxidációt és 

.így a fémleégés mértékét. Amennyiben az ötvözet 
maximum 100 ppm kenet is tartalmaz, a réz a ke
ménység növeléséhez is hozzájárul. A keménység 
növekedése azonban csak akkor figyelhető meg, 
ha az ötvözet arzént nem tartalmaz, és a rácsokat 
közvetlenül öntés után homogenizálják. Mivel ezek 
a feltételek általában nem érvényesülnek, a réz, 
mint szilárdságnövelő ötvöző nem jön számításba. 
A szelénnel, kénnel és rézzel végzett kísérletek 
eredményeit foglalja össze a 3. áb ra  diagramja. 
A diagram alapján megállapítható, hogy 100 ppm 
mennyiségnél nagyobb mennyiségű szelén vagy kén 
ötvözése felesleges.

Az olvadék kezdeti csíraállapotának megfelelően 
ezeknek a görbéknek a lefutása módosulhat, a dia
gram görbéit így csak egy-egy példának tekinthet
jük. Az USA-ban 0,05%-nál nagyobb réztartalmak

2 . á b ra . A z  a r z é n  h a tá s a  P b - S b  rá c so k  k e m é n y sé g é re ,  
több év  a d a ta i  a la p já n  [1] n y o m á n

3. á b ra . A  s z e lé n , a  k é n  és a  ré z  h a tá s a  v é k o n y fa lú  P b -S b  
ö n tv é n y e k  sz e m c se m é re té re  [1 ] n y o m á n

is szokásosak, ilyen réztartalom azonban indokolat
lanul magasnak tűnik.

Az ólom-antimon ötvözetekhez ötvözött ón  a 
nyugvó folyadékot védi az oxidációtól, mozgó ol
vadék esetén pedig csökkenti az elsalakulás mérté
két. Az ón legfontosabb hatása azonban az ötvözet 
folyékonyságának növelésében mutatkozik meg, 
mintegy 0,01% Sn már egyértelműen kedvező ha
tást fejt ki. Az eddig említett két hatás azon alap
szik, hogy ón jelenlétében az olvadék felületén szí
vós, viszonylag jó ellenállóképességű, az esetleges 
sérüléseket hamar regeneráló Sn02-ből álló oxid- 
réteg képződik. Az USA-ban gyakran alkalmazott 
0,02—0,65% óntartalom a gyártást már valószí
nűen megnehezíti. Mivel az ón hatására az akku
mulátorok ciklus-szilárdsága javul, az ón ötvözése 
mindenképpen szükséges, még akkor is, ha a költ
ségek így növekszenek.

Esetenként még ezüst ötvözésre is sor kerülhet. 
Az ezüst hatására a Pb-Sb ötvözetek keménysége 
kedvezőbb lesz. Erről a jelenségről a Pb-Sb ötvö
zetek kiválásos keményedésének tárgyalásakor 
még szólunk.

A z  ó lo m - k a lc iu m  é s  a z  ó lo m - s t r o n c iu m  ö t v ö z e t e k

Értelemszerűen, az antimont nem tartalmazó 
rácsötvözetekben az antimont olyan ötvözőkkel 
kell kiváltani, amelyek olcsóbbak az antimonnál
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és a rács, valamint egyéb alkatrészek gyártását nem 
nehezítik meg. Az antimon helyett választott öt- 
vözőknek biztosítaniuk kell a rácsok megfelelő szi
lárdságát, kúszásállóságát, és nem szabad kedve
zőtlen irányban befolyásolniuk a negatív rács hid
rogén túlfeszültségét. Főleg ez utóbbi követelmény 
szabja meg az alkalmazható ötvözőket: csak olyan 
ötvözök jöhetnek szóba, amelyek vizes oldatból 
nem képesek leválni. A gyakorlati tapasztalat azt 
mutatta, hogy csak a ka lciu m , a stron ciu m  és a 
bá riu m  használata jöhet számításba. Ezek közül a 
kalcium a legolcsóbb, és szinte korlátlan mennyi
ségben rendelkezésre áll. Amint azt a 4. ábra  sze
rinti Ca-Pb egyensúlyi diagram is mutatja, a kal
cium az ólomban csak igen csekély mértékben ol
dódik, az oldódás mértéke azonban elegendő ahhoz, 
hogy a kiválásos keményedés számottevő mérték
ben növelje az ötvözet keménységét. A Pb-Ca-öt- 
vözetből történő rácsgyártás lényegesen több ne
hézséggel jár, mint a Pb-Sb ötvözetekből. Ezek a 
nehézségek a széles körű elterjedését erősen gátol
ják. A felmerült problémák mégsem olyan súlyo
sak, hogy ennek az ötvözetcsaládnak a fejlesztése 
teljesen abbamaradt volna.

A Pb-Ca ötvözetekkel kacsolatos nehézségek kö
zül talán az a leglényegesebb, hogy az ötvözet 
kalciumtartalmát nagyon pontosan kell beállítani. 
Az olvadék kalciumtartalmát 0,06—0,09% között 
kell tartani. Ez azért nehéz, mert a kalcium a 
mozgó olvadékból viszonylag gyorsan kiég, elsalár 
kul. A kiégést legtöbbször védőgáz-atmoszférával 
csökkentik.

Amint arra a Pb-Ca egyensúlyi diagram is rámu
tat, a nagyobb Ca-tartalmú segédötvözetek előállí
tása is nehézségekbe ütközik [2] a szokásos beren
dezéseken, mert az ötvözet likvidusz-hőmérséklete 
erősen emelkedik, amint a kalciumtartalom a 
0,07%-os értéket meghaladja. A Pb-Ca ötvözetből 
való rácsöntés esetén mind az öntési, mind a forma
hőmérsékletet magasabbra kell választani; ez ön
magában is problémát jelenthet, de az öntési hibák 
kialakulásának is nagyobb a veszélye ilyen esetben. 
Az öntvények közvetlenül öntés után viszonylag 
lágyak, és így nehezen kezelhetők. A Pb-Ca ötvöze
tekhez adott 0,5—1%-nyi ón elsősorban a mecha
nikai jellemzőket javítja.

Mindent összevetve, a Pb-Ca ötvözetből való 
rácsöntés lehetséges, de az összköltségszint maga
sabb, mint a Pb-Sb ötvözetből való gyártás esetén. 
A Pb-.Ca ötvözetek gyártása esetén egyes vélemé
nyek szerint a magasabb Bi-tartalom még elő
nyös is.

A stronciumtartalmú rácsötvözetek a 70-es évek 
végén az USA-ban jelentek meg. Átlagos stron- 
ciumtartalmuk mintegy 0,10—0,20%. Ez az ötvö
zettípus is óntartalmú. Legnagyobb előnye, hogy 
a stronciumot a korróziós ellenállóképesség észre
vehető romlása nélkül nagyobb mennyiségben lehet 
ötvözni, és ennek következtében a gyártási bizton
ság is lényegesen nagyobb. Ez még szembetűnőbb, 
ha a Ca 0,06—0,08%-os intervallumát szembeállít
juk az Sr 0,1—0,2%-os tartományával.

A Pb-Sr egyensúlyi diagram alapján megállapít
ható, hogy viszonylag nagy stronciumtartalmú 
segédötvözetek is különösebb nehézség nélkül

/. ábra. A  C a-I'b  binér ötvözetrendszer egyensú ly i d iag 
ra m ja

gyárthatók, hiszen kb. 5% Sr-tartalomnál van az 
eutektikus pont. A Pb-Sr típusú ötvözetek öntés 
utáni keménysége is nagyobb, mint a Pb-Ca ötvö
zeteké. A Pb-Sr ötvözeteket még Al-mal is szokás 
ötvözni, az alumínium mennyisége kb. 0,03%.

Az ólom -antim on-kadm ium  ötvözetek

Ez az ötvözetcsalád már viszonylag korán kiala
kult. Mintegy 10—15 éve gyártanak ilyen ötvöze
tekből akkumulátorrácsokat. Elsősorban az akku
mulátorok önkisülését kívánták csökkenteni az an- 
timonnak kadmiummal való helyettesítése révén. 
Az ötvözetek kadmiumtartalma általában kissé 
nagyobb, mint antimontartalmuk, két jellegzetes 
összetételt a szemléltetés kedvéért megemlítünk: 

PbSb 2,5Cd 2,8vagy PbSbl,25Cdl,5 
A kadmium javítja az ötvözet önthetőségét, ke
ménységét és korróziós ellenállóképességét növeli. 
Vegyes építésű akkumulátorokban is találkozha
tunk ilyen ötvözetből készült rácsokkal. A kad
mium kedvező hatásának egyértelmű bizonyítása 
azonban még mind a mai napig várat magára.

A Pb-Sb típusú rácsötvözetek 
legfontosabb tulajdonságai

Amint azt a rácsötvüzetek különböző változatai
nak tárgyalásakor láttuk, a rácsötvözetekkel szem
ben támasztott követelmények az alábbi sajátossá
gokban testesülnek meg:

— kedvező öntéstechnológiai tulajdonságok — 
folyékonyság és formatöltőképesség,

— kedvező mechanikai tulajdonságok —- ke
ménység — keményedő képesség — kúszás
állóság,

— melegrepedéssel szembeni nagy ellenállóké
pesség,

—- jó korróziós ellenállóképesség.
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A rácsötvözetek ünlcszeü jellemzői

Valamely ötvözet folyékonyságát általában a ki
folyási hosszal szokták jellemezni. Ez a jelzőszám 
azt mutatja meg, hogy az ötvözet adott formában 
milyen messze jut. A kifolyási hossz az ötvözet sa
játosságain kívül a forma tulajdonságaitól is függ. 
Az ötvözetek folyékonysága elsősorban a magas 
olvadáspontú ötvözeteknél és a vékony falú önt
vényeknél jut lényeges szerephez.

Az ötvözet folyékonyságán, kifolyási hosszán 
túlmenően a formatöltőképesség a másik jellemző, 
amely a tökéletes formatöltéskor szerepet játszik. 
Az ötvözet formatöltőképessége végeredményben 
azt mondja meg, hogy a fém egy élet vagy sarkot 
milyen pontosan képez le, tölt ki. A kifolyási hossz 
és a formatöltőképesség rokon fogalmak, mégis cél
szerű mindkettő vizsgálata. A kifolyási hosszt és a 
formatöltőképességet a fém, az ötvözet hő tar
talma, a lehűlési sebesség és a nyomásmagasság 
ugyanolyan értelemben befolyásolja, de a derme
déskor kialakuló szerkezet'hatása ellentétes e két 
tulajdonság tekintetében. A sima fallal dermedő 
fém tovább folyik, de rosszabb a formatöltő képes
sége, míg a kásásán, rücskös fallal dermedő fém, 
ötvözet ellentétesen vißelkedik, azaz kifolyási hossza 
kisebb, formatöltő képessége viszont jobb.

A folyékonyság vizsgálata különösen az ólomak
kumulátor rácsok szokásos szelvénykeresztmetsze
tei esetében nehézkes. Vékony falú öntvényeknél 
ugyanis a nagyobb keresztmetszetű próbákkal ka
pott eredmények aligha használhatók, ugyanakkor 
a rácsok mértékadó keresztmetszetét közelítő pró
bák használata esetében a mérési eredmények erő
sen szórnak, mert a felületi feszültség, a fém felüle
tén keletkező oxidréteg, a fémolvadék viszkozitása 
egyre nagyobb szerepet játszik.

A vázolt nehézségek miatt az irodalomban sok
féle módszer leírása található meg. Az ezekkel a 
módszerekkel kapott eredmények azonban nehezen 
vethetők össze. E n gler  és Z in -H yo u n g  L ee [3] mun
kájukban szisztematikusan vizsgálták a szokásos 
rácsötvözetek öntészeti tulajdonságait, így ezt a 
problémakört ennek alapján ismertetjük.

A  rácsö tvözetek k ifo lyá s i hosszá t m eghatározó tén ye 
zők

A kétalkotós P b -S b  ö tvözetek k ifo ly á s i hosszára  vo 
natkozó diagramot már közöltük, de összehasonlí
tási alapul E n gler  és társa mérési eredményeit ösz- 
szefoglaló diagramot is bemutatjuk az 5. ábrán . Ők 
is azt tapasztalták, hogy a binér Pb-Sb ötvözetek 
kifolyási hosszának minimuma kb. 1% Sb-tarta- 
lomnál van. Ez az antimontartalom megfelel a nem 
egyensúlyi Pb-Sb diagram azon összetételének, 
ahol már az eutektikum — elfajult eutektikum — 
megjelenik. A különböző formahőmérsékletre vo 
natkozó görbék nem párhuzamos lefutásúak. A dia
gramon fel van tüntetve a PbSb2,5 +  0,015Sn tí 
pusú ötvözetre vonatkozó kifolyási hossz is. A fel
tüntetett adatok hőszigetelő anyagból kimunkált 
formára vonatkoznak.

Az ön tési hőm érséklet hatását a különböző össze
tételű ötvözetek esetében a 6. áb ra  diagramja tük
rözi vissza. 1 °C öntési hőmérsékletnövekedés a

\KL-16h-5\

■). á b ra . A  P b -S b  ö tvö ze tek  k i f o l y á s i  h o s s z á n a k  v á lto zá s a  
a z  a n t im o n ta r ta lo m  fü g g v é n y é b e n ,  k é t  k ü lö n b ö z ő  fo r m a -  
h ő m é rs é k le t  e se téb en . A  d ia g r a m o n  k ü lö n  v a n  fe l tü n te tv e  
a  P b S b 2 ,5  +  0 ,0 1  ő S n  t íp u s ú  ö tvö ze tre  v o n a tk o zó  k i f o l y á s i  

h o ssz  [ 3 ]

kifolyási hossz mintegy 0,55 mm-es növekedését 
hozza magával, szinte függetlenül az ötvözet típu
sától. Az ólom-antimon ötvözetek térfogategységre 
vonatkoztatott fajhője mintegy 10% Sb-tartalomig 
szinte független az összetételtől, és 1,6 J/cm3 ér
tékű. Ezért, az öntési hőmérséklet meghatározott 
növekedésével az öntött szál elakadásáig elveze
tendő hőmennyiség mindig ugyanolyan mértékben 
növekszik. Ez a körülmény a kifolyási hossz-öntési 
hőmérséklet diagram vonalainak párhuzamos lefu
tásában nyilvánul meg. A színólomra vonatkozó 
görbe eltérő meredekségű lefutása a dermedési fo
lyamat eltérő voltára vezethető vissza.

\KL-16ú-6\
6. á b ra . K ü lö n b ö z ő  t í p u s ú  rá c sö tv ö ze te k  k i f o l y á s i  h o s s za  

a z  ö n té s i  h ő m é rs é k le t  fü g g v é n y é b e n ,  [3] n y o m á n
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7. á b ra . A  k i f o l y á s i  h o ss z  v á lto z á s a  a  k o k i l la  h ő m é rs é k le t
és T —  — T ...........  h ő m é rs é k le t-k ü lö n b sé g  fü g g v é n y é b e n

l ik v  k o - ^ ü la  [3 ] n y o m á n

A  k ifo lyá s i hossz vá lto zása  a  kok illa  ( a  fo rm a )  hő' 
m érsékletének  függvényében a 7. ábrán  látható. 
A kokilla szürke öntöttvasból készült, és nem ka
pott felületi bevonást. A mérési eredményeket ösz- 
szegezve arra a megállapításra jutották, hogy a hő
elvezetés szempontjából nem a forrna hőmérsék
lete a mértékadó jellemző, hanem a fém és a forma 
közötti hőmérsékletkülönbség. Ha a kifolyási hosszt 
a likviduszhőmérséklet és a kokilla hőmérséklete 
közötti különbség logaritmusának függvényében 
ábrázoljuk, közel egyenest kapunk, amint az a 7b 
ábrán  is látható.

A görbék matematikailag is közelíthetők, még
pedig a

log L f  11= log A -n  log{ T i f r . - Ţ to k )  (1)
egyenlet szerint, ahol n  értéke közelítőleg 0,5.

Összefoglalva megállapítható, hogy viszonylag 
alacsony kokilla hőmérsékletek esetén (190 °C) a ki
folyási hossz a kokilla hőmérsékletétől alig függ, 
200 °C felett azonban a kifolyási hosŞz meredeken 
emelkedik« a”> kokilla hőmérsékletének függvényé
ben.

Gyakorlatban a 8% Sb-tartalmú ötvözetből való 
gyártás esetén 450 °C körüli öntési Hőmérsékletet 
szokás választani, a kokilla hőmérséklete pedig 
200 °C körüli.

A kokillában mérhető kifolyási hossz a parafa- 
lisztet tartalmazó fekecs rétegvastagságának növeke 
désével kezdetben gyorsan növekszik, majd szinte 
alig változik. 0,06 mm vastag fekecsréteg a kifo
lyási hosszt 30 mm-ről 180 mm-re növeli. Ez a ked
vező hatás a hőátadási tényező megváltoztatására 
vezethető vissza. A fekecselés hatása főleg a vékony 
falú vagy kis keresztmetszetű öntvényeknél je
lentős.

E ngler és társa munkájukban azt is tanulmá
nyozták, hogy megegyező kiinduló feltételek mel
lett hogyan változott a Pb-Sb ötvözetek folyékony
sága, kifolyási hossza. Ezekből a mérésekből — ki
indulási feltételeknek megfelelően — az öntött szö
vet szerkezetének hatása állapítható meg. Mérési 
eredményeikből az alábbi lényeges megállapítások 
szűrhetők le :

— fém, ötvözet kifolyási hossza akkor a leg
nagyobb, ha a dermedósi folyamat exogén, 
és az öntvény fala sima

— az öntvény kéregrészének növekvő érdességé
vel a kifolyási hossz gyorsan csökken

— hab- vagy kásaszerű dermedéskor a kifolyási 
hossz csekély

T— a kásaszerűen dermedő primér részek arányá
nak csökkenésével és a kéregszerűen dermedő 
eutektikum mennyiségének növekedésével a 
kifolyási hossz ismét növekszik.

A további ötvözök hatását is részletesen vizs
gálta E ngler és társa a Pb-Sb ötvözetek kifolyási 
hosszára. A szokásos ötvözőket sorravéve megálla
pították, hogy azok hatása a kifolyási hosszra 
csekély, a legnagyobb változást 170 ppm Se vál
totta ki, ennek hatására ugyanis 7%-kai megnöve
kedett a kifolyási hossz.

Elméletileg a további ötvözőkkel a kifolyási 
hosszt, a folyékonyságot meghatározó tényezőket 
módosítani lehet. Már kis mennyiségű ötvöző ha
tására erősen módosulhat a dermedéskor kialakuló 
szerkezet, az ötvözet túlhűlésének mértéke és a fém 
felületén keletkező oxidréteg jellege. A szemcse- 
finomító adalékok a kéregképződéssel járó derme
dést kásás dermedéssé képesek átalakítani, és így 
esetenként csökkentik a kifolyási hosszt. A hab
vagy kásaszerűen dermedő ötvözetek esetében 
azonban hatásuk általában pozitív, mert meg
akadályozzák a jól kifejlett dendritek képződését, 
és így a dermedéskor kialakuló szövet mikrolun- 
kerektől viszonylag mentes lesz.

Az ón tarta lom  h atásá t részletesebben vizsgálták. 
Mérési eredményeik azt mutatták, hogy 0,02% Sn- 
ötvözés hatására a szigetelő anyagból készült ko
killában mérhető kifolyási hossz kisebb lett, ugyan
ez a jellemző az öntöttvas kokilla esetében kissé 
javult.

A kísérletek közben megfigyelték, hogy az ólom- 
antimon ötvözet olvadékának felületén ón jelenlé
tében igen gyorsan felületi oxidréteg alakul ki. Ön
tés közben az öntősugár körül képződik oxid
hártya; ez a jelenség az öntészeti gyakorlatban 
„szakállképződés” néven ismert, és az olvadék 
utáncseppenését okozza. 0,1% Sn-tartalomig az öt
vözet szövete, viszkozitása és felületi feszültsége 
alig változik.

Mindezek alapján az ón hatását csak az oxid-
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hártya képződésével lehet megmagyarázni. Felté
telezhetjük, hogy a fém ebben az esetben egy igen 
vékony oxidrétegből álló csőben folyik. Az ón 
kedvező hatását az öntészeti gyakorlat is bizo
nyítja, de a mérési eredmények is bizonyítékot 
szolgáltattak ezzel kapcsolatban. Az ón hatására 
ugyanis csökken a kezdeti áramlási sebesség, és ez
által növekszik a folyási idő. Az oxidréteg jelenléte 
miatt megnövekvő tényleges felületi feszültség a 
szűk csatornában erősen megnöveli az áramlást 
gátló kapilláris nyomást.

Az ón másik hatása abban nyilvánul meg, hogy 
az oxidréteggel fedett olvadék az éles éleket nem 
tölti ki tökéletesen. Ennek következtében kisebb 
lesz a hőátadási tényező, és ezzel együtt a fémből 
való hőelvonás mértéke is. Ha a forma felülete 
rücskös és porózus, az oxidréteg hőszigetelő hatása 
még szembetűnőbb. A parafalisztet tartalmazó 
fekeccsel bevont öntöttvas-kokillákban az erősen 
megnövekedett folyási időt kompenzálja, esetleg 
túl is fedi a lecsökkent folyási sebesség, így a kifo
lyási hossz alapvetően nem változik.

Ón ötvözés esetén az olvadék a fekecset kevésbé 
károsítja, hiszen nem tud pórusai közé bejutni, így 
a fekecs élettartama is nagyobb lesz, ami gyakor
lati szempontból jelentős.

A tiszta Pb-Sb, illetve adalékolt ólom-antimon 
ötvözetekkel vibrációs asztalon végzett kísérletek 
azt mutatták, hogy a vibráció  a z  ö tvözetek fo lyé 
kon yságá t a lig  vá lto zta tja . Vibráció közben az olva
dékot váltakozó irányú erőhatás éri. Ha az olva
dék valamely felülethez eljut, vagy valamelyik nyí
láson átjut, és ott a nedvesítés és a dermedés kö
vetkeztében megmarad, akkor a vibráció kedvező 
hatású lehet a formatöltőképesség szempontjából. 
Stacionér jellegű áramláskor a vibráció hatása nem 
érvényesülhet, hiszen mindkét irányban hasonló 
nagyságú a gyorsulás, illetve a lassulás. Csak a szál 
megrekedésének pillanatában lehet hatásos a vib 
ráció, de ez a hatás a kifolyási hossz szempontjából 
jelentéktelen. A vibráció hatására viszont a forma 
és a fém közötti érintkezés megjavulhat —- a hőát
adási tényező jobb lesz — és ennek következtében 
az ötvözet kifolyási hossza csökkenhet. Ezenkívül 
fennáll annak veszélye is, hogy a fekecs hamarabb 
elhasználódik.

Gyakran felmerült az a kérdés, hogy az o lvadék 
ban  szu szp en d á lt s z ilá rd  részecskék hogyan befolyá
solják a folyékonyságot. A túlhevítéssel oxidossá 
tett olvadékkal végzett kísérletek azt mutatták, 
hogy az ilyen ötvözetek folyékonysága nem rosz- 
szabb, mint a nem túlhevítetté. Modellanyagokon 
végzett viszkozitásmérések eredményei azt mutat
ták, hogy a szuszpendált részeknek csak meghatá
rozott térfogathányadnál nagyobb mennyiségek 
esetén van hatásuk. Ügy tűnik, hogy gyakorlati kö
rülmények között ezt a térfogathányadot gondos 
üzemvitel esetén a különböző külső és belső ere
detű szennyezések nem érik el.

A z  ó lom -an tim on  ötvözetek derm edéskor k ia laku ló  
szövetének m orfo lóg iája  és az öntött s zá l m egrekedésé 
nek m ech an izm u sa  közötti kapcso la t

Ha valamely fémet vagy ötvözetet egy kis ke
resztmetszetű formába öntünk, az a hőelvonás ко-

s .  á b ra . A z  ö n tö tt  s z ö v e t  m o r fo ló g iá já n a k  v á lto z á s a  a  
P b - S b  r e n d s z e r b e n  [3] n y o m á n

vetkeztében megdermed, és az öntött szál valahol 
elakad. Az, hogy mikor akad el a fémszál, elsősor
ban a dermedés közben kialakuló öntési szövet 
morfológiájától függ.

Az öntési szövet je'legét alapvetően a ké
miai összetétel szabja meg. Ezt a kapcsolatot a Pb- 
Sb ötvözetek kapcsán E ngler és társa nyomán [3] 
ismertetjük. A 8. áb rán  az öntési szövet morfoló
giájára vonatkozó megjegyzések nyugvó olvadék 
esetére érvényesek. Az ábra legalsó vázlatsora pe
dig azt tünteti fel, hogy a különböző szövetű 
öntött szövetek milyen értelmű mechanizmussal 
akadályozzák meg a fémszál továbbfutását. A fém
szál alapvetően kétféle módon akadhat a formában 
el: az egyik esetben a forma fala mentén kialakuló 
dendritek zárják el a fém útját, a másik esetben pe
dig az olvadékból és krisztallitokból álló kása válik 
akadállyá. Az első esetben kérges, a másik esetben 
kásás megrekedésről beszélünk.

A kérges m egrekedéskor a forma fala mentén meg
dermedő ötvözet kérget képez, ennek következté
ben az áramlásra rendelkezésre álló szabad ke
resztmetszet egyre kisebb lesz. A fémszál akkor
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reked meg, ha az olvadék hőmérséklete eléri a 
dermedési hőmérsékletet.

A k ásás m egrekedésre az jellemző, hogy a fémszál 
legelői levő részében az olvadékban lebegő krisztal- 
litok térfogathányada egy bizonyos értéket elér, 
a folyási sebesség az erősen megnövekedő látszóla
gos viszkozitás eredményeképpen erősen lecsök
ken, és végül a fémszál nem képes tovább haladni. 
A maradék, közel eutektikus összetételű olvadék a 
krintallitok közötti járatokban azonban még mo
zoghat. A krintallitok krónikus térfogathányada 
] 0—-30 térfogat % között van. Ha valamely ötvözet 
kásásán dermed, kifolyási hossza általában kisebb, 
mintha kérges mechanizmus szerint dermedne.

A  l ’li-S li ö t v ö z e t e k  k e m é n y s é g é t  m e g h a t á r o z ó  té n y e z ő k

Az ötvöző elemet nem tartalmazó, csökkentett 
Sb-tartalmú ötvözetekből készült rácsok öntés 
után viszonylag lágyak, és a további műveletek 
végrehajtását a lágy állapot megnehezíti. Ezért, 
az antimontartalom csökkentésével egyidejűleg 
fordult a figyelem a Pb-Sb ötvözetek kiválásos ke- 
ményedése felé.

B o rd ie rs, H . és N ijh a v a n , S . G. [4] munkájuk
ban négy ötvözet viselkedését tanulmányozták 
ilven szempontból, amelyek az alábbiak voltak: 

PbSb2 
PbSb2Se0,02 
PbSbAs0,05 
PbSb2As0,05Se0,02

Mivel a kísérleteik során kiderítették, hogy ez 
utóbbi ötvözet keményedőképességét mintegy 0,1 
százalékos mennyiségben ötvözött Ag előnyösen 
változtatja meg, az ezüsttel ötvözött, arzén- és 
szeléntartalmú ötvözetekkel kapcsolatban is közöl
nek adatokat. Az öntési hőmérsékletet minden 
esetben 500 °C-nak választották, a forma hőmér
séklete 200 °C volt. Az öntött állapotú próbákon 
túlmenően az alábbiak szerint jellemezhető hőkeze
lésen átesett próbákat vizsgálták:

oldó hőkezelés: 200—250 °C tartományban 
az oldó hőkezelés időtartama: 1/4—500 óra kö

zött
megeresztési hőmérséklet: szobahőmérséklet és 

100 °C közötti tartományban 
megeresztés időtartama: 0—2000 óra között 
A vizsgált minták öntött állapotbeli keménysége 

6,5—7 HB volt. A mérési eredményei közül csak a 
keménységi adatokat vesszük sorra, hiszen a rácsok 
szempontjából ez a leglényegesebb.

A vizsgált ötvözetek — külön hőkezelés nélkül — 
már szobahőmérsékleten való tárolás közben is 
jelentős mértékben 30—100%-osan keményednek. 
A szelénnek a Pb-Sb ötvözet keményedőképessé- 
gére semmilyen hatása sincs, csak — amint azt már 
említettük — szemcsefinomító hatású. Az arzén 
ezzel szemben alapvetően megnöveli ennek az öt 
vözettípusnak a keményedőképességét, ez ezüst je 
lenlétében még tovább javul. 200 °C-on rövid ideig, 
például 1 /4 óráig végzett oldó hőkezelés a kemény
séget inkább csökkenti, mint növeli. 200 °C-on 
végzett oldó hőkezelés csak hosszú időtartamok 
esetén hatásos.

200 °C felett növekvő oldóhőkezelési hőmérsék
lettel az ötvözet kémén védőképessége rohamosan

9. á b ra . K ü lö n b ö z ő  t í p u s ú ,  2%  S b - ta r ta lm ú  rá c sö tv ö ze te k  
k e m é n y s é g é n e k  v á lto zá s a  s z o b a h ő m é rsé k le te n  és 1 0 0  °C -o n . 
A z  o ld ó  h ő k eze lé s  h ő m é rsé k le te  2 5 0  °C , id ő ta r ta m a  3 0  p e rc  

v o lt  [4 ]

növekszik. A legkedvezőbbnek a 240 °C-on, 1 óráig 
végzett oldó hőkezelés mutatkozott mindegyik 
ötvözettípus esetében. Az oldó hőkezelés időtar
tamának 500 órára való növelése csak csekély vál
tozást, javulást jelentett.

A mérési eredmények azt is bizonyítják, hogy 
az arzén nemcsak a keményedés mértékét, hanem 
a keményedés sebességét is igen kedvezően befolyá
solja. Ezt szemlélteti a 9. ábra  diagramja.

100 °C-on végezve a megeresztést, már kedvezőt
lenül alacsony keménységi értékek adódnak.

Az arzén és az ezüst hatását még nem lehet tel
jesen egyértelműen megmagyarázni. Az azonban 
bizonyos, hogy a Pb-Sb ötvözetekben az antimon 
mellett az arzén és az ezüst is kielégíti azokat a kö
vetelményeket, amelyek a kiválásos keményedés 
szempontjából mértékadóak. Ha az Sb, As és az 
Ag közötti kölcsönhatásokat ki lehetne zárni, ak
kor a három ötvöző hatásának egymásralapolódá- 
sával lehetne találkozni. A kölcsönhatás azonban 
egyáltalán nem kizárt, mert jelenlegi ismereteink 
szerint a Pb-Sb-ötvözet kiválásos keményedésekor 
az As és az Ag kedvező hatását azzal lehet magya
rázni, hogy ezek az ötvözök kedvező irányban mó
dosítják a kiválási folyamatot, nevezetesen, e két 
ötvöző jelenlétében a kiválások finom, egyenlete
sen elosztott részecskék formájában jelennek meg. 
Az As például képes az ólommal intersztíciós szi
lárd oldatot képezni, és mivel az As-nek nagyobb 
az atommérete, mint a Pb-é, az arzén atomok az 
ólom rácsát szétfeszítik. Mivel az oldott Sb-atomok 
a Pb-atomok helyére épülnek be, és ezáltal az 
ólom rácsát kontrahálásra késztetik, energetikai 
okok miatt az arzén atomok körül antimon ato
mokból álló felhő alakulhat ki, ami a későbbi ki
válás előformációjának tekinthető. Az ezüst eseté
ben is hasonló hatással lehet számolni.

A kiválásokkal kapcsolatos vizsgálatok azt mu
tatták, hogy azok gyakorlatilag tiszta antimonból 
állnak, az ötvöző elemek koncentrálódása bennük 
nem figyelhető meg. Alakjukat tekintve lemez for- 
májúak, és a lemezke síkja a Pb-krisztallitok vala
melyik {Hl}  síkjával párhuzamos.

A  r á c s ö tv ö z e t e k  m e le g r e p e d é k e n y s é g e

Melegrepedésnek nevezzük a dermedés közben 
kialakuló anyagelválásokat. Ezek a repedések a
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fém összehúzódásának gátolt volta, illetve a forma 
kitágulása következtében alakulhatnak ki.

A melegrepedékenységi hajlam elsősorban az 
ötvény alakjától és hőmérsékleteloszlásától függ, 
továbbá az öntvény és a forma anyagától. Ha az 
öntvény alakját célszerűen alakítjuk ki, a fém 
kontrakciója szabadon végbemehet, és az irányí
tott dermedés biztosítja az olvadék utánpótlását. 
Megfelelő formaanyag esetében a forma alakvál
tozása redukálhatja a kialakuló feszültségeket.

Az öntvény anyagának melegrepedékenységi 
hajlama elsősorban a dermedéskor kialakuló szö
vet morfológiájától függ. Ha az exogén dendrites 
zóna részaránya növekszik, növekszik a melegre
pedékenységi hajlam is. Ha az ötvözet melegrepe
dékenységi hajlama kicsi, repedés egyáltalán nem 
alakul ki, vagy pedig a keletkezett repedést a még 
rendelkezésre álló olvadék utólag kitölti.

A gyakorlati tapasztalat azt mutatja, hogy a 
Pb-Sb ötvözetek melegrepedékenységi hajlama 1 % 
Sb-tartalomnál a legnagyobb, 3%-nál már igen 
kicsi, és 5% Sb-tartalomnál a legritkább esetben 
alakulnak ki melegrepedések. Kísérleti körülmé
nyek között más szerzők azt találták, hogy a me
legrepedékenységi hajlam maximuma 3%-nvi Sb 
jelenlétekor mutatkozik.

A metallográfiái vizsgálatok azt mutatták, hogy 
a melegrepedések általában szemcsehatárokon ke
letkeznek, de megfigyeltek dendritágak mentén ki
alakuló repedéseket is. A melegrepedés jellegzetes 
megjelenési formáját a 10. ábra pásztázó elektron
mikroszkópos felvételei szemléltetik. A melegre
pedésre az jellemző, hogy a repedés szélessége 
többszöröse az egyébként mindig jelenlevő öntési 
hibáknak, mikrolunkereknek. Az öntött szövetben 
lejátszódó összehúzódás egy-egy helyre koncentrá
lódik, és az ilyen helyeken jelenlevő „hidak” a fe 
szültség hatására elszakadnak. Ilyen helyeket je
löltünk be nyilakkal a 11. ábra pásztázó elektron
mikroszkópos felvételén.

Engler és társa [5] mérései szerint a PbSb2,5 
típusú ötvözet melegrepedékenvsége növekvő ön
tési hőmérséklettel kezdetben erősen nő, 400 °C 
öntési hőmérséklet esetén éri el maximumát, majd 
— ha lassan is — de csökken. A közvetlenül a lik- 
vidusz hőmérséklet feletti hőmérsékletről öntött 
minták szövete globulitos volt, és a melegrepedések 
egyáltalán nem jelentkeztek. Az öntési hőmérsék
let növekedésével párhuzamosan az exogén dend
rites zóna vastagsága is növekedett, így a melegre
pedékenységi hajlam tapasztalható növekedésének 
ez a magyarázata. A feszültség irányára merőlege
sen futó dendrit-kötegek egymáshoz kéj test nehezen 
tudnak elmozdulni repedés kialakulása nélkül. A ki
alakult repedésbe az esetleg még olvadt állapotban 
levő ötvözet nehezen tud behatolni, mert az áram
lásra rendelkezésre álló csatorna nagyon szűk, és 
az olvadék ilyen körülmények között gyorsan meg
dermed, elzárva saját útját.

A nagy öntési hőmérsékletek esetén tapasztal
ható melegrepedékenységi hajlam csökkenés a ki
alakuló feszültségek alacsonyabb szintjével magya
rázható. Ha az öntési hőmérsékletet növeljük, a 
kokilla hőmérséklete a dermedéshez szükséges idő
tartamon belül viszonylag hamarabb éri el a ma

i t .  ábra. Melegrepedés felületéről készített pásztázó elekt
ronmikroszkópos felvétel. Az anyagrészek szétválása kö

vetkeztében elszakadt hidakat nyíllal jelöljük

10. ábra. A Pb-Sb ötvözetekben kialakuló melegrepedések 
jellegzetességeit szemléltető pásztázó elektronmikroszkópos 

felvételek

ximális hőmérsékletet. A fémnek a kokillához v i 
szonyított relatív összehúzódása a dermedés vége 
felé kisebb lesz, mert ilyenkor a kokilla már nem 
tágul, sőt esetenként már össze is húzódik. A ko 
killa eredeti hőmérséklete, a kokilla és a fém töme
gének aránya nagy szerepet játszik ebben az eset 
ben.

Ahogy arra már e fejezet elején is utaltunk, a bi- 
nér Pb-Sb ötvözetek melegrepedésre való hajlama 
1%  Sb-tartalomig erősen, meredeken növekszik.
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Az Sb-tartalom további növekedésével a repedé- 
kenysógi hajlam csökken. 5% Sb-tartalomnál a 
meleg repedések kialakulásának veszélye már alig 
számottevő. Ezt a változást ismét a dermedés köz
ben kialakuló öntött szövet jellegzetességei alapján 
tárgyalhatjuk. Mintegy 0,5% antimon hatására a 
kisebb antimontartalmak esetén jellemző cellás 
struktúra jellegzetes dendrites struktúrává alakul. 
A már ilyen Sb-tartalmak esetén is megjelenő 
eutektikum a primér dendritek között a dermedés 
utolsó fázisáig olvadt állapotban marad, de meny- 
nyisége nem elég ahhoz, hogy a keletkező repedé
seket kitöltse. A melegrepedékenységi hajlam ma
ximuma minden valószínűség szerint ott van, ahol 
a primér dendritek felületének egészét vékony eu- 
tektikus összetételű olvadék vonja be.

Az Sb-tartalom növekedésével növekszik az 
eutektikum mennyisége is, és ezáltal nagyobb 
mennyiségű olvadék áll rendelkezésre az esetleg ke
letkező repedések kitöltésére.

Az elmondottakból következik, hogy a Pb-Sb 
ötvözetek melegrepedékenységi hajlamát elsősor
ban az öntéskor kialakuló szövet morfológiájának 
célszerű módosításával lehet csökkenteni. Engler és 
társa mérései szerint mintegy 0,2% As, 10—20 
ppm S, 70—170 ppm Se, vagy a megadott meny- 
nyiségű As és 0,06% Cu a 2,5% Sb-tartalmú rács
ötvözetek melegrepedésre való hajlamát megszün
teti, elsősorban a szemcseméret kedvező irányú 
módosítása révén.

Összefoglalás
Dolgozatunkban összefoglaltuk az ólomakkumu

látorok rácsötvözeteinek típusait, ty. irodalmi ada

tok alapján megállapítható, hogy az antimon - 
tartalom mintegy 2,5—3%-ra való csökkentése ál
talános törekvésnek minősíthető. Emellett a mik
roötvözetek közül a Pb-Sr-ötvözetek a legremény
keltőbbek. Hangsúlyozni szeretnénk, hogy a rá
csok gyártása annak igen kis keresztmetszetei 
miatt speciális követelményeket teremt, így a 
technológiai tulajdonságokat csak a rácsöntést 
szigorúan utánzó módszerekkel lehet megítélni.

A sokféle mikroötvözési módszer műszakilag 
nem látszik indokoltnak, ezek kidolgozását első
sorban az egyes nagy gyártócégek szabadalmi 
szempontjai válthatták ki. A különböző ötvözök 
hatását fémtani, korróziós és elektrokémiai mód
szerekkel egyértelműen értékelni lehet.

Végül megemlítjük, hogy az MSZ 830—76 számú 
„Ólom tömbök és tuskók” című szabvány adatait 
figyelembe véve a legalább 99,95-ös ólomból ki
indulva lehet a mikroötvözött ólomötvözeteket 
elkészíteni, hiszen ebben a minőségben a szennye
zők megengedett mennyisége kisebb, mint a mik
roötvözött minőségekben megkívánt mennyiségek, 
így a gyártás kiinduló anyagát képezhetik.
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Szakosztályi hírek
Ipargazdasági ankét a Székesfehérvári 

Könnyűfémműben az alumíniumipari hulladékok 
hasznosításának kérdéseiről

Jú n iu s  10-én a  Székesfehérvári K önnyűfém m ű ta n ác s 
te rm ében  „ A z  a lu m ín iu m ip a r i termelés hu lladékainak, 
az a lu m ín iu m  hulladékok forgalm azási problém ái, kom plex  
hasznosításuk kérdései, teeendői” tém akörben  fo ly ta to tt 
tanácskozást az ipargazdasági an k é t 65 résztvevője.

V árhely i Rezső  igazgató, a F ém kohászati Szakosztály 
elnöke bevezető szavai u tá n  T ó th  Géza, a  Székesfehér 
vári K önnyűfém m ű igazgató ja n y ito tta  m eg a ta n ác s 
kozást.

Az an k é t kere tében e lhangzott előadások az alábbi 
m egállap ításokat ta rta lm azzák .

Vörös Is tvá n , a  MAT főosztályvezetője , ,A  tim föld- 
gyártás hu lladékanyagainak hasznosítása” cím ű elő 
adásában  a következőkre té r t  k i:
-— A tim fö ldgyártásná l visszam aradó vörösiszap készle 

te k  a  növekvő tim földterm eléssel állandóan nőnek.
— H azán k b an  1 t  tim föld  előállításához 1,3 t  vörös 

iszap kapcsolódik, így a  term elés m ai szin tjén  
M agyarországon kb. 1 millió t  vörösiszap keletkezik 
évente. (A vörösiszap rendkívü l gazdag vasoxidban, 
alum ínium oxidban, kovasavban , nátrium oxidban , 
kálcium oxidban, ti tá n b a n  és m ás anyagokban.)

—  A vörösiszap-összetételéből adódóan —  jelentős 
nyersanyagforráskén t kezelhető, ugyanakkor sok 
gondot okoz, elsősorban környezetszennyező h a tása  
m ia tt. Tárolási te rü le t igénye sokszorosa a  tim fö ld -

g y ártás  területigényónek, a  megfelelő tárolóhelyek 
kiképzése és fen n ta rtása  súlyos te rh e t je len t. (A 
ta la j t  és a  k ö rg á ta k a t megfelelően szigetelni kell, és 
gondoskodni kell a  fo lyam atos k a rb a n ta rtá sró l is.

—  Mégis szinte elkerü lhetetlen , hogy a  vörösiszap ne 
szivárogjon be a  ta la jb a .)

— A vörösiszap hasznosításra  részm egoldások m ár 
vannak , a  kom plex m egoldás azonban m ég m indig 
v á ra t m agára.

-— H azánkban  vasrögöket, tim fö ldet, cem entet is 
készítenek vörösiszapból, sok helyen jelentős a  
vörösiszap ép ítőanyagipari felhasználása (pl. hőszi
getelő tég lák  előállításánál). É p íte tte k  m ár kísérleti 
ú tszakaszokat is vörösiszappal és kísérleteznek a 
vízderítéssel is.

— Ezen kívül szám os k idolgozott eljárás és jav asla t 
felülvizsgálata folyik

— A következő években, év tizedekben várh a tó  a  
m egoldás.
V ajda  P á l, a  Q ualitál K önnyűfém öntöde m űszaki

igazgató ja „M ásodlagos a lu m in iu m  hasznosításának
a n ya g i és m ű sza k i gondjai а Т Е К  vá lla la tná l” címen
ta r to t t  előadást. F őbb  m egállapításai:
— Az összes alum ínium felhasználáson belül hazánkban  

a v isszagyű jtö tt alum ínium  m ennyisége csupán 
12 %-ot képvisel, szem ben a fe jle tt országok 25 %• 
ával, az elm aradás felszám olására nem  utolsó sorban 
a begyűjtés m ódszerein kell vá lto z ta tn u n k .

—  A lum m ínium hulladékból évente 4-—6000 to n n á t 
exportá lunk , ebben a kérdésben is szorosabb e g y ü tt 
m űködésre van  szükség az érdekelt szervezetek 
közö tt.

-— N apirendre tű z té k  a  salakfeldolgozás kérdéseinek 
m egoldását. A felh asználók részéről ellenállás m u ta t 
kozik a  hulladék töm bök alkalm azása tek in te téb en . 
A vonatkozó szabványok korszerűsítésre szorulnak.

— N ehézséget okoz az a körülm ény is, hogy a Q ualitál
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m in tegy  40 fa jta  fém töm böt kény telen  gy ártan i, 
am ellyel —  igaz — a teljes igényskálát kielégíti.

—  A szabványok  m ódosítására tö rekednek  (házi szab 
ványaik  m ár vannak); m ind  tö b b  a lapö tvözetet 
k ívánnak  gy ártan i; a  nagyobb felhasználóknál 
a  hu lladék töm b felhasználását „népszerűsíten i” fog 
ják . N apirenden  van az alum ínium hulladékok kohá 
szati feldolgozása fejlesztésének kérdése. A m ostani 
szűkös viszonyok kö zö tt is je len tős beruházást 
terveznek.

—  A m űszaki és a  kereskedelm i fe ladatok  összehango 
lására  van  szükség.

D r. M átsilc G yörgy, a  M É li TRÖ SZT vezérigazgatója 
„ A  M É H  T R Ö S Z T  és vá lla la ta i tevékenysége a  haszno 
sítható hulladékok begyűjtése területén, az a lu m ín iu m 
hulladékok begyűjtése és feldolgozásra előkészítés szervezése 
és prob lém ái” cím en ta r to t t  előadást. M egállapításai:
—  M indenekelőtt a  hu lladékbegyűjtés á ltalános je len 

ségeivel foglalkozott.
—  F eltű n ő , hogy a fe jle tt, ún. „gazdag” országok sokkal 

előbbre ta r ta n a k  a hu lladékok hasznosítása te rü le 
tén . Szem léletváltozásra van  szükség vezetői szin ten  
éppúgy, m in t a  szakem bereknél és a  lakosság köré 
ben. A hulladékhasznosítás tá rsad a lm i fe ladat, 
éppen ezért szoros k ap cso la tokat ép íte ttek  ki a  
N ép fro n tta l, a  K ltíZ-szei és az Ü ttörőszövetséggel.

—  A közeljövő fe ladata i közé ta rto z ik  a  szolgáltatás 
jellegű hu lladékgyűjtés, például a  lakótelepeken. 
A begyűjtést fokozni k ív án ják  azzal is, hogy a kisebb 
forgalm ú begyűjtőhelyeket szerződéses á tv ev ő h e 
lyekké a lak ítják  á t. Az első ta p asz ta la to k  szerin t ez 
a  begyűjtési form a jo b b an  b iz tosítja  pl. a  szelektív 
gyű jtést.

—  A begyűjtőhelyek alacsony szervezettségét érzékel
te t i  az a  körülm ény, hogy a b eg y ű jtö tt anyagokat 
ö tször-hatszor kell m egm ozgatni.

—  A gazdaságos liu lladekbegyűjtés és hasznosítás 
m egoldására helyes á rp o litik ára  van szükség. A 
M ÉH TR Ö SZT példáu l 1982. feb ru ár l- tő l jelentős 
m értékben  növelte egyebek k ö zö tt a színesfém 
hulladékok felvásárlási á ra it is.

—  Az export-tevékenységgel k apcso la tban  hangsúlyoz 
ta ,  hogy egyes hu lladékanyag  féleségeket fe jle tt 
ségünk m ai színvonalán  hazai körülm ények közö tt 
h aték o n y an  nehezen lehet feldolgozni.

—  ü g y re  inkább  rá te re lőd ik  a  figyelem  a kom m unális 
hu lladékokra. E zeknek ésszerű begyűjtése egyetlen 
városunkban  sincs m egoldva. Az összes kom m unális 
hu lladéknak  m in tegy  70 %-a hasznosítható  lenne. 
Valószínű, hogy az ún . „ép ítőkocka” m odell a lk a l 
m azható  m ajd , am elynek keretében  előbb a p ap írt,

m ajd  a  fém et, a  fá t, a m űanyago t s tb . szelek tálják  a 
kom m unális hulladékból. Ai gépesítésre is gondolnak 

'M É riT R Ö S Z T -nél: a  bálázási tevékenység és az 
ö n tvények  törése, pon tosabban  előkészítése te rü 
le tén  te rveznek  in tézkedéseket.

Gáncs Péter a  Székesfehérvári K önnyűfém m ű öntödei 
te rm elésirány ító ja  „ A z  a lu m in iu  m hulladé ко к fo rga lm a 
zá sának és felhasználásának rendszere, módszerei és 
gazdasági jelentősége a Székesfehérvári K ö n n y ű fé m m ű 
ben” cím en ta r to t t  előadást. M egállapításai, té telei:
—  A Fém m ű fontos feladata az üzem ben k e le tk eze tt 

a lum ínium hulladékkal való célszerű gazdálkodás 
m egoldása. Az ötvözőfém ek nagy értékűek, éppen 
ezért nagy jelentősége van a  hulladékok szelektív 
kezelésének. A célok elérésére megfeleld technológiai 
u ta s ítá so k a t dolgoztak  ki. V égreha jtásukat fo lya 
m atosan  ellenőrzik.

— F on tos célkitűzésük, hogy elkerüljék a  hulladékok 
keveredését. F o lyam atosan  elem zik a vállalati fém- 
fo rgalm at. K ülső vállalattó l is csak ^m egfelelő  
hu lladék  vásárlását tervezik . Szennyezett u lladékok 
zav arják  a  te rm előm unkát.

— Egységes m egoldást javaso l a  hulladékok forgalm a 
zására  (például m inden helyen egyform án alkalm az 
h a tó  típ u s-lád ák a t).

Az előadásokat követően a v itáb an  k ife jte tték  
vélem ényüket a  M a g ya r  K ábelm üvek, az Országos 
A n ya g - es Á rh iva ta l, a  P ig m en t gyáregység, a  M a g ya r  
A lu m ín iu m ip a r i  T röszt, képviselői és az előadókhoz 
tö b b  kérdést in téztek .

D r. M o ln á r Im r e  a  MAT vezérigazgató helyettese 
összegezte a  tanácskozás an y ag át. H angsú lyozta , hogy 
az an k é t során  az alum ínium huliadék kezelésének 
teljességére való tö rekvés dom borodo tt ki. A vörös- 
iszap felhasználásának m egoldását nem  lehet egyszerű 
fe lad a tn ak  íté ln i és valóban évtizedekre van  m ég szük 
ség addig, am íg m ód lesz te ljes értékűen  felhasználni 
ez t a  kom plex nyersanyagforrást. Az érdekek egyezte 
tésével m eg kell azonban ta lá ln u n k  a  fejlődés lehetősé 
geit az alum ínium hulladékok begyűjtése, forgalm azása 
( t felhasználása te rü le tén  is. M ár a  felhasználó üzem e 
ken  belül is ta p asz ta lh a tó k  veszteségforrások, to v á b b á  
az, hogy nem  használjuk  k i te ljes körűen a  m űvi 
hu llad ék o k at és az am ortizációs hu lladékokat. A fejlő 
dés ben az árrendszer fontos ösztönző. E g y e té rt azokkal 
a  javasla tokkal, am elyek szerin t az érdekeltek  in teg rá lt 
együttm űködésére van  szükség az alum ínium hulladé 
kok  kom plex felhasználása érdekében.

Befejezésül V árhely i Rezső, a  K őbányai K önnyűfém 
m ű igazgató ja , az an k é t elnöke a  szem léletváltozás 
fon tosságát hangsúlyozta. (D r. Galambos S á n d o r .)

Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
AZ ALUMÍNIUMIPAR HÍREI

Az USA aluniíuiumhelyzete

Az U S  B u rea u  of M in e s  az E gyesü lt Á llam ok alum í 
n ium iparának  1981. évi tevékenységérő l az alábbi 
értékelést készíte tte  el: Az E gyesü lt Á llam ok 1981-ben 
nettó  alum ínium  im portőrré  vált, behozatala  az 1980. 
évi 647 k t-ró l 862 k t- ra (  + 33  %) n ő tt, m iközben az export 
volumene 1360 k t-ró l 771 k t- ra  ese tt vissza (— 43 %). 
Az év  fo lyam án a hazai alum ínium term elő  kapacitások  
25 % -át á llíto tták  le, am ely 1180 k t/é v  k ap a c itá s t 
je len t. 1981-ben 4500 k t  p rim ér alum ín ium ot á llíto ttak  
elő az ország alum ínium kohóiban (1980. évi ad a t 
4630 k t) , am ely 4,3 %-kal m arad  el az előző év  tény- 
szám ától. N égy alum ínium kohó te ljes leá llításra  k én y 
szerü lt a  term elési költségek em elkedése m ia tt, am ely 
hez a  kereslet csökkenése is p árosu lt. A baux it k ite r 
melés is m érsék lődött, 1550 k t-ró l 1460 k t-ra  (— 6 %); 
a  tim föld  ex p o rt 1140 k t-ró l 700 k t- ra  ese tt vissza 
(— 39 %).

A hazai tim fö ldgyárak  nyersanyagellá tására  14 500 k t  
b au x ito t vásáro ltak , am elynek 80 %-a Jam aikábó l, 
G uineából és Surinam ból szárm azo tt. A tün fö ld  im p o rt

3950 k t- t  t e t t  k i —  10 %-kal kevesebbet m in t 1980- 
ban  — fő szállítói A usztrália és Ja m a ik a  voltak . (H . W.)

M etal B ulle tin  1982. ja n u á r  22.
B IK I  1982. fe b ru á r 2.

Profitcsökkenés az amerikai alumíniumiparban

Az alum ínium  irán ti kereslet alacsony szintje, 
valam in t a  növekvő költségek, csökkenő á ra k  közö tti 
feszültség fokozódása az észak-am erikai alum ínium - 
term elők  p ro fitján ak  d rám ai csökkenéséhez vezete tt
1981-ben, am ely különösen a  IV . negyedévi han y a tlá s 
kö v etk ezm én y e:

Az ALCAN éves jövedelm e 542 millió $-ról 264 
millió S-ra ese tt vissza (különösen szem betűnő a 
csökkenés a  IV . negyedéves ad a to k  szem beállításakor: 
125 millió $-ról 25 millió S-ra zuhan t).

Az A lcoa 1981. évi jövedelm e 470 millió S-ról 296 
millió S-ra ese tt (a IV . negyedévben 103 millió $-ról 
32 millió S-ra).

A  R eynolds —  az USA harm ad ik  legnagyobb a lum í
n ium konszernje — , 1980. évi 180 millió S adózás
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U táni p ro fitja  86,7 millió S-ra ese tt vissza, (IV . negyed 
évben  21 millió $ veszteséggel zá rt, m íg 1980. IV. 
negyedévében 36,5 millió $ nyereséget k önyvelt el). 
(H . ÍV.)
M etal B u lle tin  1982. ja n u á r  20.
F in an c ia l T im es 1982. fe b ru á r 17.

Új alufeohó indult Ausztráliában

1982. feb ru ár elsején m egkezdte term elését a  B oyne  
Sm elters Go (Comalco 3 0 % , K a iser  A lu m ín iu m  20 % , 
S u m ito m o  L ig h t M eta l In d u s tr ie s  17 %, K obe Steel, 
M itsu b ish i Corp. Y osh ida  K ogyo  9— 9,5 %, S u m ito m o  
A lu m in iu m  S m e ltin g  Go 4,5 % ) B o yn e  Is la n d -i alumi- 
n ium kohója. Az 1982. évi te rvcél 40 k t, az 1984-re 
te rv e ze tt végkapacitás, am elyet a  kohó éves lépésekben 
ér el, 206 k t. (H. W.)
A lu m ín iu m , 1982. 3. az.

A schumeni alumíniumkombinát munkájáról

28-féle profilt g y á r t a  bulgáriai Schum enben  lévő 
alum ínium kom binát. Az üzem  m űszaki eg y ü ttm ű k ö d ést 
fo ly ta t az olasz V olina  Rovereto, T rieszt céggel és 
R om án  N épköztársaság  szakiparával. A közelm últban  
in d u lt a  fó liagyártás 9 fim  v astag  term ékkel. Tervezik 
az. alum ínium profilok színezésére új üzem rész lé tesíté 
sét. A schum eni üzem et bolgár és szovjet szakértők  
te rvezték . A gépek egyrósze olasz g y ártm án y . (H. W.) 
A lum ínium , 1982. 3. sz.

Növekvő vanádiumigény várható

A te rv e ze tt nagy  földgázvezetékek építése (Szibéria— 
N yugat-E urópa, É szak i Tengeri G ázgyűjtővezeték, 
A laszka— K anada) je len tős vanádium igény növeke 
dést je len t. E gyedül a  Szibéria—N y u g at-E u ró p a  gáz 
vezetékhez 1000— 1300 t  v anád ium ra lesz szükség, 
és ez az igény m ég a  m olibdénnel tö rtén ő  részleges 
helyettesítés figyelem bevétele m elle tt sem  változik  
lényegesen. Mivel a  nem esacél helyzete b iz ta tó b b  a 
töm egáru  k ilá tásainál, b ízvást szám ítanak  a  n y u g ati 
gazdasági szakem berek a  vanádium igény ta r tó s  növe 
kedésére. Az N S Z K  G azdaságkutató Intézete  (D IW ), 
B erlin  az 1980. évi 26,8 k t  vanád ium  világfogyasztás 
u tá n  1985-re 41,2 k t- t  és 1990-re 46,2 k t igén y t jósol, 
am i tö b b  m in t 70 % növekedést je len t. A legnagyobb 
fogyasztó to v á b b ra  is az USA m arad  (22 %), ez t követi 
a Szovjetunió (20 %), J a p á n  (12 %) és az N SZK  (10 %). 
A jelenlegi nagy  rak tá rk észle tek  m ia tt  vanádium - 
h ián n y al nem  kell szám olni, de a  te rm elők  k o n cen trá lt 
sága á tm en e ti a ján la t visszafogást eredm ényezhet. 
A világ vanádium term elése 1980-ban a következő 
képpen oszlo tt m eg: D él-A frika 33,3 %, Szovjetunió 
29,4% , USA 13,5% , és K ínai N épköztársaság  11,2%. 
(H. W.)
S ta h l u n d  E isen , 1982. m árc iu s 23.

Vanádium pakurából

A venezuelai V a n a d iu m  T ársaság  elnökének közlése 
szerin t az ország nyerso la jában  lévő vanád ium  m ennyi 
ség elegendő a  te ljes világszükséglet fedezésére. A 
p ak u ra  o la jta rta lm a  á lta láb a n  0,01 %, de az Orinoco 
vidékén k ite rm elt o la jnál ez az érték  0,04— 0,05 %. 
A kinyerésre kísérleti üzem et ép íte ttek . (H. W .)
E u ro p a  Chem ie 1982. 8. sz.

Drámai növekedés az USA alumínium 
visszakeringetésben

1969-ben az U SA -ban az alum ínium  csom agoló 
anyagokból (doboz, fólia) csupán  1800 t - t  sikerü lt 
újrafeldolgozni, 1979-ben 202 k t volt a  visszaadagolt 
m ennyiség. A R eynolds  cég felvásárló hálóza ta  1500 
átvevővel dolgozik az U SA -ban (beleértve H aw ai-t, 
W ash ing ton t, és P u erto  R ico-t), a  B aham a szigeteken és 
K an adában . E z a  hálóza t a  R eynolds M eta ls Со közlése 
szerin t 1980-ban 103 k t  a lum ínium hulladékot g y ű jtö tt  
össze.

A já rm ű ip ar  hu lladék  alum ínium  begyűjtése az 
1969. évi 90,7 k t-ró l 1979-ig 289 k t-ra  n ő tt. 1985-re 
becslések szerin t az USA gyűjtési körzetében 1179 k t 
a lum ínium hulladék áll m ajd  rendelkezésre szem ben az 
1979-ben az összes iparágakból b eg y ű jtö tt 726 kt-val. 
A szakcégek becslése szerin t 1980-ban közel 900 k t 
a lum ínium hulladék nem  k erü lt begyűjtésre, illetve 
újrafeldolgozásra. (H . W.)
L ig h t M etal Age 1981. 7/8. sz.

A bauxitlielyzet Guyanában

G uyana legfontosabb ásvány i exportterm éke a b au x it, 
am elynek eladásából szárm azó bevétel az ország éves 
ex p o rt jövedelm ének 40 % -át teszi ki. Az ország 1981. 
évi term elése kb. 30 %-kal m a ra d t el a te rveze ttő l, s a 
kohászati célú b au x ito t kivéve alacsonyabb volt az 
1980. évi term elési szin tnél is. A következő tá b láz a t 
az ország 1980. és 1981. évi term elési a d a ta it  m u ta tja :

Term ék

1980. évi 
term elés 

(tény) 
k t

1981. évi
(tény)

k t

term elés
te rv eze tt

k t

K alc iná lt baux it 
K ohászati célú és

601 514 735

sz á ríto tt baux it 543 640 919
Vegyi célú b au x it 428 335 400
Tim föld 215 170 240
M ining .Tournal 1982. m árcius 5.

Lassan javul az alumínium kereslet, elbocsátások 
Japánban

Az idén v á rh a tó an  7 %-kal növekszik az alum ínium  
irán ti kereslet a  n y u g ati v ilágban az 1980-as évhez 
v iszonyítva, bár az ipari term elés növekedése csak
s z e ré n y  m é r e tű  l e s z ----v é le k e d e t t  e lő re je lz é sé b e n  a
francia  P ech iney U giné K u h lm a n n  (PÚ K ) konszern 
alum ínium ipari leán y v á lla la ta , az A lu m ín iu m  P echiney  
A cég m indenekelő tt a rra  alapozza prognózisát, hogy a 
felhasználó cégek ném ileg növelni fogják ra k tá ri készle 
te ik e t és, hogy em elkedik a  fogyasztási cikkeket és 
h áz ta rtá s i eszközöket g yártó  ipar részéről m egnyilvá 
nuló kereslet. B ár az e lm últ évben F ranciaországban  
az alum ínium  irán ti hazai kereslet 18 %-kal csökkent, 
ezt azonban ellensúlyozta a  k iv itel gyors növekedése, 
am elyet elősegített a  hazai v a lu tán ak  a do llárral 
szem beni leértékelődése is.

A ja p án  alum ín ium ipari vállalatok  közül a  N ippon 
L igh t M etal elbocsátásokkal és term elési k ap acitásán ak  
csökkentésével igyekszik k ilábaln i az a lum ín ium ipart 
sú jtó  válságból. A  cég m unkaerő  állom ányának  10 %-át 
tervezi elbocsátani, v alam in t eláll az évi 62 k t  alum ínium  
g y á rtá sá ra  alkalm as üzem ének felépítésétől. A N ip p o n  
három  évre szóló átszervezési p rogram ot dolgozott ki 
a gazdasági nehézségek á th id a lásá ra , ennek keretében 
1984-ig te ljesen  fel ak a rják  szám olni a  cég adósságait. 
A m árciussal végződő pénzügyi évben a N ippon cég 
veszteségei az előzetes becslések szerin t elérik a 10 
m illiárd  jen t, felhalm ozódott adósságai pedig a  15 
m illiárd  jen t. (H. W.)
H írügynökségek  G azdasági H írei 1. évf. 10. szám

Tííztör automatikus ellenőrzése színes TV kamerával

A H annoveri V ásáron m u ta tta  be a S iem en s  cég 
К  46 típ u sú  por és hő ellen védett m ozgatóberendezés 
sel to v á b b á  pneum atikus ob jek tívhű téssel e llá to tt 
színes ipari TV k am erá já t. A kam era 3 m m  átm érő jű  
kém lelőnyílását a  g yártó  közlése szerin t 2000 °C 
hőm érsékletű  té rb e  is bev ihetjük , am it a  sű r íte tt 
levegős lencsehűtőrendszer tesz lehetővé. A  kam era 
jól a lkalm azható  erőm űvek kazán jainak , cem ent- és 
tim fö ldgyárak  forgókem encéinek, üveggyárak  k ád ja i 
n ak  és acélm űvek tolókem encéinek ellenőrzésére. Az 
ellenőrzés k ite rjed h e t a  tüzelésre, a  berendezések 
fa laza ténak , a  technológiai fo lyam atoknak  és a 
b e té t ellenőrzésére. (H asonló k am erá t am erikai cégek 
az európai üveg iparban  m ár tö b b  éve b em u ta ttak .)  
(H. W.)
Siem ens In fo rm a tio n  1982. m árcius
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Együttm űködési B izottsága — — — — — — 356
Dr. K a p o ly i László :  Az alum ín ium ipar várható  
fejlődése és az em beri környezet — — — — 123 
L áng  G yörgy—V eres G ergely: A  tim föld techno 
lógia és energitellátás rendszereinek  illesztése — 1 417 
L aár T ib o rn é— C sanádi A n d rá sn é— Im re  A ladárné:  
Szem csefinom ítási ku ta tás i eredm ények á ttek in 
tése — — — — — — — — — — — 421
L im p á r Is tv á n —K ovács K á lm á n :  H engerelt te r 
m ékek sikkifekvésének jav ítá sa  utólagos egyen- 
getéssel — —"■ — — — — — — — — 269
Dr. L őcsei B éla: M ikrokristályos korund előállí 
tá sa  bauxitból — — — — — — — — — 177

Dr. M osóczy Ferenc: Az önsülő anódm assza h a té 
kony alum ínium kohászati felhasználását m egha 
tározó tényezők — — — — — —I — — 74
S., P avicev ic—S., V u lic : A z  alum ín ium -gázta lan í- 
tás m ódszerének ha tása  az em beri környezetre — 226 
Dr. Som osi I s tv á n —Dr. V ité z  János: A  cink kon 
cen tráció jának változása a tim földgyártás egyes 
fázisaiban — — — — — — — — —' 560 
S ü d i Z o ltán :  Energiaveszteségek hasznosítása az 
alum ínium oxid olvasztó ívekem encében — — 414 
S te in er  János: A  korszerű tim földgyárak gépi b e 
rendezései az ülepítő és keverő-kalcináló vonalon 69 
S za b lyá r  P éter:  Anyag- és energiam egtakarítás 
az olvadt alum ínium  közúti szállításával — — 219
Szabó L a jos—B ezzeg i Pál: H űtő-kenőolajok k ife j 
lesztésének és k iválasztásának  szem pontjai a lu 
m ínium  nagyteljesítm ényű hengerléséhez — — 506 
Dr. S zik la v á r i K áro ly:  Az A l2—0 2C12—C-rendszer 
egyensúlyi viszonyainak vizsgálata — — — 78
D. S ik ic :  Az elektrolizáló kádak  üezm ének kor 
szerűsítése az anódeffektus előrejelzése és k io l 
tása révén — — — — — — — — — — 470
Dr. Z sém b o k i László : A  pénzverészet okta tásának  
tö rténet — — — — — — — — — — 274

Cikkek szakágazatok szerin ti jegyzéke

I. M eta llurg ia i, n ye rsv a s-  és acélgyártás

Szilárd betétes SM acélgyártás! eljárás energeti 
kai vizsgálata. L ó csyn é— Fülöp  J. L ó csy  L. — —í 1
A zsugorítm ány bázikusságának hatása  m inőségét 
m eghatározó néhány  fontos tu lajdonságára. G ön 
czi Pál — — — — — _ _ _  — — 144
Az ívkem ence szerepe a  változó nyersanyaghely 
zetben. P. S. S a lo m o n  — — — —i — — — 147
A kohókoksz forró  á llapo tban  való m inősítésének 
módszere. Dr. W la d is la w  Sabela— C zeslaw  M a tys ik  195 
Szám ítógéppel seg ített konverteres acélgyártás. 
V arga A n d rá s  — — — — — — — — — 197
A Lenin K ohászati M űvek ú j K om binált A cél
m űvében szerzett üzemi tapasztalatok. Ju n g  Já - . 
nos—K iss L ászló  — — — — — — — — 237
Az oxigénes konverteres acélgyártás h iva tásának  
fizikai törvényszerűségei. Dr. Szeged i Jó zse f — 381 
Vas- és acélolvasztás az USA U H P-kem encéiben. 
F arkas Is tv á n  — — — — — — — — — 404
Az acélhulladék-oldás jellem zőinek m eghatáro 
zása folyékony nyersvasfürdőben. Dr. G rega O sz 
ká r  — — — — — — — — — — — 477
K orszerű acélgyártó ívkem encék m utatói, szerke 
ze te  és működése. P opov—K a cev ica — P irogov— 
S zm o lja ren ko  — — —' — — — — — — 481
Salakhányó feldolgozása a D unai Vasm űben. 
Szakos L u ká cs  — — — — — — — ->- — 489
A karbonoxidáció néhány törvényszerűsége az 
oxigénes konverteres acélgyártásban. Dr. Szeged i 
Jó zse f — — — —>i — — — — — — 531

II. A la k ítá s , hengerlés, kovácsolás

A  vaskohászati gyártm án y stru k tú ra  tö rténeti fe j 
lődése. Ó vári A n ta l  — — — — — — — 6
Melegen hengerelt szélességszalag alak jának  m eg 
határozása. D ernei L ászló  — — — — — — 15
A hidegszalaghengerlés technológiájának op tim a 
lizálása. Dr. V o ith  M árton  — — — — — — 93
A szabályozott hőm érsékletű  hengerlés ha tása  az 
52C m inőségű acélok m echanikai tu lajdonságaira .
Dr. H erend i R ezső  — — — — — —- — — 244
M enetbordás betonacélok gyártása. M olnár L ászló  
és m tsai — — — — — — — — — — 336
A gyártm ány- és gyártásfejlesztés eredm ényei a 
D unai Vasm űben. Dr. H a n á k János—K ő h a lm i 
K á lm á n  — — — — — — — — — — 485

III . A n ya g v izsg á la t

Fém ek alakíthatósági d iagram ja sík  feszültségi 
állapotban. D arvas Z o ltá n  — — — — — — 34
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Szóróhegesztéssel felrako tt rétegek kötési sz ilá rd 
sága. Dr. B alogh  A n d rá s—M olnár A n d rá s —  — 38
Termovíziós vizsgálat melegfolyó tüske hő terhe 
lésének m eghatározására. Bacsó N ándor—T ra m -  
pus P éter  — — — — — — — — — — 43
H őfáradás és a m elegalakító szerszám ok károso 
dása. B ecker  L ászló—T ra m p u s P éter  — — — 107
A zárványosság kom plex v izsgálatának eredm é 
nyei a  ku ta tásban  és a  gyakorlatban. Dr. T ardy  
Pál _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  153
A védőlapedző próba anyagának hatása  az  edz- 
hetőségi sávra. Dr. B ácská i A n ta l  — — — — 158 
Egy m atem atikai-sta tisz tikai m ódszer alkalm azása 
a  kohászati gyártás- és gyártm ányvizsgálatban. 
Szo lcsá n yi G yörgy— V ass L ajos  — —- — — — 161
A VIDIMET képelem ző berendezések Dr. V erő  
Balázs és m tsai — — — — — — — — 201
A vegyi összetétel ha tása  az R6-os gyorsacél m e- 
legalakíthatóságára. S zilvá ssy  Csaba  — — — 441
Term om echanikus m ódszerek a  m eleghengerlés 
ben. U ray M ártonná—Dr. K áldor M ih á ly  — — 494

IV . E gyéb  m ű sza k i és közgazdasági té m á k

Rúdszerű anyagok hevítése m esterséges konvek- 
cióval. Dr. K apros T ibor  — — — —>• — — 11
Szerkezeti acélok és hegesztési v a rra ta in ak  kom 
patib ilitása . F eh érvá r i A tt i la  — — — — — 22
M agnezittéglák építési viszonyainak elemzése. L. 
L u ka c:  — — — — — — — — — — 26
Az ipa rtö rtén etírás forrásai. Dr. K o ro kn a i Á ko s  30 
Szabadalom politika a VOEST—A LPIN E-nél. G e 
ra ld  K a sp er  — — — — — — — — — 101
A szennyezőanyagok koncentrációviszonyai a h a 
zai kohászati recirkulációs hűtővíz-rendszerben.
Dr. G ábor B éla—Dr. B áder Im r e —Dr. B ereczk i 
L ászló  ' — — — — — —t — — — — 112
Técsey Ferenc a diósgyőri hengerde üzem veze 
tője. M a ro svá ry  L ászló  — — — — — — — 141
A másodlagos energiaforrások hasznosítása a D u 
nai Vasm űben. K u slits  T ibor  — — — —, — 189 
Tüzelőanyag m egtakarítási lehetőségek meglevő 
gáztüzelésű izzító és hőkezelő kem encékben kis 
költségárfordítással. S ta rk  B erta la n — H aller János  253 
Ü nnepi közgyűlés az Országos M agyar B ányá 
szati és K ohászati Egyesület a lap ításának  90. év 
forduló ján  (P S— О A )  — — — — — — — 285
Az Országos M agyar B ányászati és Kohászati' 
Egyesület 70. küldöttközgyűlése (P S— О A )  — — 305 
Gáz- és o lajtüzelésű izzító kovácskem encék en e r 
getikai vizsgálata. Dr. Sass L a jo sn é—Dr. T öm pe  
L ászló  — — — — — — — — — — 322 
Szerszám acélok hőkezelése vákuum kem encében 
H odvagner K a ta lin  és m tsai — — — — — 327
Lehetőségek a hazai ip a ri kem encéink energia- 
fogyasztásának csökkentésére. A ltn é d e r  János — 331 
A szám ítástechnika alkalm azása a hengerm űvek 
ben. Dr. G ém es F erenc  — — — — — — — 386
E nergiatakarékossági lehetőségek a hengerm ű 
vekben. Dr. G ábor B éla  —  — — —•' — — 389
E nergiatakarékos hengerm ű kem encekontsrukciók. 
F arkas Sándor  — — — — — — — — \ — 392
H őátadás szám ítása lángtüzelésű égőkam rákban 
az áram lási és kiégési mező figyelem bevételével.
Dr. W . N e id e l—Dr. R. Son tag  — — — — — 400 
A fajlagos energiafelhasználás csökkentése en er 
g iatakarékos eljárások alkalm azásával a Dunai 
Vasm ű m etallurg iai üzemeiben. K u slits  T ibor  — 429

Fogaskoszorúk és fogaskerekek nikotrálása. Dr.
T a ká ts  Jó zse f — — — — — — — — — 537
A belső rekuperáció néhány kérdése. Dr. T. S en -  
kara  — — — — — — — — — — — 540
H azánk nyersanyag- és energ iaellá tása m egválto 
zott világgazdasági helyzetben. Dr. K a p o ly i L ászló  525 
A vaskohászati energiafelhasználás és energia- 
költség kokszvegyészeti szem pontból. Dr. Z silin s z 
k y  R u d o lf — .— — — — — — — —I — 543

Kisebb közlem ények

Á lla n d ó  ro va to k

A K ohóm érnöki K ar hírei 120,169,255,410,453,501, 550 
Beszámolók konferenciákról — — 53,344,399, 502
Beszámolók külföldi konferenciákról és tanu lm ány 
u tak ró l — — 59,119,168,210,218,349,455,504, 549 
Egyesületi h írek  — 51,117,165,217,257,343,409, 452

— — — — — — — — — — — 497, 550
H alálozás: Dr. V argha  K á lm á n  — — — — 121

F erling  Jó zse f — — — — 173
H ein r ich  Jó zse f — — — — — 345
Éles L ászló  — — — — — — 346
Dr. S ze p p e lfe ld  Sándor  — — — 412 
S im o n  B éla  — — — — — — 504
H eg ym eg i L ászló  — —j — — — 505

K önyvism ertetés — — — — 122,218, 355,412, 550
K itün te tés: Dr. N agy Z o ltá n  — — — — — 454
M űszaki és gazdasági h írek  63,170, 214, 262, 347, 411

— — — — — — — — — — — 456,< 502
Szabványosítási h írek  173, 5. B ili., 348, 457, 505, 513 
Üzemi h írek  — — — — 218,353,399,411, 500, 548
1982. évi nívódíj pályázati felhívás 4. B ili, 10. B ili. 
Em lékezés: B alázs Is tv á n  — — — — — — 121

Á rk o s  F rigyes  — — — — — — 413
Értesítés — — — — — — — — — 10. B ili
S tatisztika — — — — — — —' — 1 5 7 , 457
Lapszem le — — — — — — — — " — 352
A gricola elsőkiadások —1 — — — — — — 216
Döntés az 1981. évi pályázatokról és c ik k ju ta l 
m akról — — — — — — — — — — 256
Hozzászólás a  S c h m id t—H antó  cikkhez (W ied -  
ner N.) — — — — — — — — — — 451
A K G ST-tagországok együttm űködése — — — 62
L apunk m últjábó l — — — — — — — — 555

Fém kohászat-rovat

Á lla n d ó  ro va to k

Beszámoló külföldi tanu lm ányu tak ró l és konfe 
renciákró l — — — — —> — — — 233,474, 564
Beszámoló konferenciákról — — 138, 186,361, 377 
Fém kohászati m űszaki és gazdasági hírek 90,139, 186

— — — — — — — 235, 281,370, 427, 523, 565 
H alálozás: B erk es  G yu la  — — — — — — 280

O rosz M ik ló s  — — — — — — 368
N é m e th  L a jos  — — — — — — 466

Szakosztályi h írek  — — 92,135, 232, 369,426, 473, 522 
Szabványosítási h írek  — — — 369,476,513, 568
Hazai iparági h írek  — — — — — 185,234, 367 
K önyvism ertetés — — — — — 138,234,281, 370
Szem élyi h írek  — — — — —> — — — 234
K itün te tés — — — — — — — — r -  368
K özlem ény — — — — — — — — 9/BIII
Felhívás — — — — 7 —8/BIII
Faller K á ro ly  m unkásságáról — — — — — 475
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Betűrendes névm utató

A ltn é d e r  János  — — — — 331
Dr. B ácská i A n ta l  — — — 158
Bacsó N ándor  — — — — 43
Dr. B alogh A n d rá s  — — — 38
Dr. B áder Im re  — — — — 112
Dr. B ereczk i Lászl. — — — 112
B ecker L ászló  — — — — 107
D arvas Z o ltá n  — — — — 34
D ernei L ászló  — — — — 15
Farkas Is tvá n  — — — — 404
Farkas Sándor  — — — — 392 
Fülöp Jó zse f — — — — — 1
F ehérvári A tti la  — — — — 22
Dr. G ábor B éla  — — — 112, 389 
Dr. G ácsi Z o ltá n  — — — — 327
Dr. G ém es F erenc  — — — 386
G önczi Pál — — — — — 144
Dr. G rega O szkár  — — — 477
H aller János  — — — — 253
Dr. H a n á k  János  — — — 485
Dr. H eren d i R ezső  — — — 244
H odvagner K a ta lin  — — — 327
Ju n g  János  — — — — — 237
K acevica  — — — — — 481

A le n to v , P, N. —s — — — 510
B alázs T am ás  — — — — 65
B arák Im re  — — — — — .362
Dr. B áder Im re  — — — — 85
B árczy  Pál — — — — —1 551
B ezzeg i P ál — — — — — 506
Dr. C zeke A r is z tid  — — — 458
C sanádi A n d rá sn é  — — — 421
C atovic, F. — — — — — 222
Dr. C sák Jó zse f — — — — 174
C su tka y  Jenő  — — — — 128
D ékány E ndre  — — — — 264
F auszt A n n a  — — — — 514
Fjodorov, N .  —  —  —  —  —  556
G im esi E lem ér  — — — — 82
G ró f T am ás  — —( — — — 65
H ajna l János  —t — — — 222
Dr. H egedűs Z o ltá n  — — 181 359

Dr. K a p o ly i L ászló  — — — 525
Dr. K apros T ibor  — — — 11
K asper, G. — — — — — 101
Dr. K áldor M ih á ly  — — —i 494
K iss L ászló  — — — — — 237
Dr. K o ro kn a i Á á ko s  — — — 30
K ő h a lm i K á lm á n  — — — 485
K u slits  T ibor  — — — 189, 429
L á n y i M ik ló s  — — — — 201
L ócsy L óránd  — — — — 1
L ócsyné B ondor K a ta lin  — — 1
L u ka c , L. — — — — — 26
M arczis G áborné  — — — 336
M arosváry  L ászló  — — — 141
M a tysik , Cz. — — — — — 195
M olnár A n d rá s  — — — — 38
M o kri Pál — — — — — 336
M olnár László  — — — — 336
Dr. N eide i, W. — — — — 400
Ó vári A n ta l  — — — — — 6
Eördögh Im re  — — >—* — 201
P irogov  — — — — — 481
P opov  — — — — — — 481
R é ti T am ás  — — — — — 201

Fém kohászat

Dr. H orvá th  G yula  — — — 128 
Dr. H orvá th  Z o ltá n  — — — 458 
Im re  A ladár  — — — — — 421
Dr. Ju h á sz Á d á m  — — — 356
Kacsó L a josné  — — — — 128
Dr. K apo ly i L ászló  — — — 123
K ólák, M. — — — — — 222
K o m já th y  Is tvá n  — — — 65
K ovács K á lm á n  — — — — 269
Lang G yörgy  — — — — 417
L aár T iborné  dr. — — — 421
L im p á r Is tv á n  — — — — 269
Dr. L őcsei B éla  — —r — — 177
M olnár A n d rá s  — — — — 128
Dr. M osóczy Ferenc  — — — 74
P avicevic , S. — — — — 226
R oósz A n d rá s  — — — — 551
S ik ic , D. — — — — — — 470

Dr. Sass L a josné  — — — 322 
S ta rk  B erta la n  — — — — 253
S ze m m e lv e is z  T am ás  — — 327
S zm o lja ren ko  — — — — 481
Dr. Sontag , R. — — — 400
T ra m p u s P éter  — — — 43, 107
Dr. Sabela , W. — — — — 195
Szakos L ukács  — — — — 489
Salom on, P. S. — — — — 147
Dr. R. Sontag  — — — — 400
Dr. Szeged i Jó zse f — — 381 531 
Dr. Sen ka r, T. — — — — 540
S zm o lja ren ko  — — — — 481
S zilvá ssy  Csaba  — — — —  441
Szo lcsá n yi György — — — 161
Dr. T a ká ts  Jó zse f — — — 537
Dr. T a rd y  Pál — — — — 153
Dr. T ö m p e L ászló  — — — 322
U ray M ártonná  — — — — 494
V arga  A n d rá s  — — — — 197
Vass L ajos  — — — — — 161
Dr. V erő  B alázs  — — — — 201
Dr. V erő  Jó zse f — — — — 547
Dr. V o ith  M árton  — — — 93
Dr. Z s ilin s zk y  R u d o lf — — 543

Dr. Som osi I s tv á n  — — — 560 
S ü d i Z o ltá n  — — — — — 414
Dr. S u ly o k  A n d rá s  — — — 85
S te in er  János  — — — — 69
S za b lyá r  P éter  — — — — 219
Szabó  A n d rá s  — — — — 128
S za rka  János  — — — — 82
Szabó  L ajos  — — — — — 506
Dr. S z ik la v á r i K áro ly  — — 478 
T ó th  G éza  — — — — — 174
V arga L ászló  — — — — 128
V eres G ergely  — — — — 417
Dr. V erő  B alázs  — — — — 514
V u lic , S. — — — — — — 226
Dr. V ité z  János  — — — — 560
Dr. Z sá m b o k i László  — — — 274
Dr. Z sig m o n d  G yörgy  — — 128
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С О Д Е Р Ж А Н  И Е

Карой, Л .: Энергетичнское снабжение и ресурсы 
сырья в ВНР в изменившихся условиях миро
вого рынка ...................................................... С 525

Х арактирнстика стратегии хозяйствования
энергией и сырьём. Некоторые вопросы селек 
тивного развития хозяйства. Закономерности 
нспользоьанпя отечественных природных ис
точников. кономические вертикали. Связь меж 
ду угледобывающей и металлургической про 
мышленностью. Отечественные источники 
электрической энергии.

Сегеда, Й .: Некоторые закономерности окисления 
карбона при кислородно конверторном сталеп- 
лавлении ............................................................  С 531

Анализ догорания СО, образующегося при пер- 
вычной оксидации карбона. Влияние догорания : 

~ ///1% /т  стали дает возможность на обработку 
///3,59 кг  добавочного металлолома. Влияние 
скорости оксидации карбона на производитель 
ность. Продолжительность интервалов двутъя.

Такач, Й .: Никетрация шестерни и зубчатого вен
ца ........................................................................  С 537

У ж е один год работает никетрирующее оборудо
вание фирмы ИПШ ЕН на Венгерском Вагоно и 
Машиностроительном Заводе. Свойства обрабо
танных образцов удовлетворяют технологичес
ким и конструкционным требованиям. Способ 
является простым и экономичным, его использо 
вание соотвествует нормам защиты природной 
среды.

Ш енкара, Т .: Некоторые аспекты внутренней ре
куперации ............................................................  С 540

С удачным выбором конструкции печи и фур 
менных материалов можно получить все преи
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Hazánk nyersanyag- és energiaellátása a megváltozott 
világgazdasági helyzetben*

D R . K A P O L Y I  L Á S Z L Ó  oki. b á n y am érn ö k , á lla m titk á r  
Ip a ri M inisztérium

DK: 620.91 +622.3+669 : 339.3

E nerg ia - és nyersanyag-gazdálkodási stra tég iánk  
jellemzése. A  szelektív gazdaságfejlesztés néhány  
kérdése. A  hazai term észeti erőforrások igénybevé 
telének törvényszerűségei. G azdasági vertikum ok. 
Szén b á n yá sza tu n k  és kohászatun,к kapesolata. V il 
lam osenergia- fo rrá sa in k .

A magyar energia- és nyersanyag-gazdálkodást 
az elmúlt másfél évtized világgazdasági környe
zetében napjainkig lényegében három szakaszra 
lehet bontani. Az első szakasz körülbelül az első 
nyersanyagár-robbanásig, vagyis 1973-ig tartott, 
melyre jellemző, hogy az egy főre eső energiafel
használás növekedésében Magyarország a közép
mezőnyben helyezkedett el (1. ábra). A második 
korszak 1973-tól 1978-ig tartott, melyre az volt a 
jellemző, hogy minél gazdagabb volt egy ország, 
azaz minél magasabb volt az egy főre eső nemzeti 
jövedelme (az ábrán dollárban kifejezve az expo
nenciális görbe tünteti fel ezt az összefüggést), 
annál erőteljesebb lépéseket tett mind az egy főre 
eső olaj megtakarítás, mind az egy főre eső energia
igény-növekedés csökkentése érdekében. Tulajdon
képpen erre az öt évre esik a magyar energia- és 
nyersanyag-politika azon kritikus magatartása, 
amikor Magyarország növekedési üteme mind az 
energiaigényesség növekedésében, mind az egy 
főre eső olajfelhasználásban meghaladta még az 
olyan fejlett tőkés országokat is, mint Japán és 
a Német Szövetségi Köztársaság. De lényegesen 
több olajat használtunk fel és nagyobb mértékű 
energiaigény-növekedést értünk el, mint a Szovjet
unió, ahonnan a szénhidrogén energiahordozók 
nagyobb hányadát importálnunk kellett. A har
madik szakasz 1978-tól napjainkig tart. Ez már 
az 1978-ban hozott párt- és kormányhatározatok 
szellemében folyik amikor ismét a középmezőny
ben helyezkedünk el.

*A cikk alap jáu l szolgáló előadás E gyesü letünk  
m áre. 12— 13-i miskolci jubileum i közgyűlésén hangzo tt 
el, d iavetítéssel illu sztrá lt szabadelőadás fo rm ájában .
( A  szer к .)

A vázoltaknak tudható be, hogy az első ár
robbanáskor Magyarország ugyanazért a csereter
mék-mennyiségért a korábbiakhoz képest drasz
tikusan kevesebb szénhidrogénhez jutott. Míg 
1973 előtt az összexportnak a 6%-át kellett az 
energiahordozó importért adnunk, addig ez a 
szám 1975 után már több mint duplájára növe
kedett, s napjainkban elérte a 14%-ot.

Ha összehasonlítjuk energiaigényesség-növeke
désünket a Német Szövetségi Köztársaságéval 
(2. ábra), akkor jól látható, hogy ott mind a két 
nyersanyagár-robbanás (1973. és 1978.) után 
határozott intézkedéssel törekedtek az energia- 
igényesség növekedésének a visszafogására, Ma
gyarország pedig mintegy 5 évet késett a vonatkozó 
intézkedésekkel.

Űj energia- és nyersanyag-politikai stratégiánk 
jellemzői

Ezért napjainkban energia- és nyersanyag
politikai stratégiánk alapvető célja, hogy a 60-as 
évek óta tartó fokozott importra utaltságunkat a 
hazai erőforrások intenzívebb igénybevételével 
igyekezzünk csökkenteni (3. ábra). Mindezt olyan 
időszakban kell végrehajtanunk, amikor álta
lában minden ország igyekszik az összenergia- 
igényesség növekedését, de különösen az olaj
felhasználást visszafogni. A megváltozott világ- 
gazdasági környezetben ezért egyidejűleg csök
kentettük mind a távlati összenergiaigényt, mind- 
pedig a villamosenergia-igényt. Elhatározásunk 
feltételezi, hogy a szelektív fejlesztéspolitika nép
gazdaságunk egészére olyan termelési szerkezetet, 
ill. termékszerkezet-váltást fog eredményezni, 
amelyben valóban a kevésbé energia- és nyers
anyagigényes ágazatok fejlődése fog az elkövet
kező időszakban megvalósulni.

Ha fejlődésében tekintjük át energiagazdálko* 
dúsunkat, akkor az említett csökkenés például a 
villamosenergia-igényekben azt jelenti, hogy míg
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1. ábra. A z  egy főre eső energia-felhasználás alakulása  
1965— 1978 között M agyarországon és n éh á n y , az ip a r 

ban élen járó országban
------------ 1965— 1973 té n y
■■ ■■ 1973— 1978 té n y
— .— .— 1979— 1990 elő irányzat 
----------- 1973— 1978 tén y

a korábbi időszakban általában a villamosenergia- 
igények 10 évenkénti megkétszereződésével szá
moltunk, ma úgy kalkulálunk, hogy az energia.

2. ábra. A z  energiaigény-növekedés az N S Z K -b a n  és 
hazánkban

igények 10 évenként legfeljebb 50%-kal bővülnek 
A jelenlegi mintegy 32 milliárd kWh villamosener- 
gia-felhasználáshoz hasonlítva ez azt jelenti, hogy 
míg 1976-ban az 1990-es 67—70 milliárd kWh 
villamosenergia-szükséglettel számoltunk, a mai 
számításaink szerint a felhasználás valahol a 
43—44 milliárd kWh körül fog mozogni és még az 
ezredfordulón sem fogjuk elérni azt az értéket, 
amelyet korábban 1990-re irányoztunk elő. Ha 
egyes években összehasonlítjuk az egy főre eső 
energiaigényesség-növekedési ütem (%) és az egy 
főre eső nemzeti jövedelem növekedési ütem (%) 
hányadosaként értelmezhető ún. rugalmassági 
tényezőt, akkor régebben ez az arányszám meg
közelítette az egyet. Mai előirányzataink szerint, 
ha meg tudjuk valósítani energia- és nyersanyag
politikai stratégiánkat, ez a rugalmassági tényező 
kb. 0,5—0,6 körül fog alakulni.

Mindehhez előrelátó energia- és nyersanyag - 
politikai stratégiát kell kialakítanunk. Nem sza
bad a jövőben olyan energiapolitikát követni, 
amely vagy csak a szénre, vagy csak a szénhidro
génekre alapozza az energiahordozó forrásokat. 
Nem ismétlődhetnek meg olyan stratégiai tévedé
sek, melyek következtében 5 évvel az első kőolajár
robbanás után még szénhidrogén bázisú erőművet 
helyeztünk üzembe és kőolajfinomítási kapaci
tásunkat bővítettük a vákuum és atmoszférikus 
desztillációs fázisokban. Az ún. kombinatív ener
giapolitikai stratégiának az a lényege, hogy a kő
olaj esetében növelni kell a kőolaj feldolgozottsági 
fokát, s ezzel a távlatban csökken az a kőolajhá
nyad, amely csak erőműben tüzelhető el, a földgáz 
esetében pedig első lépésben földgázzal kell kivál
tani az energetikai felhasználású folyékony szén- 
hidrogéneket, majd a következő lépésben szénnel 
kell az energetikai (tüzelési) folyamatokban a 
szükségleteknek a mainál jóval nagyobb hányadát 
fedezni.

A jövőben a villamosenergia-termelési kapaci
tásokat szinte kizárólagosan szén- és atomenergia 
bázison tervezzük, tehát a villamosenergia-ellá- 
tásban a hazai szén és a hazai forrásnak számító

3. ábra. A  haza i és az im p o rt energia m egoszlása és az 
ezekre vonatkozó tervek
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atomenergia, továbbá a villamosenergia-import 
lesz a meghatározó.

Ezzel összefüggésben az atomenergia részaránya 
néhány további gondolatot érdemel. Ha össze
hasonlítjuk, hogy a világon általában hány száza
lékos az energiahordozókon belül az atomenergia 
részaránya, akkor megállapíthatjuk, hogy a 
KGST-országok a 3,98%-ukkal messze elmaradnak 
a fejlett országok átlagától. Ezen az arányon a 
jövőt illetően mindenképpen változtatni kell, de 
ezt a változást nem csupán a saját atomerőmű
építési programmal kell biztosítani, hanem a szov
jet villamosenergia-rendszerre támaszkodva, a- 
mely az európai területen a jövőben csak atom
erőmű-építéssel számol a villamosenergia-ellátási 
rendszerben, miután fosszilis energiahordozó for
rásai ezen a területen nem bővíthetők. Az atom- 
energetika nagyobb részaránya a villamosenergia
termelésen belül sajátos problémát vet fel azzal 
is, hogy az atomerőmű csak alaperőműként 
üzemelhet.

Nálunk mind a kőolaj, mind a földgáz feldol
gozottsági foka messze elmarad attól a szinttől, 
amelyet ma világszínvonalnak mondhatunk, hi
szen mindenütt lényegesen 75% fölött van pl. a 
fehéráru-kihozatal, Magyarországon pedig ez alig 
több, mint 50%.

A feldolgozottság alacsony hányada általában 
jellemzi a magyar nyersanyag-politikát. Például 
ha a nemzeti iparunknak számító alumínium- 
iparban az ötvözött alumínium arányát össze
hasonlítjuk a fejlett országok alumíniumiparával, 
szintén határozott elmaradást láthatunk. Ha az 
egységnyi hozzáadott értékhez felhasznált szer
kezeti anyag mennyiségét bármelyik szerkezeti 
anyagtípus esetén összehasonlítjuk a nemzetközi 
tendenciákkal, a magyar felhasználás lényegesen 
ezek felett van (4. ábra). Tehát míg egyfelől azt 
hangoztattuk, hogy energiahordozóban, nyers
anyagban szegény ország vagyunk, másfelől ener
gia- és nyersanyagpolitikai stratégiánkban nem 
jártunk el a jó gazda gondosságával, hiszen nem 
gondoskodtunk megfelelő feldolgozottsági fokról, s 
így aránylag sokkal több nyersanyagot és energiát 
fo gy osztottunk.

A szelektív gazdaságfejlesztés

A szelektív gazdaságfejlesztés azt jelenti, hogy 
a jövőben sokkal jobban végig kell gondolni a 
társadalmi erőforrások elhelyezését. A gazdaság- 

’növekedés ütemének a meghatározása; a hozzá
rendelhető energia- és nyersanyag-igényesség, az 
élőmunka-termelékenység, az eszközhatékonyság, 
a foglalkoztatottság együttesen összefüggő rend
szert képez és az energiapolitikai stratégia a 
gazdaságpolitikán belül nem követelhet semmi
féle elsőbbséget. A hazai természeti erőforrások 
hasznosításával vagy az energetika fejlesztésével 
kapcsolatos minden döntést abban a szemléletben 
kell meghozni (és az eddigi döntések így is szü
lettek), hogy a végtermék szintjén mért népgaz
dasági ráfordításnak a világpiaci áron, illetve a 
világpiaci beszerzési lehetőségen belül kell ma
radnia. Ennek a feltételnek érvényesülnie kell a
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4. ábra. A z  egyes szerkezeti anyagokra  vonatkozó jeldol- 
gozottsági arány hazánkban és fejlettebb országokban

vertikum minden egyes fázisában, mint szükséges, 
de nem elégséges feltételnek, s ehhez még azt is 
számításba kell venni, hogy a társadalmi erő
forrásokat a gazdaság más ágazatába befektetve, 
az ott megtermelt export termékekért import 
útján hogyan szerezhető meg a népgazdaság 
számára az energia vagy a nyersanyag.

Négy döntési csomópontra terjedő döntési rend
szert kell minden esetben következetesen végig
számolni. Ezek a következők: a hazai természeti 
erőforrások, a hazai energetika fejlesztésének a 
mértéke; a termékeknek a gazdaság más ágazatai
ban, a feldolgozóiparban, a mezőgazdaságban, a 
lakossági kommunális szektorban, a közlekedés
ben való felhasználása; az export-import felté
telek és végül a népgazdaság egészének a növe
kedése. Az utóbbi döntési csomóponttal kapcso
latban meg kell említenem, hogy napjainkban 
általában minden ország a mérsékeltebb gazda
ságnövekedést választja, s ezért olyan viszonylag 
nehéz a termékszerkezet-váltás, hiszen egyidejű
leg mindenki olyan nyersanyag- és energiapoli
tikai stratégiát alakít ki, melynek során igyekszik 
a kisebb anyag- és energiaigényességű termékeket 
fejleszteni. A közgazdasági elemzések azt mutatják, 
hogy az NSZK és Japán kivételével egyetlen or
szágnak sem sikerült a megváltozott csereará
nyokat továbbhárítani, még az Egyesült Államok 
is a kettős nyersanyagár-robbanás után tekin
télyes cserearányromlást szenvedett el gazdasági 
szerkezetében.

A két nyersanyag- és energiahordozó árrob
banás megindította azt a világgazdasági korszak- 
váltást, amely hosszú távon fog hatni. Ezzel meg 
kell tanulni együttélni, ehhez gazdaságunk egész 
szerkezetét hozzá kell tudnunk igazítani, s nem 
szabad még egyszer egy olyan átmeneti időszakra 
vállalkoznunk, mint az 1973—1978. közötti idő
szak volt, amikor egy átmenetinek vélt nyers
anyag- és energiahordozó-árrobbanást próbáltunk 
túlélni. Nem véletlen, hogy az ország gazdasági 
problémáinak a zöme is ezekben az években 
alakult ki.

A szelektív fejlesztés során gazdasági régiókban 
kell gondolkodnunk. Erre talán a legjobb példá
kat innen Borsodból lehet venni, hiszen akár a 
miskolci ipari körzetet, akár Leninvárost nézzük, 
könnyű bizonyítani, hogy a kombinatív energia- 
és nyersanyagpolitikai stratégia mindig valamely
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gazdasági körzetet érinti. A borsodi hőerőmű fej
lesztésével és Miskolc távfűtésével egyidejűleg 
kell például a borsodi szén intenzívebb hasznosí
tásával foglalkozni a porkoksz előállítása útján, 
de a porkoksznak a kohászat részére történő át
adását is figyelembe kell venni. Hasonló össze
függés jellemzi a leninvárosi fejlesztést is: ha a 
Tiszai Olajfinomítóban megvalósul a visbreaking 
eljárás, akkor csökken az a hányad, amelyet a 
Tiszai Hőerőmű részére át tud a finomító adni, a 
szénhidrogénipar viszont az inert gáztelepei be
kapcsolásával többlet földgázt állít elő, s ennek a 
gyenge minőségű földgáznak a nyilvánvaló fel
használási helye éppen a Tiszai Hőerőmű lehet.

A hazai természeti erőforrások igénybevételének 
törvényszerűségei

Általában a természeti erőforrások minden fej
lesztését ezen erőforrások és a két fő társadalmi 
erőforrás: az élő és a holt munka egyidejű figye
lembevételével kell számításba venni, a hatékony
ságnak pedig meg kell felelnie mind az eszközha
tékonyság, mind az élőmunka-hatékonyság fel
tételeinek. Ha ezeket az általános elveket a hazai 
természeti erőforrásokra, a hazai bányászati lehe
tőségekre vetítjük, akkor megállapíthatjuk, hogy 
a ma ismert természeti erőforrásaink mindenkép
pen lehetőséget adnak az alternatív döntésre. 
Nem áltathatjuk tehát magunkat a hazai termé
szeti erőforrások igénybevételi mértékének, vagyis 
a bányászat fejlesztési mértékének a meghatáro
zásakor olyan elmélettel, hogy energia- és nyers
anyaghordozókban szegény ország vagyunk, s 
ezért nincs alternatív döntési lehetőségünk.

Néhány törvényszerűséget természetesen fi 
gyelembe kell venni. így pl. a szénhidrogén
bányászat területén figyelembe kell venni, hogy 
az idő függvényében óhatatlanul egyre nagyobb 
mélységű területek kerülnek bekapcsolásra. A 
nagyobb mélységnél a földgáz-kőolaj arány fel
tétlenül a földgáz javára és a kőolaj rovására 
tolódik el. Viszont mindaz a fejlesztés, amely 
nemzetközi mércével mérve is rendkívül magas 
szellemi tőkének minősül szénhidrogén-bányá
szatunkban (a vízbesajtolás, a vegyszeres adago
lás, a víz- és széndioxid besajtolás és ezek terüle
tenként eltérő kombinációja), mindenképpen a 
kihozatal javítása irányában hat. így a 2 millió 
t/éves kőolajtermelés és az inertgázzal együttesen 
számított 6,5—7 milliárd m3/éves földgáztermelés 
a hazai energiaforrásaink biztos bázisa marad. 
Hasonló az irányzat a szovjet szénhidrogénipar
ban is, ezzel az arányváltozással tehát minden
képpen számolnunk kell.

Az új termelési módszerek alkalmazása magas 
színvonalú műszaki kultúrát tételez fel, amelynek 
a technikai megvalósításához a magyar iparnak 
háttériparként rendelkezésre kell állnia.

A hazai szilárdásvány-bányászat hasonló képet 
mutat, hiszen az általános tendenciákon kívül 
medencénként itt is megtalálhatjuk azokat a 
sajátosságokat, amelyek egy-egy adott medence 
bányászati kultúrájára jellemzők és a megoldás a

helyi szakemberek magas színvonalú munkáját 
kívánja, illetve dicséri.

Bizonyos regionális gondok még eltérő jellegű 
nyersanyagot termelő bányászati ágazatokat is 
összekötnek. így például a Dunántúlon a karszt
vízprobléma, összekapcsolja a bauxitbányászatot 
és a szénbányászatot, de ha a Hévíz-környéki 
területre gondolok, még a szénhidrogén-bányá
szatot is ide kell sorolni. Ennek megfelelően a 
szilárdásvány-bányászat szinte valamennyi me
dencéjére ki lehet alakítani, illetőleg ki kell kísér
letezni azt a bányaművelési modellt, amely mű
velési technológiájában arra a területre jellemző 
lehet. Közös gondot jelent a szénbányászatban, 
hogy bár meghatározó termelési rendszerként ki
alakult a pajzsos frontművelés azzal a pajzzsal, 
amely egykor Európa-szerte is az élvonalba tar
tozott, ma szembe kell néznünk egy olyan jelen
séggel is, hogy ha nem sikerül a munkahelyi és 
üzemi koncentrációt megfelelő szintre emelni, 
akkor az eszközhatékonyság a szénbányászatban 
a korszerűsítéssel párhuzamosan csökkenni fog. 
Minimálisan félmillió, de inkább 600—700 ezer 
tonnát kell évente termelni egy-egy komplexen 
gépesített frontfejtésből, mert a termelésmennyi
ség alatt a fejlesztés eszközhatékonyság szem
pontjából rosszabb, mint a korszerűtlen korábbi 
megoldás.

Általában közös gond, hogy a nagyobb kapa
citások olyan műveléstechnológiához vezetnek, 
mint például a szén- vagy ércomlasztásos fejtés
módok, ahol a korábbinál sokkal nagyobb terü
leten kell megismerni a munkahelyek makró- 
környezetét, és ezeknek a regionális összefüggé
seknek az ismerete szükséges ahhoz, hogy a folya
mat kézben tartható, szabályozható legyen.

A termelő-fogyasztói vertikumok

A hazai erőforrások fokozott felhasználása 
vertikális rendszerek kiépítését teszi szükségessé. 
A kombi natív energia- és nyersanyag-politikai 
stratégiában a szénbányászat és fogyasztás, a 
kőolaj- és földgázvertikum, valamint az urán
ércet hasznosító atomerőmű egymáshoz kapcso
lódó vertikális rendszereket képez.

A minőségi különbségek alapján a fogyasztó 
igényeknek megfelelően a lignit, a feketeszén és a 
minőségi, valamint egyéb barnaszén medencék 
alkotják azokat a blokkokat, amelyekre a további 
felhasználás épül. A jövőben a villamosenergia- 
termelési kapacitásokat szinte kizárólagosan szén
ás atomenergia bázison kívánjuk megvalósítani. 
1990-ig kiépül a Paksi Atomerőmű 1760 MW-tal. 
Addig más kondenzációs alaperőmű építését nem 
igénylik a csökkentett igények, tehát eddig az 
időpontig elsősorban a kapcsolt hőenergia- és 
villamosenergia-termelés, a távfűtés és a kommu
nális célú fejlesztések jöhetnek számításba. (Első
sorban Budapesten, Miskolcon és Győrött).

A liászprogram jól érzékelteti, hogy a jövőben 
bővülniük kell az új szénfelhasználási irányzatok
nak ahhoz, hogy a szén kiválthassa az energia- 
gazdálkodásból a szénhidrogéneket, a fogyasztók 
technológiai igényeinek sérelme nélkül. Ennek
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megfelelően a szénbányászatnak a szénfelhaszná
lás terén több évtizedes, új utakon járó műszaki 
fejlesztési stratégiát kell kialakítani.

Ha annak a feladatnak eledet kívánunk tenni, 
hogy a szénhidrogén-fogyasztókat állítsuk vissza 
ismét szénre, ennek a megoldásához a szénminő
ség javítására mindenképpen szükség van. Ha
sonló utat járnak a világ más országai is. A fluid
tüzelés terén az 1990-es évek közeiére várják azt 
az időpontot, amikor már 300 MW-os erőműi 
blokkok esetén is figyelembe lehet venni ezt a 
technológiát.

A szén elterjedésével egyidejűleg jelentkezik a 
környezetvédelmi •probléma is, amely a magyar 
szeneknek különösen nagy tehertétele a viszonylag 
magas kéntartalom miatt. A szénfelhasználás fej
lesztésekor tehát a kéntartalom csökkentésére is 
gondolni kell, amely vagy a tüzelés előtt vagy a 
tüzelési folyamatban, vagy a füstgázokban igé
nyel olyan szabályozást, amellyel a kénemisszió 
megfelelő határérték alatt tartható. A szénfelhasz
nálás környezetvédelmi problémái már ma a 
ismert technológiákkal is megoldhatók, vagyis a 
kénemisszió a kívánt határérték alá szorítható, és 
megvan a lehetőség a komplex szénfelhasználásra, 
például a pernyehasznosításra is.

A rendszerösszefüggések alapján itt említhetem 
meg, hogy a pernyének például az építőiparban, 
mindenekelőtt az útépítésben való hasznosítása 
a cementipar fejlesztésével hozható kapcsolatba. 
A cementiparban a fejlesztés fő iránya a nagy- 
szilárdságú cement és a hidraulikus töltőanyag 
termelési kapacitásának a bővítése, a pernye 
viszont bizonyos kezeléssel a töltőanyag szere
pére kiválóan alkalmas.

Közismert, hogy ma a világban az energia- és 
nyersanyag-politikával kapcsolatban az ún. lágy 
és az ún. kemény stratégia hívei csapnak össze. 
A lágy stratégia hívei a környezetet féltve, mind 
az atomerőmű-építési programot, mind a széntü
zelés visszaállítását, a szén reneszánszát ellenzik, 
s például a földön kialakulható széndioxid öv ha
tására fellépő üvegházhatás miatt kifejezetten 
ellenzik a nagyobb mértékű széntüzelést is. M i 
nem választhatunk más utat, csak a kemény straté
giát, mert Magyarország nem rendelkezik olyan 
mennyiségű biomasszával vagy annyi megújítható 
erőforrással, mint például a geotermikus energia, 
hogy ezekkel meghatározó módon tudná energia- 
termelését fejleszteni. Viszont határozottan kije
lenthetjük, hogy szakembereink tervei a legszi
gorúbb lágy stratégia feltételrendszerét is ki tud
ják elégíteni, már ami a környezet Szennyező
terhelését, illetőleg az emissziót illeti.

Bármennyire is fejlesztjük azonban a hazai 
erőforrásokat, a nemzetközi munkamegosztásban 
való részvételről nem mondhatunk le, hiszen 
a legnagyobb hazai termelési alternatívához is mint
egy 40% ■importhányad tartozik. Ezért mind a kő
olaj, mind a földgáz felhasználása esetében Ma
gyarország a saját ellátó rendszerével a nemzet
közi rendszerhez kapcsolódik, abban részt vesz. 
A vezetékes ellátás terén rendkívül magas színvo
nalú műszaki megoldásokat alakítottunk ki, s

ennek köszönhető, hogy ígéretes módon pályáz
hatunk abban a gáztranzitban való részvételre, 
amellyel a Szovjetunóból Magyarország területén 
keresztül vezetne Nyugat-Európába a gázszállítás. 
Az egyik alternatíva szerint Magyarországon ke
resztül mintegy évi 16—18 milliárd m3, a másik 
szerint 26 milliárd m3 körüli mennyiséget vezet
nének át. Ennek az a jelentősége, hogy a tranzitdíj 
a későbbiek során a magyar energiahordozó-for
rások körét bővítené. Hogy erre a gáztranzitra 
a magyarok versenyképes ajánlatot tudtak tenni, 
abban olyan műszaki alkotásnak is jelentős sze
repe volt, mint például a hajdúszoboszlói földgáz
tároló.

Mint már említettem, a kombinált energia- 
politikai stratégiához hozzátartozik, hogy hazai 
szénhidrogénforrásaink intenzívebb kihasználásá
val elsősorban a feldolgozottsági fok növelését 
kell erőteljesen megcéloznunk. Nagy hiba lenne 
az is, ha most, a megváltozott szénhidrogénárak 
miatt a vegyipar fejlesztésétől teljesen eltekinte
nénk. A jelenlegi középszinten való megállás je
lentené a leggazdaságtalanabb megoldást. Ezért 
a VI. ötéves terv energiaracionalizálási program
jában mind a katalitikus krakküzem megépítése 
a Dunai Kőolajfinomítóban, mind a visbreaking 
eljárás bevezetése a Tiszai Olajfinomítónál energia- 
gazdálkodásunk hatékonyságát hivatott javítani.

A kohászat és bányászat fejlesztési összefüggései

Az energiagazdálkodás fontos láncszeme az 
egyik legnagyobb energiafogyasztóval, a kohászat
tal való kapcsolat alakulása. Magyarországon 
három szálon kell egymással párhuzamosan fej
leszteni a kohászatot, illetőleg a bányászatot.

a) A liászprogram révén növelni kell a kokszol
ható szénforrások hazai termelési kapacitását. 
A mai évi 480 ezer tonnáról az elhatározott fej
lesztéssel évi 900 ezer tonnára fogjuk a kokszol
ható szénkoncentrátum termelését felemelni, de 
a sikeres nyersanyagkutatási eredmények alapján 
meg van a lehetőség arra is, hogy akár 1 600 000 
tonnára bővíthessük a kokszolható szénkoncent
rátum éves termelési kapacitását és ezáltal ki
váltsuk a tőkés importot a kohászat kokszellá
tásából.

A kohászat termelési szerkezetének a változta
tása kapcsán lehetőség nyílik a barnaszén por
koksz hasznosítására is. Direkt redukcióval a 
ferrumtartalomnak a jelenlegi szintről a 60% 
közelébe való emelése összesen mintegy 1 800 000 t 
nyersvastermelést érint a hazai kohászatban és 
ehbe szerény mértékben, de a rudabányai vasérc 
is beletartozik, illetve beletartozhat.

Mintegy 250—250 ezer t ferrumforrást jelenthet 
a hazai bauxitokból kinyerhető vas, valamint a 
recski tarkaérc-előfordulás a pirít tartalmának 
hasznosításából nyerhető ferrum.

A szénbányászat hosszú ideje nemzetközi mér
cével mérve is jó eredményeket ért el a Haldex- 
eljárással. Ezzel a technológiával a kohászat salak
hány ói is feldolgozhatok lennének, ami további 
mintegy 200—-250 ezer t ferrumforrást jelenthet ég
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vasszivacs formájában javíthatja a kohászat for
rásoldali összetételét.

A tüzelőanyag-ellátásban a hazai alumínium- 
szilikátok, mindenekelőtt a vastalanított bauxit 
szintén eredményesen segíti a kohászat fejlesz
tését.

A technológiai fejlődést itt is a magasabb fel
dolgozottsági fokra való törekvés jellemzi. A gyár
tási szerkezetben a Siemens-Martin (SM) eljárás
sal szemben utat tör a konverteres (LD) eljárás 
és az üstmetallurgia. A magasabb fokú fejlesztési 
variánsban az egy-két évvel ezelőtt még 90% 
fölötti részarányú Siemens-Martin-eljárás teljesen 
eltűnik a gyártásszerkezetből és 1 : 5—4 : 5 arány
ban az üst metallurgia, illetőleg az LD-eljárás 
válik uralkodóvá. E párhuzamos tervek végső
soron azt eredményezik, hogy a hazai kohászat 
jelentős lépést tesz a nemzetközi színvonalhoz 
való felzárkózáshoz.

A vasérc-feldolgozás terén szintén jelentős elő
rehaladást tervezünk. Az öntészetben a kupoló- 
kemencéknek a korszerűsítésével máris 18%-os 
kokszmegtakarítást értek el és az indukciós ke
mencék alkalmazásával a minőségen komoly 
mértékben lehetett javítani. A jövőben a melegen 
hengerelt termékeknél a lemezgyártó és a széles 
szalagacélgyártó kapacitásokat fejlesztjük a cső
gyártással együtt, a rúd- és az idomacélgyártási 
kapacitás a jelenlegi színvonalon marad.

b) A nemzeti iparunknak számító alumínium- 
iparban főként az ötvözött hányad bővítése szük
séges. Erre minden adottságunk megvan. A kor
szerű timföldgyártás és az alumíniumkohászat 
kapcsán két jellemző példát említek meg arra vo 
natkozóan, hogy az energiaigényességet nem sza
bad általánosítani és konkrét számítások nélkül 
nem indokolt a fejlesztési döntéseknél sem figye
lembe venni. A hazai timföldgyártás a 4,3 t gőz/1 t 
timföld energiaigényét úgy szorította le 3 t-ra, 
hogy közben jelentősen romlott a bauxit minősége. 
Vagy hiába használunk fel 15 000 kWh-t 1 t fém
alumínium előállítására az elektrolízis során és 
hiába van szükség kb. 70—75 ezer kWh-га 1 t 
alumínium késztermék előállításához a bauxit
bányászattól a késztermékig, ha a késztermék 
hasznosítását például olyan esetekben vizsgáljuk 
az acéllal szemben, mint a járműipar metró
kocsijai vagy közúti villamosai, vagy bizonyos 
gépkocsitípusok, mert az alumínium az acéllal 
szemben úgy viselkedik, mint egy energiabank, és a 
szokásos élettáram alatt általában többszörösen 
megtérül az előállításukhoz szükséges energia- 
különbség. Minden esetben azt kell számításba- 
venni, hogy mire használjuk fel és hova fektetjük 
be a villamos energiát, ill. az adott szerkezeti 
anyagot.

Regionális jellegű tehertétele a hazai bauxit
bányászatnak, hogy különösen Nyírád térségében 
egyre nagyobb mélységbe kell az ércért lehatolni, 
és ha a jelenlegi aktív víznívósüllyesztéssel dol
gozna továbbra is a bányaüzem, akkor a hévízi 
forrásokkal és a délzalai szénhidrogén-rezeor- 
várral való kommunikáció miatt környezetkáro
sító helyzet alakulna ki. Ezért a bauxitbányászat

is kialakította annak a kombinált vízvédelmi 
módszernek a koncepcióját, amellyel lényegesen 
csökkenteni tudja az adott bauxittermeléshez- 
szükséges vízemelés igényét.

c)  Sokszor vitatott probléma és számos ellen
tétes megítélés alá esik a recski tarkaérc-előfor- 
dulás. Ezzel kapcsolatban hangsúlyozni kell, hogy 
ennek az előfordulásnak a hasznosításával kap
csolatban nemcsak rézércről kell beszélnünk, ha
nem mindazokról a komponensekről, amelyek 
ebben' az összetett ércben előfordulnak. Ezért a 
teljeskörű hasznosítás gazdaságosságának a meg
ítélésekor sok ágazati kapcsolatot kell számításba 
venni és a szükséges beruházási erőforrások nagy
sága miatt a hasznosítást elsősorban a nemzetközi 
munkamegosztás keretében lehet külső erőforrások 
igénybevételével előirányozni.

Villamos távvezetékes kooperációk

Távlati energiapolitikai stratégiánkban úgy szá
molunk, hogy az ezredfordulóig a növekmény 
energiaigényeknek a 80%-át villamos energia 
formájában lehet a fogyasztók rendelkezésére 
bocsátani. Evégett is — még markánsabban, 
mint a szénhidrogének esetében — műszakilag is 
együttműködő rendszerrel veszünk részt a nem
zetközi munkamegosztásban. Ez a kooperáló 
rendszer olyan műszaki létesítményekkel büszkél
kedhet, mint a 750 kV-os távvezeték, amelynek 
transzformátorállomása is a magyar ipar terméke 
és így közvetve a magyar szerkezeti anyagok hasz
nosulását is jelenti. A Paksi Atomerőművön kívül 
1900-ig a Mejnicki Atomerőműből származó 
400 MW teljesítménynek megfelelő villamos- 
energia-import jelent új energiaforrást. Ezzel 
abban az időben évi 10 Mrd kWh villamos energiát 
fogunk vezetéken importálni.

A növekvő fogyasztói igények biztosítása érde
kében rendkívül nagy erőfeszítéseket kell tenni a 
vezetékhálózat továbbfejlesztésére. Közismert, 
hogy ma mintegy 7—8%-nyi az ún. zárolt körze
teknek a száma, ahol a fogyasztói villamosenergia
igények nem elégíthetők ki maradéktalanul. Az 
egész villamosenergia-ellátási rendszer szempont
jából a szénhidrogének kiváltása olyan problémát 
is felvet, hogy az olajkályhák helyett csak mér
sékelten használhatók fel az éjszakai árammal 
működő hőtárolós elektromos fűtőtestek, mert 
addig, amíg a Paksi Atomerőmű nem lép be, a 
szénhidrogén erőműveknek is részt kell venniök 
az éjszakai villamosenergja-termelésben, tehát 
tulajdonképpen olajjal vagy gázzal termelt éj
szakai árammal lehet csupán a direkt olajjal mű
ködő kályhákat kiváltani.

Nagyjából ezekkel a gondolatokkal jellemezhető 
energiagazdálkodásunk mai helyzete. Harmadik 
éve tudja megvalósítani a magyar népgazdaság 
szerény mértékű gazdaságnövekedési ütemét a- 
nélkül, hogy az összes energiaigény a • 299—300 
Pcal/évet meghaladná. 1982-ben 2 millió t-val 
kevesebb kőolajat fogunk felhasználni, mint 1978- 
ban. Ennek az értéke több, mint 500 millió dol
lárnak felel meg. Összehasonlításként: egy olyan 
ipari mammutvállalatnak, mint a Ganz Villamos
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sági Műveknek az éves exportja kb. 16—17 millió 
dollár és csak a VI. ötéves terv végére fogja elérni 
a 35 millió dollárt. Az energetikában dolgozó 
szakemberek jó munkája következtében tehát 
mérhetetlen gondoktól szabadulhat meg a magyar 
népgazdaság.

Egyesületünk szerepe

Zárógondolatként arra szeretnék rámutatni, 
hogy amikor 90 évvel ezelőtt a bányász-kohász 
egyesület megalakult, akkor is a rendszer össze
függésekben gondolkozó szakemberek kötöttek 
egymással szakmai szövetséget. Ezek a kapcso
latok ma mérhetetlen módon kibővültek és gondo
zásuk, kézbentartásuk nélkülözhetetlen a gazda
sági célok eléréséhez. Mindnyájan egyidejűleg 
vagyunk termelők és fogyasztók, és amikor a 
társadalmi erőforrások felhasználásával, a termé
szeti adottságok kihasználásával társadalmi ter
méket állítunk elő, amikor ezekkel a társadalmi 
termékekkel gazdálkodunk, vagy amikor ezek

nek a társadalmi termékeknek a műszaki színvo
nalát újszerű műszaki fejlesztéssel emeljük, és 
gazdasági fejlődésünket a távlatra előirányozzuk, 
akkor mindezt a saját magunk érdekében és em
bertársaink érdekében tesszük.

Az eltelt 90- év alatt az egyesület és az egyesület 
által képviselt szakmák az időszerű feladatoknak 
mindig eleget tettek. Azt hiszem, hogy mindnyá
junk gondolatát fejezem ki annak hangsúlyozásá
val, hogy nagy megtiszteltetés és jó érzés ennek az 
egyesületnek tagjaként dolgozni. Azt szeretném 
kívánni a 90. születésnapon valamennyi tagtár
samnak, hogy az eddigiekhez hasonló munkasi
kereket érjenek el a bányászat, a kohászat, az 
energiagazdálkodás területén, mert ezek a munka 
sikerek lesznek a zálogai annak, hogy a magyar 
népgazdaság hosszú távon és megnyugtató módon 
be tud illeszkedni a megváltozott világgazdasági 
helyzet adta bel- és külgazdasági feltételek rend
szerébe. Ehhez szeretnék mindenkinek kívánni jó 
munkát, további munkasikereket, jó egészséget 
és jó szerencsét.

A karbonoxidáció néhány törvényszerűség: az oxigénes
konverteres acélgyártásban

D K , S Z E G E D I  J Ó Z S E F  oki. kohó m érn ö k , főiskolai docens 
N M E K ohó- és F é m ip a ri F ő isko la i K a ra

D K : 669.184.046.542

A  karbon elsődleges oxidáció jakor képződő СО 
utánégésének vizsgálata . А  СО u tánégési reakció. 
A z  utánégés m értékének változása a  hőmérséklettel, 
a fú v a tá s i param éterekkel. A z  utánégés hatása a 
hőmérlegre, a  keletkező hőfeleslegre az acél túl- 
hevitésére.

A  karbonoxidáció sebességének hatása a  term e 
lékenységre, az acélm ű éves termelésére. A  fú va tá s  
jellemző szakasza i. A  karbonoxidáció sebességét 
meghatározó param éterek: fú v a tá s i in tenzitá s és a 
karbon szerin ti oxigénhasznosulás elemzése. A  
kísérő elemek oxidációs sebességének m eghatározása. 
A  fú v a tá s i szakaszok időszükséglete. A  k r itik u s  
karbontartalom  szerepe.

A  kísérleti konverter eredm ényei jó egyezést 
m u ta tn a k  az ü zem i berendezésekkel.

1. Bevezető
A karbonoxidáció jelentős szerepet tölt be 

minden acélgyártási eljárásban, minden acéladag 
elkészítésében. A karbon reakciója során képződő 
gázhalmazállapotú szén-monoxid jelentős metallur
giai hatást fejt ki, homogenizálja és átöblíti a fémet 
növeli a fázishatárokat, s a reakciósebességet. 
A karbon reakciója egyúttal az acélgyártás 
szabályzó paramétere.

Az adagvezetés fő tényezője az acél karbontar
talmának nyomonkövetése és beállítása. A kon
verteres eljárásoknál a fúvatási időt alapvetően a 
karbonoxidációra fordított idő határozza meg.

A karbonoxidáció hőhatása fontos szerepet 
játszik az oxigénes konverteres eljárás hőgazda
ságában, a fűtőelem szerepét tölti be, a betét 
szilícium-, mangán-, foszfor- és a vastartalma 
mellett.

A karbonoxidáció törvényszerűségeinek feltárása 
lehetővé teszi a konverterezés folyamatainak jobb 
megismerését, s kedvezőbb irányítását.

2. A szénmonoxid utánégése

A karbon oxidációjakor elsődlegesen a

[C] +  [0] =  {C0} (A)

reakció játszódik le. Bizonyos feltételek teljesíté
sekor az elsődleges folyamat, másodlagos oxidáció
val folytatódik és a szén-monoxid, szén-dioxiddá 
ég el a konverterben. Ezt az utánégést (w):

_ № % } _ ____
{C0% }+{C02%} 

hányadossal jellemezhetjük.

2.1. A z utánégés vizsgálata

A karbon elsődleges oxidációjakor képződő 
szén-monoxid utánégése a

2{C 0}+2[0]=2{C 0,} (B)
2{CO}+2(FeO)=:2{CO’2}+2[Fe] 'C)

2{CO}-f{02}=2{CO,} (D)

reakciók szerint mehet végbe.
А (В), (C), (D) reakciókra vonatkozó /IG°—T  

diagramot az 1. ábra mutatja be. A diagramba 
berajzoltuk a karbon és szilícium oxidációjára 
vonatkozó függvényt is.

A termodinamikai adatok alapján megállapít
ható, hogy a konverterezési hőmérsékleten lehet
séges а СО utánégése. Termodinamikailag leg
valószínűbb, hogy az utánégést a gázfázisú oxigén 
idézi elő. Az acélfázisban oldott oxigéntartalom 
hatására viszont nem következhet be СО után
égés, mivel elsődlegesen vagy a fémfázis szilícium-, 
vagy karbontartalmának oxidációja játszódik le. 
A (B) reakció tehát termodinamikailag gátolt.

B ányászati és K ohászati Lapok — K O H Á S Z A T  115. évfolyam, 12. szám 531



1. ábra. A z  acélgyártási reakciók A O °-T  d iagram ja  
V . I .  J a v o js zk ij  \1 \ ada ta i a la p já n

A (C) reakció viszonylag kicsiny pozitív AG° 
értéke viszont azt mutatja, hogy meghatározott 
körülmények között az utánégés végbemehet a 
salak vas(II)-oxid tartalmának hatására.

A (C), illetve (D) reakció szerinti utánégés a 
következőképpen adható meg:

«(FeO ) •  ̂ K (C)
W(C)=--------------------1------ (2)

l + « ( F e O )  • ^ A ’(C)

Щ  D)
P o 2 ■ lA(D)

(3)
I + P 0 2  • УКа»

Az utánégés mértékének változását a salak 
vas(II)-oxid aktivitásának és a hőmérséklet függ
vényében a 2. ábrán vázoltuk. A hőmérséklet 
emelkedésekor csökken, az a(Feo> növekedésekor 
nő az utánégés. A salak vas(II)-tartalmát a lágy 
fúvatással lehet növelni, de a fúvatási intenzitás 
növelése is elősegíti az utánégés növekedését 
(3. ábra).

A (D ) reakció szerinti utánégés termodinamikai
lag lehetséges. Az utánégés mértéke 1300—2000 °C

2. ábra. A  szén-m onoxid  utánégése a hőmérséklet és az 
a(FnO) függvényében

közötti hőmérsékleteken, igen kis oxigén nyomá
soknál 10~5-—10“ 3 bar 96,50—99,88% közötti. 
De gyakorlatban, a fúvatás körülményei között 
egyrészt a salak habosodása és felemelkedése, 
másrészt a szén-monoxid rövid tartózkodása 
miatt kinetikai gátlás jelentkezik. Az utánégés 
növelésére ezért a pótfúvókával történő oxigén 
befúvása javasolható.

Az utánégés 0,05—0,25 között változó értéke 
jó egyezést mutat a (C) reakcióra vonatkozó 
adatokkal.

2.2. A z utánégés hőtani hatása

A karbon oxidáció bruttó egyenlete az utánégést 
figyelembe véve:

[ C ] + ^ ^ - { 0 2} =

=  (1—и) -}СО}+м}С02} (E)
reakció szerint megy végbe. A bruttó folyamatott 
meghatározó határozó reakciók hőhatása V. I. 
Javosjszlcij [1] szerint a következő:

2[C ]+{02}=2{C 0} (F)
AQf = 9152 kJ/kg C 
2{C 0}+ {02}=2{C 02} (G)
AQg= 23 796 kJ/kg C

Ennek figyelembevételével az (E) folyamat 
reakcióhője:

AQe  = 9152 +  23 796 • и (4)

egyenlettel változik az utánégés mértékével.
Az utánégés hatását 100 kg nyersvasra vonat

koztatva elemezzük. A nyersvas 4,2% C, 1% Mn, 
0,9% Si tartalmú, hőmérséklete 1250 °C. A fúvatás 
végén az acél hőmérséküete 1600.—1650 °C-ra 
változik, karbontartalma 0,1%. A többi felhasz
nált anyag összetétele megegyezik a hazai üzem
ben felhasználtakkal.
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3. ábra. A z  и  változása a  fú v a tá s i in ten zitá s ( i )  és a 
fúvókatávolság  ( h )  függvényében  [2]



A hőveszteség nagyságát 130 t betéttömegű 
konverternek megfelelően vettük fel. Az anyag
mérleg számításával meghatározott acél tömege 
91,68 kg, a salaké 8,26 kg. A kidobás 1 kg, a 
szállópor 2 kg.

A hőmérséklet számításánál V. I. Javojszkij és 
Heiliegenstaedt adatait vettük figyelembe.

A kidolgozott anyag- és hőmérséklet program 
(LD-01, LD-02 jelű) alapján megvizsgáltuk az 
utánégés mértékét a hőmérsékletre és más ténye
zőkre.

Az 1. táblázatból a karbonoxidáció hőhatása az 
összes hővétel és a hőfelesleg változása olvasható 
ki az utánégés függvényében. A hőmérleg egyéb 
adatait a 2. táblázatban foglaltuk össze. Az állandó 
„tételek” függetlenek a nyersvas karbontartal
mától, kivéve a füstgáz hőtartalmát. Elvileg a 
karbonnak CO-vá illetve C02-vé történő elégésekor 
azonos térfogatú g&z képződik, de a C 02-vé történő 
elégéshez szükséges többlet oxigénnel argont és 
nitrogént viszünk a rendszerbe.

A hőfelesleg hulladékvas beolvasztásával illetve 
az acél felhevítésével fogyasztható el.

A hulladék felhevítésére illetve olvasztásához 
szükséges hő

1650 °C-on: 1404,7 kJ/kg 
1650 °C-on: 1446,5 kJ/kg

Ennek ismeretében kiszámított hulladék meny- 
nyiségét az utánégés függvényében a 4. ábrán 
vázoltuk A 100 kg nyersvas feldolgozható hulladék 
H  mennyisége alapján a hulladékhányad, h :

A=-
H

100+Я
•100, %

képlettel számítható. Nagyságát az 
függvényében az 5. ábra szemlélteti.

A hőfelesleggel elérhető túlhevítés 
képlettel számítható, ahol 

t acél túlhevítés, fok 
Qi, hőfelesleg, kJ/100 kg nyersvas 
.Tj hőtechnikai hatásfok, értéke 0,68 
m acél tömege, kg/100 kg nyersvas

(5)

utánégés

[кГШ Щ

4. ábra. 100 kg  nyersvasra feldolgozható hulladék töm e 
gének ( H )  változása az utánégés függvényében

1. táblázat
А СО u tánégés h a tá sa  a karbonoxidáció  h ő h a tá sá ra , az  összes 

hőbevételre és a hőfelesleg n agyságára  1000, ill. 1650 °C 
hőm érsék letű  acél e lőá llítá sako r

u A Q,q 
СО karbonoxi- 

ii tá n - dáció 
égés h ő h a tá sa  
m ér- k J /1 0 0  kg 
ték e  nyv

ZQ BE 
összes h ő 

b ev éte l 
k J  3 00 kg 

nyv

Qjz, hőfelesleg, k J/100  kg nyv

^acél =  
=  1600 °C

^acél==
=  1650 °C

0,05 42 069 216 254 37 931 31 931
0,10 46 426 220 611 41 092 35 720
0,15 50 783 224 968 44 898 38 866
0,20 55 140 229 325 48 703 43 297
0,25 59 497 233 682 52 507 47 083

2 . táblázat
H őm érleg tételek

Hőbevételi tételek: kJ/100 kg nyv
N yersvas fizikai h ő ta rta lm a 115 556
N yersvas egyéb kém iai h ő ta rta lm a

(Si, Mn, Fe, P  oxidáció, salak
képződés) 58 629

Á llandó hőbevételi té te lek : 174 185

acél hőm érséklete

H őkiadási té te lek 1600 °C 1650 °C

Acél 128 774 132 612
Salak 19 138 19 653
K idobás, szállópor 1 5 455 5 499
H őveszteség 8 374 8 783

Á llandó hőkiadási té te lek 161 731 166 547

F üstgáz h ő ta rta lrn a
и =0,05 17 237 17 776

0,10 17 788 18 344
0,15 18 339 18 912
0,20 18 891 19 481
0,25 19 444 20 052

3. táblázat

ЛI. elérhető túlhevítés, ill. acél 
hőmérséklet az utánégés 

függvényében

U tánégés
и

T úlhevítés 
At, fok

Acél hő 
m érséklet 

t, °C

0,05 332 1932
0,10 366 1966
0,15 400 2000
0,20 434 2034
0,25 468 2068

t -
Q f  ■ V

c folyékony acél hőkapacitása, értéke 0,8374 
kJ/kg, fok.

Az utánégés függvényében az elérhető túl- 
hevítést, illetve az acél hőmérsékletet a 3. táblázat 
tartalmazza.

A karbonoxidáció jelentős hőbeviteli tételt 
jelent az oxigénes konverteres eljárás során. 
Kisebb mértékű CO-utánégésnél (« =  0,05) az 
összes hőbevétel 19,45%-át, nagyobbnál (u = 0,25) 
25,46%-át a karbonoxidáció biztosítja.

Az utánégés mértékének 1%-os növekedése 
átlagosan 100 kg nyersvasra vonatkoztatva 
4-0,5328 kg többlet hulladék feldolgozását teszi 
lehetővé, s ákkor a hulladékhányad 0,315%-kal 
is nő. Ennek 4-3,59 kg hulladék/t acél felel meg. 
Ez évi 10e t acéltermelésnél 3590 t többlet hulladék 
feldolgozását, illetve 4000 t folyékony nyersvas 
megtakarítást eredményez.

Bányászati és K ohászati Lapok — KOHÁSZAT 115. évfolyam, 12. szám 5 3 3



3. A karbonoxidáció sebessége

3.1. A karbonoxidáció sebességének szerepe a 
termelékenységben

Az oxigénes kon verteres eljárás adagidejét a 
kémiai reakciók által meghatározott fúvatási idő 
és a kiszolgáló műveleteket tartalmazó technológiai 
idő határozza meg. Ez az utóbbi idő magába 
foglalja a konverter adagközi javítási, a nyersvas 
beöntési, a hulladék adagolási, a próbavételi, a 
hőmérséklet mérési stb. időt.

Az adagidő, t :

egyenlettel írható fel, ahol 
tj fúvatási idő 
tt technológiai idő.
Ha a technológiai művelet fúvatás közben 

történik, természetesen nem kell figyelembe venn. 
Az adagidőt

,="-(,+Í) <8>
alakú egyenlettel is meg lehet adni, ahol

U
— az egységnyi fúvatási időre eső technológiai 
tf időt jelenti. Ezt a továbbiakban technológiai 

időhányadosnak nevezzük.
A technológiai időhányados értéke: 
egysalakos technológiánál 0,75—1,00 
kétsalakos technológiánál 1,30—1,60.
A technológiai időhányados értékét a továb

biakban ht-nak jelöljük. Az adagidő így:

t  =  t f  • (l-j-A () (9)

egyenlettel adható meg.
A technológiai idő a jól szervezett konverteres 

acélművekben egysalakos technológiáknál 12—20 
perc, a salaklehúzást alkalmazó kétsalakos eljárá
soknál 20—30 perc. A fúvatási idő mindkét 
technológiai módszernél 12—20 perc között vál
tozik. A technológiai időszükséglet az üzem 
szervezettségének, a kiszolgálói gépek technikai 
színvonalának és teljesítőképességének, a betét 
tömegének, stb. függvénye. Az acélgyártó üze
mekben mindenképpen arra törekednek, hogy a 
kiszolgáló műveletek idejét minimalizálják- A 
konverteres acélművek technológiai időciklusai 
viszont lényegesen kisebbek, mint pl. az SM 
eljárásé, így nagyobb termelékenységű üzemelte
tést lehet elérni.

A modern ipari létesítmények tervezésének 
alapvető szempontja a termelékenység. Az egyes 
technológiai műveletek, eljárások során ez az 
időalapokon, valamint az időhasználáson múlik. 
Az ipar fejlődése rendszerint a termelékenység 
növekedésével tart lépést. Ez a megállapítás 
konkrétan realizálódik az acélgyártás területén az 
oxigénes konverteres eljárásra. Az acélgyártás 
termelékenysége:

T = ~  . ( 1 0 )

egyenlettel adható meg, ahol 
T  termelékenység, t/óra 
A  csapott acél tömege, t 
t adagidő, óra.

Az adag időre kapott egyenletet figyelembe véve:

T
A____

tt • (l-(-á<) ( 11)

alakban írható fel a termelékenység. A szokásos 
fúvatási és technológiai időkkel számolva 100—130 
tonnás nagyságú konverterek termelékenysége 
200—260 t/ó értékű. Ez a SM kemencékhez viszo
nyítva a termelékenység teljes nagyságrendű 
emelkedését jelenti. Ez egyrészt és főleg az acél
gyártásban lejátszódó fizikai-kémiai folyamatok 
reakciósebességének növekedésével, másrészt az 
eljárásra jellemző technológiával magyarázható. 
A termelékenység látványos növekedését a reak
ciósebesség ugrásszerű emelkedése biztosította.

A fúvatási időt a karbonoxidáció sebessége és az 
eltávolítandó C határozza meg:

AC
tf= -----

v e
( 12 )

ahol AC eltávolítandó karbon, %
ve átlagos karbonoxidáció sebessége %C/perc 

Ennek figyelembevételével a termelékenység:

T
_____ A _____

(1-j-áí) • AC
v e (13)

egyenlettel számítható ki. Ez alapján megállapít
ható, hogy a karbonoxidáció sebességének lénye
ges szerepe van az acélműi kemencék termelékeny
ségében. A termelékenység egyenesen arányos a 
karbonoxidáció átlagos sebességével.

Az acélgyártó üzemek éves termelése, Y:

É =  n - T N  ■ К  - t (14)
t

0  1 0,1 . 0,2

\KL-7W-J\

5. ábra A  hu lladékhányad ( h % )  változása az u tánégés 
függvényében
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e g y e n le tte l s z á m íth a tó , ah o l 
n  a  k o n v er terek  szá m a  

N  a  n a p tá r i id ő , ó  
к  a  n ap tári id ő  k ih a szn á lá s.

A z a c é lm ű v e k b e n  a  n a p tá r i id ő k ih a szn á lá s  e lm é 
le t ile g  :

1/1; 2/2; 3 /3  t íp u s ú  ü z e m e lte té se  e se té n  5 0% -os, 
2/1 t íp u sú  ü z e m e lte té s  e se té n  6 6 ,6 7 % -o s,
3 /2  t íp u sú  ü z e m e lte té s  e se té n  60% -os.

T e k in tv e , h o g y  a  h a za i k o n v er teres  ü zem ek b en  
1/1 t íp u sú  ü z e m e lte té s t  v a ló s íta n a k  m eg , az 
n  ■ к  ér ték e  e g y . A z é v e s  n a p tá r i id ő :

A ’=  36 5  ■ 24 =  8760  óra.
A  fe n tie k  f ig y e le m b e v é te lé v e l az a cé lm ű  év e s  

t e r m e lé s e :

£ = 8 7 6 0 Т = 8 7 6 0  •
_____A ____

U • ( l + ^ í )

Ş760 • A  

AC • (1+Aí)
(15)

A  k a rb o n o x id á c ió  á tla g o s  seb esség e  te h á t  a la p 
v e tő e n  m eg h a tá ro zza  az  a cé lm ű  é v e s  te r m e lé sé t  is. 
A  le ír ta k b ó l k ö v e tk e z ik , h o g y  a rea k c ió seb esség 
n ek , e lső so rb a n  a  k a rb o n o x id á c ió  seb esség én ek  
ism erete , e lem zése , fe ltá rá sa  ig e n  lé n y e g e s  a  
g y a k o r la ti a cé lg y á r tó i te v é k e n y sé g h e z .

A  k a rb o n o x id á c ió  te r m e lék en y sé g , i l le tv e  te r 
m elés  m eg h a tá ro zó  szerep e  m e lle tt  a  k o n v erteres  
a cé lg y á r tá sn á l az a d a g v e z e té s  sz a b á ly o z ó  p a ra 
m éteren k én t is  je len tk ez ik . E n n ek  m eg fe le lő en  a 
rea k c ió k in etik a i v iz sg á la to k a t  ezér t erre a  k ér 
désre  kell, k iter je sz ten i.

7. ábra. A  karbonoxidáció sebessége a fú v a tá s i idő fü g g 
vényében

3 . 2 .  A  k a r b o n o x i d á c i ó  s e b e s s é g e

A z e ljárás során  a  n y e r sv a s  fr iss ítése  n a g y  
k in e tik a i en erg iá v a l ren d e lk ező  o x ig én n e l tö r té n ik . 
A z o x ig é n  b e fú v á s  lé n y e g e se n  f iz ik a i, k ém ia i és 
m eta llu rg ia i v á lto z á so k a t  id é z e tt  e lő  az a c é lg y á r 
tá s i fo ly a m a to k  le já tsz ó d á sá b a n . A z  o x ig én su g á r  
n a g y  seb esség ű  rá fú v a tá sa , az  in te n z ív  fü rd ő 
m o zg á s a la p v e tő e n  v á lto z ta t ja  m eg az o x id á ló  
reak ciók  m ech a n izm u sá t. A  k ém ia i reak ciók  se b e s 
s é g é t  a la p v e tő e n  az o x ig é n  sz á llítá sa , a d a g o lá sá n a k  
g y o r sa sá g a  h a tá ro zza  m eg . A z in te n z ív  fü r d ő 
m o zg á s m ia tt  a  fo ly a m a to k  d iffú z ió s  je lleg e  m e g 
v á lto z ik . A z o x id á ló  fo ly a m a to k  se b e ssé g é t  a  
k o n v e k t iv  a n y a g sz á llítá s i seb esség  h a tá ro zza  m eg .

A z o x ig é n á ta d á s  tö rv én y szerű ség e irő l a  szerző  
k oráb b i m u n k á ib a n  sz á m o lt  b e  [3], [4 ]. A z o x ig é n 
á ta d á s  tö r v é n y sz e r ű sé g e in e k  ism ere téb en  a  k a r 
b o n o x id á c ió  seb esség ére  e g y  új reak ció  m o d ell 
á llíth a tó  fe l. A  m o d ell a la p já u l az szo lg á l, h o g y  a  
k o n v er teres  a c é lg y á r tá s  v is z o n y a i k ö z ö tt  az o x i 
d á c ió  s e b e ssé g é t  az  o x ig é n b e v e z e té s i seb esség  
h a tá ro zza  m eg .

A  k a rb o n o x id á c ió  p illa n a tn y i seb esség e :

V c =
d [  C % ]

(.ie )

k é p le tte l s z á m íth a tó  a  [C % ] =  f  ( t )  fú v a tá s i  d ia g 
ram  a la p já n  6 .  á b r a .  A  fú v a tá s i d iagram  g ra fik u s  
d ifferen c iá lá sá v a l a  v<; =  f  ( t )  ábráh oz ju tu n k  ( 7 .  

á b r a ) .  E z  a la p já n  a  k a rb o n o x id á c ió  h árom  fő  
sz a k a sz á t  k ü lö n b ö z te th e tjü k  m e g :

I . K e z d e t i sza k a sz
I I . I n te n z ív  k a rb o n o x id á c ió s  sza k a sz

I I I .  V ég ső  sza k a sz
A  k e z d e ti sza k a szb a n  a  k a rb o n o x id á c ió  se b e s 

ség e  fo k o z a to sa n  n ő . E k k o r  a  b e v e z e te tt  o x ig é n  
a  fém  sz ilíc iu m  és  m a n g á n ta r ta lm á n a k  e ltá v o l í tá 
sára  fo rd ító d ik . A  k a rb o n  o x id á c ió ja  a  k e z d e ti 
sza k a szb a n  a  k iseb b  o x ig é n v e g y r o k o n sá g  m ia tt  
n em  já tsz ó d ik  le , e z é r t  e k k o r  a  fo ly a m a t te r m o 
d in a m ik a ila g  g á to lt . A  sz ilíc iu m  és m a n g á n ta r 
ta lo m  csö k k en ése  le h e tő v é  te sz i a p á rh u za m o s  
o x id á c ió  le já tsz ó d á sá t , íg y  a  k a rb o n  o x id á c ió já t  
a zA  I I . sza k a szb a n  a  k a rb o n  in te n z ív e n  o x id á ló d ik , 
az. o x id á c ió s  seb esség  ek k o r  m a x im á lis .
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A karbonoxidáció sebessége ekkor a fúvatási 
intenzitástól függ. Itt a folyamat sem termodina
mikailag, sem kinetikáikig nem gátolt. A beveze
tett oxigén túlnyomó része a karbon oxidációjára 
fordítódik.

A III. szakaszban a frissítési sebesség csökken. 
A befúvatott oxigén a karbonnak „késleltetve” 
adódik át. Ezt az alacsony karbontartalom idézi 
elő. A „fékezett” oxigénátadáskor a vas nagyobb 
mérvű oxidációja játszódik le. E szakaszban a 
fövés kinetikailag gátolt, a gátlást a karbon 
diffúziója okozza. Ezt a szakaszt, ezért diffúziós 
szakasznak nevezzük.

A leírtak, a megállapítások a következőképpen 
is megfogalmazhatók: a karbonoxidáció sebessége 
a fúvatási intenzitástól, a karbon szerinti oxigén
hasznosulástól és egy állandótól függ:

Ve
po2,c • i 

к
(17)

ahol: ve karbonoxidáció sebessége, %C/perc 
i fúvatási intenzitás, m30 2/t, perc 
к állandó

T7o2c  karbonszerinti oxigénhasznosulás.
Az állandó karbon oxidációjához szükséges oxi

gén mennyiséget jelenti egy tonna acélra vonat
koztatva :

22,41 224,1
* = ( ! + « )  ' ' Ю = - ^ ~  ' ( ! + M) ( 18>

A karbon szerinti oxigénhasznosulás a karbon
oxidációjára fordított és az összes felhasználát 
oxigén hányadosát jelenti:

f]o 2>C=
к о  2>C (19)
£ V o 2

A (18) összefüggést figyelembevéve a karbon 
oxidáció sebessége:

24 • r]o2,c ■ i 
224,1 • 1 +u) ( 20 )

A karbonoxidáció sebessége az átlagos 12%-os 
СО utánégést figyelembe véve:

vc =  0,09562 • co0 v c • i (21)
A karbonoxidáció sebességéhez hasonlóan a 

többi elem oxidációs sebessége is számítható. 
Például mangánra és szilíciumra:

F m „
2 • 55 • Tjo 2 > Mn

224,1 
=  0,49085 • rjo2< Mn 

28 • rjo 2. s íVSi- 224,1

г=

( 22 )

=  0,12494 • ??o2>Si • г (23)
ahol: í/o 2, Mn mangán szerinti, illetve

V o 0 . s í  szilícium szerinti oxigénhasznosulás.
A fúvatasi intenzitás, illetve az egyes elemekre 

vonatkozó oxigénhasznosulások ismeretében, egy
részt az elemek oxidációs sebessége, másrészt a 
fúvatási szakaszok ideje határozható meg.

A kísérleti konverterben történő fúvatások 
alapján az egyes szakaszokban mért átlagos 
oxigénhasznosulásokat a 4. táblázatban foglaltuk 
össze. Az adatok 3,91—4,35% C, 0,29—0,31% Mn, 
0,94—1,12% Si tartalmú nyersvasak fúvatására

4. táblázat
C, Mn, Si, Fe szerinti átlagos oxigénhasznosulás a 

fúvatási szakaszokban (5j

E lem  szerin ti oxigénhasznosulás

F ú v a tá s i
szakasz C Mn Si Fe

I.
II.

I I I .

0,27913
0,89066
0,43624

0,09807 0,5136 0,07044
0,10934
0,56476

vonatkoznak. A fúvatási intenzitás 2,4 m30 2/t, 
perc értékű volt.

Az oxigénhasznosulások helyettesítésével az 
egyes elemek oxidációs sebessége a következő: 

vc,i =0,02669 • i %C/perc
®Mn =0,0481 • i %Mn/perc
vsí =0,0642 • i %Si/perc
vc,11 =0,08516 • i %C/perc
ve,ni =0,04162 • i %C/perc.

3.3. A fúvatási idő meghatározása az oxidációs 
sebességek alapján

A  fúvatási szakaszok időszükséglete:
d[Me%]

VMe
(24)

képlettel számítható. Az I. szakaszban a szilícium
nak van meghatározó szerepe, így ennek idő
tartama:

ki)-
Sifl

VSÍ
(25)

Az oxigénhasznosulást -igyelembe véve az első 
szakasz ideje:

Si
<(7)= —r— • 15,58, perc (26)

%

ahol Sin a betét Si-tartalma.
A fúvatás második szakaszának időszükséglete:

A C n  A C j j

kur
ve

■ 11,75 (27)

ahol A C n  a második periódusban eltávolított kar-, 
bontartalom, %.

А С п ^ ъ - A C j—Czr (28)
ahol Сь betét karbontartalma, %

A C i  első szakaszban eltávolított karbontar
talom, %

Скг kritikus karbontartalom.
Az I. szakaszban eltávolított karbontartalom:

A C i =  v e , I  ■ t ( i ) ,  % (29)

képlettel számítható ki. A (25) egyenlet és a ve,i 
figyelembevételével:

AC!= 0,4157 • Sij5 (30)

egyenlettel számítható az első szakaszban oxidá
lódott karbon mennyisége.

A kritikus karbontartalom (Gbo) elérésekor 
fejeződik be az intenzív karbonoxidáció s kezdődik 
a fúvatás harmadik periódusa. Ennek időtartama:

kin)
С к г - [ С % ]

Vc
• 24,02 (31)

képlettel számítható.
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A teljes fúvatási idő a (26), (27), (30) ás (31) 
összefüggések figyelembevételével:

t = ~  • (15,58 • Siu+11,75 • Ci +
i

+  12,27 • Саг—24,02 • [C%]—

—0,4157 • Si£), perc (32)

A fúvatási idő (32) egyenlet szerinti meghatáro
zásánál a legnehezebb problémát a kritikus kar
bontartalom meghatározása jelenti.

A kritikus karbonkoncentrációt a diffúziós és 
határfelületi tényezők, a fúvatási intenzitás hatá
rozza meg. Ilyen szempontból az adag hőmérsékle
tének időbeli változása döntő jelentőségű.

A 130 és 350 t nagyságú konvertereknél történt 
vizsgálatok igazolják a (32) egyenlet gyakorlati 
al kai mazhatóságát.

A kritikus karbontartalom értékére a következő 
értékek adódnak:

130 t (Dunai Vasmű) 0,4—0,5% C 
350 t (ZsdanovSzU) 0,6—0,7% C.

A különbséget a fúvatási intenzitás okozza. 
A Dunai Vasműben 2,0—2,2, Zsdanovban 3,25— 
—4,0 m30 2/t, perc a fúvatási intenzitás. A fúvatási 
intenzitás növelése a nagyobb értékek felé tolja 
el a kritikus karbontartalmakat. De az állandó 
fúvatási intenzitással történő munkamód esetén 
is változik а C+> értéke. A változások okainak 
feltárására azonban további vizsgálatokat kell 
végezni.

összefoglalás

A karbonoxidáció hőhatásának, illetve sebes" 
ségének vizsgálata alapján a következők állapít
hatók meg:

A z  Ip s é n  nikotráló  berendezés m in teg y  egy éves 
tapasztalatok a la p já n  m egbízhatóan m ű kö d ik  a 
M a g ya r  V agon és G épgyárban. A  kezelt darabok 
tu la jdonsága i a  technológiai és konstrukciós előírá 
sokat kielég ítik . E gyszerű , gazdaságos e ljá rás; 
egyszerűbb és biztonságosabb, m in t a  sófürdös 
n itr idá lás, teljesen elkerülhető a  környezet szen n ye 
ződés.

Az Ipsén nikotráló berendezéssel szerzett egy 
éves üzemelési tapasztalatok szerint az új hőkeze
lési eljárás gyors, gazdaságos. Az így kezelt munka
darabok felületi, és belső tulajdonságai jelentősen 
javulnak.

Az Ipsén cég USA-ban kifejlesztett felületkezelő 
eljárása az irodalomban „Nikotrieren”, „Nitem- 
per” néven szerepel, amely tulajdonképpen acélok 
és öntöttvasak alacsony hőmérsékletű karbonitri-

— a szén-monoxid konverterben történő után- 
égését alapvetően a lándzsa-fürdőfelszíni távolsága, 
a fúvatási intenzitás határozza meg

— а СО utánégés mértékének 1%-os növelése 
egy tonna acélra vonatkoztatva +3,59 kg többlet
hulladék feldolgozását teszi lehetővé

— a konverteres acélművek éves termelése a 
konverterek termelékenysége egyenesen arányos a 
karbonoxidáció átlagos értékével

— a karbon és a kísérőelemek oxidációs sebes
sége egyenesen arányos a fúvatási intenzitással (i)

— a karbonoxidáció sebessége alapján három 
szakasz különböztethető meg

a kezdeti szakaszban a karbon oxidációja termo
dinamikailag gátolt.
a második szakasz az intenzív karbonóxidáoió 
szakasza, ekkor sem kinetikailag, sem termo
dinamikailag nem gátolt a fövés. 
a harmadik szakaszban kinetikailag gátolt a 
fövés. A ,.gátlást” az alacsony karbontartalom 
diffúziója okozza.
— a fúvatási idő az elemek oxidációs sebessége 

alapján, a mért oxigénhasznosulások figyelembe
vételével megfelelő pontossággal meghatározható.

IRO D A LO M
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D K : 621.833: 621.785.53

dálása. A kezelési folyamat 1—3 óra alatt megy 
végbe 570 °C-on 50% endoterm és 50 % ammónia 
gázkeverékben. A folyamat kamrás vagy egyéb 
speciális kemencében hajtható végre. A nikotrá- 
láshoz használt kemencék sajátosságai:
a) gáztömörek, kivéve a gáz be és kivezetést;
b) egyenletes hőfokelosztást biztosítanak a nikot- 

rálási hőmérsékleten;
c) hatásos gázcirkulációjuk van.

A Magyar Vagon és Gépgyár az Ipsén cégtől 
vásárolt folyamatos üzemű nikotráló berendezés
ben a MAN—RÁBA motorok különböző minőségű 
és méretű fogaskerekeit, valamint a hátsó futó
művek fogaskoszorúit nikotrálja (1. ábra).

A kezelés hőmérséklet-idő diagramja a 2. ábrán 
látható.

Fogaskoszorúk és fogaskerekek nikotrálása
D R .  T A K Á C S  J Ó Z S E F  oki. kohóm érnök  

M agyar V agon és G épgyár
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í .  ábra. Ip sén  nilcotráló berendezés elrendezési rajza  
2. ábra. A  berendezés hőmérséklet-idő d iagram ja i

2. ábra A  berendezés hőmérséklet-idő d iagram ja

1. A kezelt kéreg képződése
A kéreg képződése az alábbi reakciók szerint 

megy végbe:
2NH3- 3 H 2+ 2  „N” (1)

2 C 0 -C 0 2+ „C ” (2)
Az atsomos „C” és „N” egyidejűleg diffundál az 

acélba. A kéreg a vas karbonitridjéből, a diffúziós 
zóna N 2-ben dúsult ferritből áll. A diffúzió sebes
sége a ferritben 570 °C-on rendkívül nagy, az 
ausztenitben 930 °C-on végbemenő diffúzióhoz 
hasonlítható.

A 3. ábra a tiszta vas és különböző minőségű 
acélok keménységlefutását mutatja be a távolság 
függvényében.

Mindhárom próbát 3 óráig kezelték 570 °C-on, 
majd olajban hűtötték.

3. ábra. K em énységle j u tas 3 órás 570 °C-on történő 
niko trá lás u tá n

2. Nikotrált munkadarabok tulajdonságai

A MAN fogaskerék és fogaskoszorú keménység
lefutását a felülettől mért távolság függvényében 
a 4. ábra mutatja be.

Mindkét munkadarabot teljesen azonos körül
mények között nikotrálták. A MAN fogaskerék a 
kezelést megelőzően normalizálva, a fogaskoszorú 
nemesítve volt.

A két darab kérgének mikroszerkezete az 5. 
ábrán látható.

Mindkét minőségű acál kérgének szerkezetét, 
összetételét röntgen diffraktométerrel elemezték 
(6. ábraE).

A felvételeket CMo 4 minőségű acélból gyártott 
nemesített fogaskoszorúról (6a. ábra), ill. C 45 
minőségű acélból gyártott normalizált MAN fogas
kerékről ( 6b. ábra)  a miskolci Nehézipari Műszaki 
Egyetem Fémtani Tanszéke készítette. A gyárt
mányok a kezelést követően atmoszférában hűltek.

A felhasznált sugárforrás Со-röntgencső, a 
kilépő röntgensugárzás hullámhossza.

A Aot= 1,7889 A°

4. ábra. F ogaskerék , fogaskoszorú kem énységlefutása a 
kezelés u tá n

a ) MAN. 102 115— 0025 F ogaskerék , A nyag : C 45, H ő m érsék le t: 
570 °C, Id ő : 3 óra , H ű té s : olaj (80 °C), V együleti zóna: 0,012 m m , 
D iffúziós zóna: 0,38 m m , M agkem énység: 210 HV —  b) 018.01 Fogas- 
koszorú, A nyag : CMo 4, H őm érsék le t: 570 °C, Id ő : 3 óra, H ű té s: 
olaj (80 °C), V együleti z ó n a : 0,015 m m , D iffúziós zó n a: 0,4 m m , 

M agkem énység: 282 HV

5. ábra. F ogaskoszorú és M A N  fogaskerék kérgének 
m ik r  о szerkezete

F ogaskoszo rú : CMo 4, n e m e síte tt: N =  5 00X , M ara tv a : n itá l, MAN 
fogaskerék : C 45, n o rm a liz á lt: N =  5 0 0 X , M ara tv a : n itá l

5 3 8 Bányászati és K ohászati Lapok — K O H Á S Z A T  115. évfolyam, 12. szám



6a. ábra. R öntgen  d iffrakc iós felvétel fogaskoszorúról 
( atm oszférában hű tö tt)

6b. ábra. R ön tgen  d iffrakc iós felvétel A! A N  fogaskerékről 
( atm oszférában hűtött)

A munkadarabot forgató, ill. az impulzusokat 
számláló goniometer PHILIPS gyártmányú, a 
munkadarab forgási sebessége 15°/óra. Az indi
kátorpapír sebessége 600 mm/óra volt.

2.1. A nikotrált felület tulandonságai

A két hasonló, vagy különböző tulajdonságú 
fém között a nikotrálásnál kialakult vegyületi 
zóna jó kopásállósági tulajdonságot biztosít. A 
vas-karbonitrid réteg jelentősen növeli a korrózió 
állóságot is.

A fentiek bizonyítására a RÁBA—STEIGER 
traktorba nikotrált szelepemelőket építettek be, 
ahol ezek igénybevétele súrlódás szempontjából 
jelentős. 2000 üzemóra után a felületükön semmi
féle károsodás nem volt.

A korábban használt, csak öntéssel kérgesített 
szelepemelők nagyszámban hibásodtak meg, ame
lyek végül a vezértengely tönkremenetelét is 
okozták.

A hátsó futóművek fogaskoszorúit 1980 májusá
tól az Ipsén berendezésen nikotrálják. A kopási, 
kifáradási tulajdonságok értékelése céljából a 
kísérleti gyáregység 10 fogaskoszorút fárasztási 
vizsgálatnak vetett alá a következő módon.

A vizsgáló berendezés zártrendszerű kerékagy- 
vizsgáló célberendezés. A vizsgálandó kerékagy- 
bolygóművek hajtásházai egymással összekapcsol
tak. A bolygóművek napkerekei rugalmas tenge
lyen keresztül ugyancsak kényszerkapcsolatban 
vannak egymással.

A vizsgálati (kerékagy) nyomaték a fogas
koszorúra van átszámítva. A fogaskoszorúra ható 
befeszítő erő azonos értéken tartásáról vezérlő 
automatika gondoskodik.

Az ilyen módon fárasztott bolygóművek fogas
koszorúinak ~  10e ciklust kell törés nélkül elvi
selniük.

A fárasztási eredmények még nem adottak, mert 
a vizsgálatok jelenleg is folynak.

3. A nikotrált felület minősége és 
méretállandósága

A munkadarabok felületi érdessége (egyenetlen
ség) nikotrálás előtt 4,2 //mm, 6,2 pmm, vagyis 
2 //mm a növekedés. Polírozott felületnél 2,5 /<mm 
a növekedés.

A 7. ábrán hajtó fogaskerekek méreteit ábrázol
tuk a kezelés előtt és után. Látható, hogy a 
méretváltozás kismértékű: a munkadarab meg
engedett törésértéken belül van.

4. A kezelés végrehajtása és ellenőrzése

A kemence üzemi hőmérséklete 570 °C, amelyet 
korszerű, folyamatos hőmérsékletszabályozás biz
tosít és regisztrál.

A beállított endogáz és ammónia aránya 50— 
—50%. Az atmoszféra szabályozás külön elhelye
zett keverőtelepen történik, amelyet a berendezés 
kezelője állít be.

A védőgázt endogenerátor termeli, amelynek 
harmatpontja 0 + 5 °C közötti érték.

A hőálló acélból készült kosarakra rakják fel a 
munkadarabokat, az egész folyamat a kezelő
pulton beállítható, követhető és ellenőrizhető.

Előirt m ért: Ф137 t0y5

Hőkezelés előtt 

Hőkezelés utánvT

137,6 -

136,8 - 

136,6 -

/36, á и------------r
4 ' 2

7T
• 3

Sorszám

\KL-7Ub-7\

7. ábra. A  M A N  hajtó fogaskereke!• m éretváltozásai 
n iko trá lás fo lyam án
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Az 570 °C-on végzett nikotrálásnál alkalmazni 
kell a kisegítő biztonsági berendezéseket: láng-' 
függönyt a berakodó ajtónál, az N 2 víztelenítését, 
a melegpont által kiépített védelmi rendszert. 
A biztonsági paramétereket ellenőrizni kell, külö
nösen akkor, amikor a kemence a robbanó gáz- 
keverékkel dolgozik.

A kezelt darabok közül hőkezelési adagonként 
1 darabot metallográfiái ellenőrzésnek vetnek alá. 
Mikroszkópon mérik a vegyületi zóna vastagságát,

mikrokeménységméréssel a keménységlefutást, ill. 
megállapítják a diffúziós zóna vastagságát.

Üzemi vizsgálat során a felületi keménység 
ellenőrzést is szükséges szúrópróbaszerűen elvé
gezni.

IRO D A LO M

fl]  E ric h  M e in h a rd : N iko trálás. Ipsén  szakm ai beszá 
m olók. Ip a ri hőkezelés. N r. 28/U.

[2] L u ite n :  Ipsén  In d u str ie : F orm age 978. 89. sz.

A belső rekuperáció néhány kérdése*
D I t. T. S Б  N К  A E, A, tszv . egy. ta n á r  

K rak k ó , L engyelország
D K : C6.042.88

M egjelelő kem encekoné trukcio^k ia lak ítá sáva l és 
ja lazóanyag k ivá lasztásáva l érvényesíthetők a belső 
rekuperációból szárm azó előnyök. A  te ljesítm ény 
növekedés és fű tőanyag  m egtakarítás kemence- 
típustó l függően  15— 30 %.

A mai ipari gyakorlatban a termelés növelése és 
a költségek megtakarítása tekintetében a műsza
kiakra számos feladat hárul.

Előtérbe kerültek a betétmelegítés kérdései, s 
ennek kapcsán a gázból a betétre irányuló hőát
adási szám növelésének problémái.

Amennyiben a technológia megengedi, minél 
nagyobb hőátadási szám elérésére törekszünk, 
gyorsabb betétmelegítést és kisebb veszteségeket 
kívánunk elérni.

Az 1. ábra a normál hevítőkemencék egy kereszt- 
metszetét mutatja. A betétre vonatkozó teljes 
hőátadási számot a szükséges egyszerűsítések figye
lembevételével a következő egyenlettel fejezhetjük 
ki:

& -g e s —  V - b ~ \ -  V-str dir~\~ O-str i n d i r ~  OCft —b

+ O 0 l C T 8 e m ( £ (, - f - £ / i ) - ^ r -------+

g -L m

+ C o10 8[£и;иг-- Sw{sg -|- £/i)-
T*W—TK

( 1 )

AU 1 r̂ W r̂ 'mAhol:
T —• abszolút hőmérséklet, К  

G0— a feketetest sugárzási száma, W/m2K4 
a— hőátadási szám, W/m2K 
£— emissziószám, feketeségi fok 

Indexek:
b — érintkezés, dir-direkt, fi-láng, g-gáz, ges- 

összes, iw/ir-indirekt, m-fém, (betét), sír
sugárzás, w-fal, w hatványokkal a falhőmér
sékletnél.

A legtöbb gázfűtésű kemencében ab fedezi a 
körülbelüli külső veszteségeket és így elhanyagol
ható. A tényleges hőátadásra tulajdonképpen 
az egyenletben csak a két utolsó tag marad. 
A hőátadási egyenletben az első tag van túlsúlyban 
Ha ez a kifejezés nagy értékű, tehát világító a

* „A  h ő átad ás és a  technológiai fo lyam at kölcsönhatása 
ipari kem encékben” c. tudom ányos ülésszakon, Mis
kolcon, 1979. m ájus 24-én e lhangzott előadás. (Szerk.)

láng, akkor főleg közvetlen hőátadással van 
dolgunk a gáz- és lángsugárzáson át a betétre. 
Ellenkező esetben a körülvevő falak erősebben 
sugároznak a betétre, mivel ez esetben csak kevés 
hő kerül veszteségre a kemenceatmoszférából. 
A kemencék általában valóságos keverők és így 
a hőátadás a betétre részben gáz- és hősugárzás 
által, másrészt falsugárzás által következik be.

A hőátadási szám ages növelése a következő 
módon lehetséges:
a) A füstgáz kényszerített köz be járatával,
b) A láng karburálásával,
c) A sugárzás geometriájának javításával,
d) A kemence belső falhőmérsékletének növelésé

vel és ezáltal a falsugárzás növelése a betétre,
e) Logikusan kombináljuk az a—d  pontokat, 

arra ügyelve, hogy az a növelésének együttes 
hatása semmi esetre sem csökkenjen.

Az ún. belső rekuperációk hatása a d  ponton 
alapszik, azaz a kemencefalazat különleges kivite
lezésével a kemencetér belső hőmérsékletét növel
jük. Ezáltal a kemence falakról a betétre irányuló 
sugárzóhatás növekszik.

A belső rekuperáció elve a 2. ábrán látható. 
A kamrás kemencetérben az égésből keletkező 
füstgázok áthaladnak a kemence csatornaszerűen 
kialakított vagy porózus belső falán és a közbenső

1. ábra. A  betétmelegítés hőátadást szám ának a laku lása  
nótánál kam rásizzítókem encékben
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2. ábra. A  belső rekuperáció elve kam rásizzüókem encében

térbe jutnak, ahonnan a kéménybe áramlanak. 
A füstgázok hőtartalmukat nem csak a betétnek 
adják át, hanem a lyukacsos belső falfelület külső 
részének is, valamint a falban lévő kis csatornák 
köpenyfelületének is közvetlenül. A csatornák 
felületére leadott hő a kemencetér belső felületén 
továbbterjed vezetés útján, miáltal a kemence 
belső hőmérséklete emelkedik és több hő jut 
sugárzás útján akadály nélkül a betétre.

A belső rekuperáció lényege tehát a belső 
kemencefalak fűtőfelületének megnövelésében rej
lik a lyukacsos falazat kis csatornáinak henger
köpeny felületei által. Mint ismeretes, a csatorna
rendszerű falkiképzés helyett porózus falak is 
alkalmazhatók. Mivel azonban a porózus fal a 
füstgázok átáramlásának nagyobb ellenállást je
lent az ily módon kivitelezett kemencékben 
jelentősen nagyobb túlnyomással kell dolgozni. 
Ez viszont a kilángolási veszteség növekedése 
miatt nem ajánlatos. Ennek ellensúlyozására 
elszívóberendezést lehet alkalmazni, amely azon
ban már költségnövekedéssel jár. Végsősoron a 
csatornarendszerű falazatot a kemence áramlás
tani szempontjából kedvezőbb megoldásnak kell 
tekinteni, a porózus falazathoz képest.

A füstgázok átáramlása a falazat kis átmérője 
csatornáin lamináris, a hőátadás a kis csatornák 
hengeres felületein főleg érintkezés útján történik. 
A sugárzási hőátadás átlagosan is 5—10% körüli. 
A füstgázok hőmérséklete a csatornákon való 
átáramlás során természetesen csökken, azonban 
a kemencét elhagyva még elég ahhoz, hogy egy 
normál rekuperátorba levegőelőmelegítésre fel
használhassuk. A ,,belső rekuperáció” feltalálója 
Henri Brunklaus által javasolt elnevezése ilyen
képpen hibás, mert ebben a megoldásban nincs 
hőrekuperáció. Azonban a kemencetér veszteségei 
kisebbek, mivel itt a betét több hőt kap a füst
gázoktól a lyukacsos falak közvetítése által, így 
tehát egy speciális összetett hőátadásról van szó 
a kemencefalak speciális kiképzéséből adódóan. 
A belső rekuperáció fogalma elveszti értelmét, ha 
a kemencetérben nincs betét, azaz nincs hőelvonó 
közeg. Ha a kemencetérben világító láng van, ez 
csaknem teljesen elnyeli a belső fal sugárzását és 
ebben az esetben a lyukacsos falak alkalmazása 
csak kis haszonnal jár.

Ct-OJ s-0 ,1  d-0,0< S-0,DÍ d-0,001 s-0,00<

3. ábra. A  füstgázhőm érséklet a laku lása  a  csatornában és a 
fa lban  T j, tv  t2, á, A = id em  o,-= <z2<  a 3 bt <  62<  b3

A lyukacsos falnak nem szükséges túl erősnek 
lennie, de konstrukciós okokból nem készíthető 
65 mm-nél vékonyabbra. Sok esetben lemondunk 
a csatornarendszerű oldalfalak építéséről és meg
elégszünk csak a boltozatnak csatomarendszerű 
kiképzésével. A boltozatsugárzás ugyanis a hő
átadás szempontjából jelentősebb, mint az oldal
falak hőátadása.

A füstgáz hőmérséklet alakulása a csatornákban 
és a téglafal tömegében stacioner állapotra vonat
kozóan a 3. ábrán látható. Valamennyi tégla
hőmérséklet görbe maximumot mutat, a füstgáz 
hőmérséklet annál közelebb van a tégla hőmérsék
letéhez, minél vékonyabbak a csatornák és minél 
nagyobb a füstgázok áramlási sebessége a csator
nákban. Nem stacioner állapot esetén a füstgázok 
hőmérséklet görbéi magasabbak és a téglák 
hőmérséklet görbéi megfelelően alacsonyabbak, 
mint a stacioner üzemmód esetén.

A belső rekuperáció hatása így tehát a lyukacsos 
fal geometriájától és a füstgáz áramlási idejétől is 
függ. Világosan látható az a 4. ábrán, ahol a nem 
stacioner állapotra vonatkozó adatokat gyakorlati 
mérések alapján nyertük. Ar] görbék az idővel 
logaritmikusán csökkennek, a belső rekuperáció 
hatása ezért a kemence munkájának első három
négy órájában a legnagyobb, amit a szakaszos 
üzemű kemencében kell kihasználni. A görbék 
süllyedését és minimumértékeit a fal nedvesség- 
tartalmának eltávolításához szükséges hőigényben 
kereshetjük, mivel kísérleteink előtt a kemence
falazatot nem szárították ki. A lyukacsos fal

4. ábra. M ért adatok belső rekuperációs kemencetérben, 
instacioner állapotban
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kellő mértékű kiszárítása esetén a görbék enyhéb
ben csökkennének.

A belső rekuperáció matematikai modellje az 
egy dimenziós F n u r i e r - í é l o  hővezetési egyenleten 
alapszik, azok a határfeltételek és a hőforrások 
mindig az idő függvényei.
A Fourier egyenlettel végezve a számítást:

ahol:

д Ч ( х ,  ţ O 
( ) x 2 

д Т { х ,  т) 
д х

q v ( x ,  т) 1 Щ х ,  г )

Я X дт
a WFüb

[ Т ( х ,  x ) — t ( x ,  г )

( 2 )

( 3 )

d Fkan=xFFobdx (4)

A stacioner állapotra kapott eredményeket az 
5., 6., 7., 8. ábrán adjuk meg. A nem stacioner 
folyamatokhoz az egyenletek megoldásakor a 
L a p l a c e - féle transzformációt használjuk és bonyo
lult kifejezéseket kapunk, melyeket rövidítve a 
következőképpen lehet kifejezni:

t(x, T )  =  < ( a - ) s t a t i o n e r - f  y\(x, x) ( 5 )

T ( x ,  T )  =  T ( x ) s t a t i o n e r +  f 2 ( X '  T )  ( 6 )

5. ábra. A  m a tem a tika i m odell szá m ítá si eredm ényei 
stacioner hőállapotú, belső rekuperáció jú  kemencére

0  Q 2 5  " "  0 ,5  0 ,7 5  §  W

\K L -6 0 5 -6 \

6. ábra. A  m atem a tika i modell szá m ítá si eredm ényei 
stacioner hőállapotú, belső rekuperáció jú  kemencére

7. ábra. A  hőkezelési tényező változása a belső rekuperációs
kemence szá m ítá s i a la p já n

8. ábra. S zá m íto tt eredm ények belső rekuperációs kemencére

C 0 — T x ------ T-gx állandókkal
CL Á

С г --
b ( g e 2 — g e x e  1 )

, r2ő r*<5 ч
аЦе —e )

( 7 )

( 8 )

C 0
—b(qe2+qe Z 1”)

, ,  rA  rid аЯ(е —e
( 9 )

és a kritikus számok bevezetése után egy meg
felelően szemléletes összefüggést alakíthatunk ki. 
A stacioner állapotra egy meglehetősen egyszerű 
ábrázolást nyerünk, melyek az 5—8. ábrákon 
látható. A nem stacioner esetekre a grafikus ered
mények hasonlóak, csupán az összes t(x,x) görbék 
a t(x,Xoo) görbék alatt vannak, vagyis a hőátadás 
stacioner esetére vonatkozó görbék alatt.

A méréstechnikailag kapott eredményeket össze
hasonlítottuk a számított értékekkel és azok 
teljesen egyezőek voltak.

Ezt az igazolja, hogy a matematikai modellt 
helyesen választottuk meg és, hogy ezen modell 
alapján a kemencetérre vonatkozó összes számítá
sok elvégezhetők.
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Értelemszerűen a hőátadási modell nem ideális, 
az eltéréseket elsősorban a lineárisan felvett 
hőforrások okozzák. Minél kisebb átmórőjűek a 
csatornák ás minél sűrűbben vannak egymás 
mellett, annál kisebb az eltérés. További eltéré
seket okoz az egydimenziós megoldás, ez utóbbi 
azonban megengedhető, mivel a samottcsatorirák 
közbenső terére a Biot-szám mindig kisebb 0,25- 
nél. Itt, ebben az esetben a vékonybetét felmele
gedése a csatorna sugárirányábyn valósul meg, 
amelyet a kemence belső falfelületének egyenletes 
vörösen izzó színe is bizonyít. A mért hőmérséklet
különbségek csak néhány fokot jelentenek, sőt 
sok esetben nem is mérhető különbség, egy fel
tehető, hogy a gyakorlati alkalmazásnál a belső 
rekuperáció választott modellje kielégítő.

Tapasztalataink szerint a belső rekuperáció 
előnyei és hátrányai a következőkben foglalhatók 
össze.
Előnyök:
a) fűtőanyagmegtakarítás, teljesítménynövekedés, 

melegítési idő csökkenés érhető el általános 
kamrás kemencékben 20—30%, áttolórendszerű 
kemencékben 15—20%.

b )  jól kiegyenlített kemencetér hőmérséklet külö
nösen recirkuláció alkalmazás esetén,

c) a szokványos kemencékhez képest kisebb az 
eltávozó füstgáz hőmérséklete,

d) a kemence építésekor tüzállóbeton alkalmazá
sának lehetősége.

Hátrányok:
a)  bonyolultabb és költségesebb a kemenceépítése 

a szokványos megoldásokhoz képest,
b) az alkalmazás lehetőségei korlátozottak,
c) a szokványos kemencemegoldásokhoz képest 

nagyobb kemencehőmérséklet,
d) a lángsugárzás szükségszerű mellőzése,
ej a meglévő nagyteljesítményű rekuperátor beren

dezésekben nincs nyereség.
Kritikusan tekintve a belső rekuperáció csak 

korlátolt esetekben alkalmazható. A lyukacsos 
falak kialakítása gonddal jár, az építkezésben 
gyakoriak a konstrukciós hibák vagy a helytelenül 
kiválasztott tűzállóanyag a kemence gyakori meg
hibásodásához vezet. A boltozat tú Imelegedéséből 
is gyakori hibák adódnak. Megítélésem szerint más 
eszközök is vannak a betét felé irányuló hőátadás 
növelésére és a füstgáz hasznosítására. Minden 
esetben költségszámítással célszerű eldönteni a 
választandó kemenceszerkezetet.

A vaskohászati energiafelhasználás és energiaköltség 
kokszvegyészeti szempontból

D E .  Z S I L L I N S Z K Y  R U D O L F  oki. vegyészm érnök  m űszak i-gazdaság i ta n ácsad ó ,

D u n a i Vasmű D K : 662.741:669.014.6

A  nyersvas gyártás energia-felhasználásán belül 
a nagyolvasztói kohókokszfogyosztás m értékét be
folyásoló tényezőkön tú lm enően a  fa jlagos koksz 
energia költség elemzése bizonyos ellentm ondásokra  
derít fényt. Célszerűnek lá tszik , o lyan kokszm inőség  
értékmérő módszer kidolgozása, am ivel biztosítható, 
hogy adott fa jlagos kokszfe lhasználás mellett o p ti 
m á lis  legyen a  nyersvas gyártás fa jlagos koksz- 
költsége.

Az elmúlt négy-öt évben megszaporodtak szak
lapjainkban a vaskohászat energia-felhasználá
sával, ezen belül főleg a kohókokszgyártással és 
-felhasználással kapcsolatos tanulmányok, cikkek.

A közlemények két csoportba sorolhatók. Egy 
részük a fajlagos energia (koksz) felhasználással, 
másik részük a kokszvegyészet fejlesztésével fog
lalkozik. Az iparág- eme időszerű témája minden
képpen szükségszerűvé teszi, hogy egyre több 
tanulmány, vélemény, elemzés és egyéb ismer
tetés lásson napvilágot.

Dr. Bépási már 1977-ben ismertette és publi
kálta azokat az összefüggéseket, amelyekkel bizo
nyította, hogy a vaskohászat energiaszükséglete 
döntő mértékben a teljes acéltermelésre vonat
koztatott fajlagos nyersvas-felhasználástól, vala
mint a nyersvastermeléshez szükséges koksz faj
lagos fogyasztási értékétől függ [1]. Ehhez szoro
san hozzátartozik, hogy a hazai koksz hosszrú 
távon minőségben is elégítse ki a kohászat igé
nyeit, ami már nemcsak műszaki, de gazdasági 
kérdés is, amennyiben számításba veszi a koksz, 
gyártásra alkalmas szénkomponensek minőségi

mennyiségi és variációs lehetőségeit is hazai és 
import vetületben.

A VII. Országos Nyersvas- és Acélgyártó Kon
ferencia alapvetően metallurgiai szempontból fog
lalkozott a kohókoksz-felhasználással [2, 3] és 
lényegében azokat a témákat dolgozta fel, amik
kel-a nyersvasgyártás fajlagos kokszigénye csök
kenthető metallurgiai és technikai intézkedésekkel 
A gazdaságossági megfontolások és az ajánlások is 
ezekhez kapcsolódtak. Kokszvegyészeti szempont
ból mindössze két előadó, Gönczi és Thernesz fog 
lalta össze azokat az alapvetőnek ítélt kérdéseket, 
amiket részben irodalmi hivatkozások, részben 
saját tapasztalatok és vizsgálatok alapján szük
ségesnek tartottak a fajlagos kokszfogyasztás 
csökkentése érdekében elmondani [4, 5].

Gönczi elsősorban a kohókoksz klasszikus tulaj
donságainak (szilárdság, darabnagyság, kémiai 
összetétel) számbavételével igazolta a minőségi 
mutatók változásainak hatását a nagyolvasztók 
üzemvitelére és a fajlagos kokszfogyasztásra. 
Dunai Vasmű adottságból eredően bizonyos össze
függéseket is talált mindezekre a kohókoksz
gyártás alapanyagát képező szénkomponensek 
tulajdonságaival, ill. azok keverésével és átla- 
gosításával.

Thernesz minőségi, anyagvizsgálati oldalról vi 
lágított rá, hogy a hagyományos értékítéleten 
túlmenően egyéb olyan koksztulajdonságokat is 
figyelembe kell venni, amik ugyancsak jelentős 
befolyást gyakorolnak a nagyolvasztók fajlagos
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kokszfelhasználására. Ugyanis a kohókban nem
csak fizikai, hanem kémiai és termikus hatások is 
fellépnek, amelyek következtében beálló válto
zások a koksz tulajdonságainak más irányú meg
ismerését is követelik.

A gondolatsort tovább folytatva d r .  F a r k a s ,  
a vasmetallurgia technológiai és energetikai hely
zetét vizsgálva, a nyersvaselőállítás energiaszük
ségletének csökkentése érdekében teendő intéz
kedések, fejlesztések összefoglalása során a követ
kezőket állapította meg: nyersvasgyártásunk ösz- 
szes fajlagos energiafogyasztása jelenleg 23,64 GJ, 
mely a világon átlagosan elért 18,70 GJ-hoz vi
szonyítva 26,42%-kal több; a nagyolvasztóba 
bevitt fajlagos energiamennyiség messze legna
gyobb hányadát — jelenleg 70,98%-át — a koksz 
képviseli [6].

Ugyanebben a témában d r .  R é p á s i  a vertikális 
technológiával rendelkező kohászati vállalat komp
lex energiagazdálkodásával foglalkozik. Az elem
zésből kitűnik, hogy a nyersvasbázison alapuló 
acéltermelés energiaszükségletének 56%-a koksz. 
Következésképpen olyan energiatakarékos tech
nológiai-fejlesztési célkitűzések szükségesek, amik 
— többek között -— a fajlagos kokszenergia csök
kenése irányában hatnak [7].

A vaskohászat kokszenergia felhasználásával 
foglalkozó fontosabb hazai publikációkat azért 
volt célszerű összefoglalni, hogy rámutathassunk 
egy további fontos tényre, a nyersvasgyártás 
fajlagos energiaköltségére, ezen belül fajlagos 
kokszköltségére.

Költség oldalról vizsgálva a kérdést, Dunai 
Vasmű viszonylatban, de hazai viszonylatban is, 
az alábbi kérdések merülnek fel.

1. A fajlagos kokszfelhasználással arányosan 
változik-e a fajlagos kokszköltség?

2. Miért nincs egyértelmű összefüggés a faj
lagos kokszfogyasztás és a fajlagos kokszköltség 
között?

3. Miért fontos a fajlagos kokszfogyasztás csök
kentése lehetőségein túlmenően a fajlagos koksz
költség csökkentésének lehetőségeivel is foglalkozni 
a nyersvasgyártásnál?

Fajlagos kokszíelhasználás, fajlagos kokszköltség

Hazai árképzésünk a nyersvasgyártáshoz fel
használt kohókoksz árát egy minőségi faktorral 
történő beszorzással képzi. Az /= 1 ,0  faktoréi 
kohókoksz rögzíti az alapárat (A).

A minőségi árfaktor tartalma [8]:
(100 —n)[100 —(l,5AS3+ 6,0  •$)]-D 

~  a -65,29-104

ahol: n = nedves tömegre számított összes ned
vességtartalom, %

hsz =  0% nedvességtartalomra számított ha
mutartalom, %

S =0%  nedvességtartalomra számított ösz- 
szes kéntartalom, %

D  =  dobszilárdság (M40), % 
a  =  morzsalékonyságtól (M10) függő szor

zószám az alábbiak szerint: *

M10, % a
4,0 0,9780
5,0 0,9890
6,0 1,0000
7,0 1,0110
8,0 1,0230
9,0 1,0350

10,0 1,0470
Az árképzés szerint /= 1 ,0  faktoréi a kohókoksz 

például, ha az érintett koksz-jellemzők a követ
kezők :

n =  3,0%
Кг =  9,0%
8  =  0,9%
D =  83,0% (M40) 
a =  1,0 (M10 =  6,0%)

Ezek után a következő összefüggéssel kiszámít
ható a fajlagos kokszköltség (К ):

K = f  Á  ■fc, Ft/t nyersvas

ahol: /c =  fajlagos kokszfogyasztás, t/t (1)
így a vaskohászat G =  N  -fc t/év összefüggéssel 

kifejezett kohókoksz szükséglete (1) kiegészíthető 
az árképzési módszerrel és a vaskohászat kohó- 
kokszköltsége (Kv) lesz:

K r =  N  •/ -Á - fc, Ft/év

ahol: N  = nyersvastermelés, t/év.
A Dunai Vasmű gyakorlati adatai azt mutatják, 

— megvizsgáltam — hogy abban a kokszminőségi 
sávban, amely a koksztermelésünket jellemzi, a 
fajlagos kokszfogyasztás és az árfaktor, amely 
0,81 és 0,89 között változik, ill. a fajlagos koksz
költség között közvetlenül, összefüggés nem talál
ható.

Nyilvánvalóan arról van szó, hogy a kohókoksz 
ára olyan minőségi jellemzőhöz is van kötve, 
amelynek a változása döntően befolyásolja az 
árát, azonban vasmetallurgiai hasznosságát nem, 
vagy legalább is azzal nem mindenkor arányosan. 
Ezek: a dobszilárdság (M40) és a morzsalékonyság 
(M10). A kohókoksz árát csak olyan minőségi 
jellemzőkhöz célszerű hozzárendelni, amiknek 
megváltozása nagyságrendileg ugyanolyan értelmű 
fajlagos kokszfelhasználás-változást okoz. Követ
kezésképpen a kohókoksz minőségét — ezzel össz
hangban az árát — csak oly módon és annyiban 
szabad megváltoztatni, amilyen mértékben az a 
nyersvasgyártásnál megtérül. Hiába növeljük a 
szilárdságot — például egy értéken felül —, a 
lehetőségek biztosította maximális határig ez a 
ráfordítás nem térül meg, mint a közölt adatok 
igazolják. A nagyobb kokszfaktorral jelzett drá
gább „kokszminőség” nem jelent feltétlenül kisebb 
fajlagos kokszfogyasztást, ill. kokszköltséget.

Az azonos vagy közel azonos szilárdsági értékek 
mellett a kohókoksz hamu és kéntartalmának 
csökkentésével elérhető árfaktor-növelés egy op
timális határig feltétlenül a fajlagos kokszfogyasz
tás, ill. kokszköltség csökkenéséhez vezet. Az op
timális határt a kohókoksz-előállítás önköltsége 
szabja ideg. Ha a minőségjavításnak már olyan 
önköltség vonzata van, hogy a fajlagos kokszkölt
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séget növeli, nem érdemes a kokszminőséget to 
vább javítani, noha a fajlagos kokszfogyasztás 
még csökkenthető lenne.

Az is fontos momentum, hogy a közeljövőben 
életbe lép az MSZ-KGST 1512—79. szabvány. 
Eszerint a koksz szilárdságára az eddigi M40 he
lyett az M25 értéke lesz a jellemző. Műszaki tar
talmában, adott esetben, ugyanolyan minőségű 
kohókoksz más szilárdsági értékszámot kap csu
pán amiatt, hogy más granulometriai frakció kerül 
vizsgálatra. Az árfaktor képletbe is más érték 
kerül, miáltal az ár is ennek függvényeként mó
dosul. Nyilván lehet majd valamilyen korrelációt 
találni az eltűnő M40 és a használatba kerülő M25 
között, de bizonytalan költségek hatásának sem 
kokszgyártót, sem kokszfelhasználót kitenni nem 
szabad. (Természetesen a más granulometriájú 
kohókokszot más M10 értékű morzsalékonyság is 
fogja jellemezni, ami ugyancsak bonyolítja az 
árfaktort.)

Az innovációs folyamat is tarthatatlanná teszi 
az árképzés jelenlegi megfontolásait. A Dunai 
Vasmű új, épülő kokszvegyészeti műve, a jelen
legi vizes kokszhűtővel szemben, száraz koksz
hűtővel fog rendelkezni. A szárazon hűtött koksz 
mintegy 10 kg/t-val kisebb fajlagos kokszfelhasz
nálást fog biztosítani, egyenletesebb granulo
metriai spektruma, a nedvesség, ill. nedvesség
ingadozás kiküszöbölése és a kisebb reakcióképes
sége folytán. Ezek közül a faktorképletben csak a 
nedvességtartalom szerepel. Nyugatszibériai üzemi 
adatok szerint [9] a különböző módon hűtött 
kokszok reakcióképessége:

-̂ nedves =  0,55 0,82 cm3/g -s
ŝzáraz =  0,27 -0 ,4 6  cm3/g -s

E vasmetallurgiai szempontból jelentős minő
ségi változásnak végül is meg kell jelennie a koksz 
értékét kifejező árában.

A kohókoksz önköltsége műszaki szempontból

Hazai kohókoksz termelésünk szénbázisa kok- 
szolhatósági tulajdonságait tekintve jó, hamu- és 
kéntartalmát nézve viszont rossz. A mecseki, 
szovjet és cseh szénféleségekből előállított kok
szolható szénkoncentrátum, ill. egy ebből gyár
tott kohókoksz jellemző adatai az 7. táblázatban 
kerültek összefoglalásra.

A már említett Á H  rendelet [8] a kokszolható 
szén árát a következő összefüggéssel rögzíti:

Ár (Ft/t) =  0,005599 .(100-w s) •
•[100 —(l,5ász+ 3£)] .(100 —0,7is)

ahol: n° =  összes nedvesség, %
hsz =  nedvesség mentes szén hamutartalma, % 
8  =  összes kén, % 
iö =  illő rész,%

Bár az ármegállapításnál nem veszik tekintetbe, 
de a kokszolható szénkoncentrátumnak rendel
keznie kell meghatározott sülőképességgel, amit 
Roga-egységben mérünk (Rí), valamint kokszol- 
hatósági mérőszámmal, amit hazánkban ,,dilató-b” 
egységekben adnak meg és értéknek kell lennie. 
Ezeknek a minőségi mutatóknak a garantálására,

ill. javítására a mecseki szeneknél további minő
ségi felár kifizetése ösztönöz.

Mindezeket figyelembe véve az 1. táblázat alap
ján levonhatjuk azt a következtetést, hogy drága 
szénkoncentrátumból (elsősorban kiváló kokszol- 
hatósági tulajdonságai miatt) drága kohókokszot 
gyártunk, főleg a magas szilárdsági értékek követ
keztében. Viszont ellentmondásos a tendencia, 
mert a növekvő szénkoncentrátum árakhoz növek
vő kokszárak, de csökkenő koksz fűtőértékek tar
toznak. Ugyanakkor arra is rá kell mutatni, hogy 
az ÁH szénár képlet, ami ugyan a pécsi szénkon
centrátum értékének meghatározására szolgál, de 
a minőségi irányértékek definíciója szerint a Dunai 
Vasmű szénkoncentrátumára is alkalmazható, 
nem fedi annak önköltségi értékét (beszerzési és 
előállítási költségét), mivel az önköltség legalább 
25—30%-kal nagyobb, mint a számolt Ft érték. 
Tehát a kokszolható szénkoncentrátum árképlet 
szerinti értéke sem tükrözi a valóságos helyzetet, 
mert az egész elszámolási rendszer konstrukciója 
olyan, hogy nem veszi figyelembe azt a puszta 
tényt, hogy a kokszolható szén minőségileg más 
energiahordozó, mint az egyéb szénféleségek. 
Ezért az árképlet csak értéktendenciák érzékel
tetésére alkalmas kokszolható szénkoncentrátum 
esetében.

Van tehát minőségi tartalék egy optimális szén- 
koncentrátum-költség és egy ennek következtében 
jelentkező kisebb kohókoksz ár biztosítására. 
Ezzel, ha már más okok miatt a nyersvasgyártás 
fajlagos koksz felhasználását nem is, de fajlagos 
kokszköltségét csökkenthetjük. Ezt a minőségi 
tartalékot gyengén sülő, kokszolhatósági tula j -

1. táblázat
Л Dunai Vasműben előállított kokszolható 

szénkoncentrátum és nagyolvasztói kohókoksz 
fontosabb műszaki, minőségi mutatószámai

M u t a t ó 1980. 1981.
1982. 
I. né.

K okszolható 
szén k o n cen trá tu m : 
N ed v esség tarta 
lom, W f  % 8,00 8,80 9,20
H am u tarta lo m ,
-4d % 9,90 9,80 9,80
Illórész, F daf% 28,10 27,70 27,30
K én ta rta lo m ,
S tá % 1,80 1,78 1,64
Roga, R í 68,90 67,80 68,90
Dilató-ó +  36,00 +  41,30 +  35,70
Ár, F t / t 3 278,42 3 291,30 3 305,52

N  agyol vasztói 
kohókoksz:
N ed vesség tarta  - 
lom, W tr % 3,29 3,37 3,45
H am u tarta lo m ,
/I '1 % 12,50 12,49 12,56
Illórész, V áaf % 0,35 0,47 0,54
K én ta rta lo m ,
S td % 1,48 1,52 1,38
Szilárdság, M40 % 77,70 80,10 80,70
M orzsalékonyság, 
M10 % 5,96 6,00 6,10
F ű tő érték , 
Q f  K J/kg 27 974 27 952 27 928
K okszfaktor, / 0,830 0,856 0,869
N agyolvasztói ko 
hókoksz ára , F t / t 5 075,45 5 234,44 5 313,94
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donságokkal alig vagy egyáltalán nem rendelkező, 
viszont alacsony kén- és hamutartalmuknál fogva 
metallurgiád ag hasznosabb szénféleségeknek a 
szénkoncentrátumba való keverésével tudjuk ki
aknázni. E széntípusok már nem kokszolható, 
hanem energetikai szeneknek minősülnek és mint 
ilyenek, nagyságrendileg 10%-kal olcsóbbak. Fel
használásuk célszerű, noha a kohókoksz szilárd
ságát csökkentik addig a határig, amíg a kohó
koksz a kohósításkori követelményeket kielégíti, 
hogy csökkenjen a fajlagos kokszköltség. Ez a 
határ szélső értékben (minimum, ill. maximum) 
960 nU-es kohóknál, valahol M40 = 75%-, M10 =  
=  7%-nál van.

D. Petersen és O. G. Schnapp elemezték az eu
rópai kokszolható szénhelyzetet 1981—85. évek
ben [10]. Ebből kitűnik, hogy a kokszszén ter
melése csökkenni fog. Ugyanakkor a szénárak 
emelkedése törvényszerűen bekövetkezik. Nem 
mindegy tehát, hogy hogyan gazdálkodunk jó 
minőségű kokszolható szenünkkel.

Törekvés, hogy a komlói nyersszénből koncén, 
trátumot minél kisebb hamutartalommal nyerjük 
ki a kohókoksz hamutartalmának csökkentése ér
dekében. A technológiából következik, hogy a dú
sított szén kiválasztási aránya csökken, ezzel ösz- 
szefüggésben önköltsége nő, a hamutartalom le
szorításával. Van tehát egy mindenkori optimum 
az ezáltal befolyásolt kokszhamu, fajlagos kokszfo
gyasztás, ill. kokszköltség számbavételekor. Ilyen 
hazai adottság mellett tehát nem biztos, hogy a 
műszakilag elérhető legjobb minőség eredményezi 
a gazdaságilag leghasznosabb megoldást. Alapve
tően olyan kokszvegyészetievékenység a cél, ami 
a nyersvasgyártás fajlagos kokszenergia költségét 
a műszakilag elérhető minimális értéken vagy 
ennek közelében tartja.

Korszerű felfogás szerint ma már az egyik leg
fontosabb kohókoksz tulajdonság: a nagyolvasz
tón belüli anyagoszlop gázáteresztő képességének 
biztosítása. Ezt viszont főként a kohókoksz kiin
duló granulometriai spektruma, valamint a koksz
darabok méretének megmaradását biztosító mecha
nikus, kémiai és termikus stabilitás szabja meg. 
Ezek közül kiemelkedően legfontosabb tulajdon
ság a C02 reakcióképességgel kombinált hőstabi
litás, ill. ennek hatása a gázáteresztő-képességre, 
amit a nagyolvasztóban uralkodó feltételek köze
pette is fenn kell tartani. Ugyanis a kohókoksz 
lefelé haladva a nagyolvasztóban két fontos hő
mérséklet sávba kerül.

Az aknában (900 °C körüli hőmérsékleten) a 
koksz hőmérséklete nem éri el a kokszolás hő
mérsékletét, az 1000—1100 °C-ot. Ez a hőmérsék
let a kokszdarabokon nem fejt ki romboló hatást. 
A CO.,-|-C— 2CO reakció azonban, a koksz reakció
képességének függvényében, már lejátszódhat, 
lazítja, gyengíti a kokszstruktúrát. Nakamura 
ezért vezette be a Nippon Steel-nél а СО., reakció 
utáni kokszszilárdság fogalmát és mérését [11]. 
A reakció utáni szilárdság (ű, +  10mm°/o) és a 
reakcióképesség (K, CO/CO-|-C02%) között a 
következő összefüggést találták:

D =  -1 ,257^+93,73

A nyugaszban uralkodó hőmérséklet (eléri a kb. 
1500 °C-ot) következtében a kokszdaraboknak 
olyan hőigénybevételeket kell elszenvedniük, ame
lyek túlhaladják a kokszolás hőmérsékletét. Ezért 
a koksz strukturális átalakulása folytatódik és a 
kokszdarabok további összezsugorodása követ
kezik be. Ez azt is jelenti, hogy a kokszdarabokon 
— méretüktől függően — hőmérsékleti gradiens 
jelentkezik. Egy — a kohókoksz minőségétől 
függő — kritikus ponton olyan helyzet lép fel, 
amikor a kokszrögök belső magja még hőtágulási 
fázisban van, de a külső kéreg már erősen zsugo
rodik. Ez nagy belső feszültségek kialakulásához 
vezet a kokszdarabokban, ami strukturális repe
dések keletkezését vonja maga után és a koksz 
aprózódását. Könnyű belátni, hogy ezek a hő
feszültségek, melyek a kokszdarabokban kelet
keznek, annál nagyobbak, minél nagyobbak a 
felhasznált koksz granulometriai méretei.

Egy másik olyan tényező, amely befolyásolja 
a kohókoksz hőstabilitását a kokszdarabok szövet- 
inhomogenitása, ill. az ezzel összefüggő hőtágulási 
együttható különbségek. Ilyenek a hamuképző 
ásványi anyagok és a nem finomra őrölt inert 
szénkomponensek a kokszolható szénkoncentrá- 
tumban.

Mindezekkel ellentétes hatásúak a molekuláris 
kokszszerkezet azon változásai, melyeket a nagy- 
olvasztón belüli magas hőmérsékletre való újbóli 
felhevítés okoz. E változások megsűrítik, megkemé
nyítik a kokszanyagot, miáltal belső szilárdsága nő.

Ugyanakkor döntően hat, a kokszdarabok tel
jes elégéséig, a koksz C 02 reakcióképessége. Növe
kedésével arányosan a kokszszerkezet fellazul, ter
mikus stabilitása romlik, ezért a kohóban porlik, 
aprózódik.

Látható tehát, hogy a nagyolvasztókoksz gaz
dasági értékének (árának) jelenlegi meghatáro
zása csak részben fedi annak műszaki tartalmát, 
ill. csak annyiban, amennyiben figyelembe veszi 
a metallurgiailag fontos tényezőket is (nedvesség-, 
hamu- és kéntartalom).

A feladat tehát kettős. Egyrészt abban az irány
ban kell fejleszteni a mííszaki tevékenységet, hogy 
a már jól-rosszul kialakult értékmérő rendszer 
figyelembevételével a nagyolvasztói kohókoksz 
önköltségét és árát csökkentsük, másrészt ki kell 
dolgozni az adottságainknak megfelelőbb és a 
műszaki tartalomhoz jobban igazodó szén- és 
kokszár képzési módszereket.
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Szükséges-e anyanyelvűnk művelésének további folytatása?
H a  csak nagyjábó l ismei'i is az em ber az évtizedek 

ó ta  folyó nyelvm űvelő tevékenységet, hajlandó  az t 
h inni, hogy fo lyó irata inkban , könyveinkben csak k i 
fogásta lan  m agyar nyelven íro tt szöveget ta lá l. Ez 
sa jnála tos m ódon nem  így van, am inek tö b b  oka is 
lehet. E gyrész t a nyelv élő dolog, fejlődik, változik  is; 
ném elyik helytelenség kihal ugyan belőle, m ások csö 
könyösen to v áb b  élnek, de ú jab b  helytelenség is életre 
kelhet. E zenkívü l az egy m ást követő nem zedékek ta g 
ja in ak  egyedenkiu t kell m eg tanu ln iuk  anyanyelvűk  
helyes h aszn á la tá t; ez se sikerülhet m indenkinek  egy 
form án. Szavaink ném elyikének értelm e m egváltozha- 
tik , de érhe tik  a  n yelvünket idegenből szárm azó hatások  
is. E zen okok m ia tt  an y anyelvűnk  m űvelése nem  is 
fejeződhetik  be, a nyelvm űvelőnek m indig lesz feladata , 
tenn ivaló ja . A m ikor a  B K L -K ohásza t ilyen cikket 
k é rt tő lem , a lap b an  egy évnél nem  régebben m egjelent 
közlem ények közt kerestem  a célom nak m egfelelőket.

1. A  vonatkozó névm ás helyes a lakja . A főm ondato t 
követő  m ellékm ondatok egyik fa jtá ja  a  főm ondat 
egyik főnevéről közöl valam it; az ilyen m ellékm ondato t 
m indig vonatkozó névm ással kezdjük, ennek helyes 
a lak ja  pedig a k i, am ely, ami,-, gyakori h iba ezek h e ly e tt 
a  k i, m ely, m i  rövidebb kérdő névm ás h aszn á la ta  élő 
szóban is, írásban is. „a 170 tonnás adagokat. . .ö n tik  le 
laposbugákká , m elyek szélessége. . m ásik példa „ E z a 
fe ladat az 1. képen  látható berendezéssel oldható meg, 
m e l y . . . ”-, m in d k é t m o n d a tb an  a vonatkozó névm ás 
megfelelő a lak já t kellett volna használnia, az elsőben 
am elyek, a  m ásodikban am ely  alakban. E gyik névm ás 
h e ly e tt a  m ásik h aszná la ta  nyelv tan i hiba, okvetlenül 
kerülendő. E lő  nyelvünk  ebben a tek in te tb en  engedé 
kenyebb, m egtűri ezt a  h ib á t közm ondásokban — K i ko 
rán  kel, a ra n y a t lel — , v alam in t költői a lkotásokban. 
Az viszont, ak i m űszaki tá rg y ró l ír, nem  közm ondást 
a lk o t és a  költői szabadságra sem ta r th a t  igényt, ezért 
használja  m indig  az aki, am ely, am i a lakú  névm ást, 
ahol ez a  helyes.

2. A  -nál, -nél helyhatározót képző rag  széles körű hasz 
nála ta . E z a  rag  a m agyar nyelvben csak helyhatározó  
képzésére használható ; az angol a t, a ném et bei viszont 
m ásféle, elsősorban időhatározó érte lm et ad az u tá n a  
következő főnévnek. Szerzőink ta lá n  idegen nyelv  p é l 
d á já ra  a  -nál, -nél rag o t feltűnően gy ak ran  szerepel
te tik , nem  m indig  igazi, helyes érteim ében. „ M in d 
egy ik  befúvató eljárásnál a kemencében kell v issza tartan i 
a sa lakot” ; ez t úgy kell érteni, hogy m indegyik  befúvató  
e ljárás haszn á la tak o r a sa lako t a kem encében vissza 
kell ta r ta n i. „ A  nyúlásértékek  —  azonos szilárdság i 
értékek m ellett — a kéntelenített adagoknál 10— 30 % -kal 
jobbak, m in t a  hagyom ányosan  gyártott lemezeken m értek” 
am i úgy értendő , hogy a k én te len íte tt adagokból ké 
s z íte tt lemezek nyúlása 10— 30 %-kal jobb , m in t az 
ugyanolyan  szilárdságú, hagyom ányos m ódon g y á r to tt  
lemezeké. , ,A  kisebb kéntarta lm ú adagoknál 40— 50 %-os 
átm eneti hőmérséklet-csökkenés figyelhető  m eg”, azaz a 
kisebb k én ta rta lm ú  adagok an yagának  á tm en e ti hő 
m érséklete 40— GO %-kal kisebb. „ A  zárványsorok a f i 
nom lem ezek m élyhúzásáná l tapasztalt fe lszakadásokért fele 
lősek”, helyesen m élyhúzásakor vagy m élyhúzása közben. 
„ E zt az eredm ényt azok az А1г0 3 m ennyiségek m agyaráz 
zák  meg, m elyek befúvás közben az alábbi vegyi fo lyam atok 
n á l jönnek létre” többféle h ib a  k ijav ítá sa  u tán  ennek az 
az Á120 3 m ennyiség az oka, am ely  a  befúvás közben az 
a lább i vegyifolyam atok te rm ékekén t keletkezik.

A pé ld ak én t id éze tt szövegrészek m indegyikét m ás 
kén t helyesb ítettem ; ez az t is m u ta tja , hogy a  szerzőink 
a  -nál, -nél rag o t elég változatos értelem ben használják , 
am iből viszont az következik, hogy az o lvasónak k i kell 
ta lá ln ia , m ilyen értelem ben h aszn á lta  a szerző az a d o tt 
helyen ezt a  közkedvelt rago t. E n n ek  a rag n ak  gyakori 
h aszn á la ta  a  szöveget nem  teszi világosabbá, könnyen 
érthetővé.

3. M elléknévi igenév helyett -ási, -ési képző. Régebben 
hálószobában a lu d tu n k , evőeszközzel e ttü n k , ivóedény 
ből it tu n k  és íróaszta lon  végeztük el írásbeli do lgunkat.

H a  azonban  az élőbeszédben, a  n y o m ta to tt o lvasni 
valókban könnyen  észrevehető fejlődés m ég to v áb b  
ta r t ,  előbb-u tóbb  hálási szobát, evési eszközt, evési 
ed én y t, írási a sz ta lt kell m ajd  m ondanunk . N em régiben 
egyetlen napon  h a llo ttam , o lv astam  hasonló m ódon 
a lk o to tt k é t k ifejezést: term elési tevékenység és ren d 
őrségünk bűnüldözési osztálya; ezek ta lá n  nem  valam i 
régi alko tások , k o rábban  nem  h a llo ttam  azokat.

Mai nyelvünkben  m in th a  feledésbe kezdene m erü ln i 
az -ó, -ő végződésű m elléknévi igenóv; h e ly e tte  az 
igéből -ás, -és képzővel először főnevet, abból egy to 
vábbi -i képzővel m elléknevet a lko tunk . H a  a  nyelvünk 
fejlődésének valóban ez az irán y a , akkor előbb-utóbb 
kiveszhet az -ó, -6 végű m elléknévi igenév és m ajd  csak 
régebbi nyelvem lékeinkben él m a jd  to v áb b . U gyanezt a 
bonyo lu ltabb  képzést a  szakm ai nyelvek, k ö z tü k  a 
kohászaté is, a  képzésnek ezt a  m ó d já t a b irtokos-b irtok  
kapcso la t kifejezésére elég g y ak ran  használják , n é 
m ely iket régóta. Ilyenek  a csapolási, öntési hőm érséklet, 
a  hengerlési sebesség s tb . : a  csapolás, öntés hőm érsék 
lete, a  hengerlés sebessége helyett.

A m elléknévi igenév képzésének m ó d já t nem  azért 
hozom  szóba, hogy h ib án ak  m inősítsem ; az -ási, -ési 
képzés nem  kifogásolható; csak a  lapunk  szerzőit sze 
re tn ém  a rra  kérni, haszná lják  néha az íróasz ta lra  em lé 
kezte tő  képzést is, hogy ki ne vesszen.

N éhány  ide illő példa a  jav aso lh a tó  vá lto z ta tássa l: 
m élyh ú zá si m űvelet m élyhúzó m űvelet; lcéntelenítési 
m ódszer kén telen ítő  m ódszer vagy a kéntelenítés m ó d 
szere; részesedési a rá n y  a  részesedés a rán y a  vagy rész 
arány ; fú v a tá s i idő  a  fú v a tá s  ideje.

4. R endelkezhetik-e az acél va lam ivel? „Elsőként
...........................  alka lm azta  a ....................... berendezést,
hogy segítségével kedvezőbb zárvány  jellem zőkkel rendel
kező acélt gyárthasson .” H asonló szöveget, am ely szerin t 
az acél a  tu la jd o n ság aiv a l rendelkezik, m ás szerzők szö 
vegében is elég g yakran  ta lá lunk .

A rendelkezik  ige jelentése a M agyar É rtelm ező 
K éziszótár szerin t: v a lak it u ta s ít, irán y ít, u ta s ítá s t ad 
valakinek, valam inek  a felhasználásáról dönt; ez m ind 
o lyan  tevékenység, ,am elyet csak em ber végezhet. T o 
vábbi érte lm e: valakinek valam ije van, példáu l egy 
te lekkel rendelkezik, vagyis egy te lke  van. Ez az je len 
tése sz in tén  csak em b ert idéz elénk, m ert te lke sem 
á lla tn ak , sem  élettelen  dolognak, anyagoknak , köztük  
az acélnak nem  lehet. Bele kell te h á t  nyugodnunk , hogy 
az id éze tt m o n d a tb an  a  szerző o lyan értelem ben hasz 
n á lta  a  rendelkezik  igét, am ilyen értelm e nincsen.

„ E zekkel a gyártm ányokka l kapcsolatban egyértelm űen  
elértük azokat az eredm ényeket, m elyek az irodalomból 
ism ertek .” E b b en  a m o n d a tb an  azon ak ad tam  fenn, 
hogyan lehet valam i ered m én y t egyértelm űen elérni. 
M egint csak a  M agyar É rtelm ező K éziszó tárt vettem  
segítségül, de az o t t  felsorolt je lentései kö zö tt egyet 
sem  ta lá lta m , am elyik  a  m o n d a to t érth e tő b b é te t te  
volna. F eltételezem , hogy a szerző evvel a  m o n d a tta l 
az t k ív á n ta  m ondani, hogy az irodalom ból ism ert szi
lárdsági és technológiai tu la jd o n ság o k at kellő b iz to n 
sággal vagy legtöbbször vagy kielégítő gyakorisággal 
elérték. N ézetem  szerin t az egyértelm ű jelző csak 
azért k erü lt a m o n d a tb a , m ert a szerző ezt a  kifejezést 
g y ak rab b an  hallja , olvassa, m in t régebben. M intha d i 
vatossá kezdene válni, sokszor haszná lják  nem  egyszer 
o lyan  értelem ben, am ilyen értelm e eredetileg nem  volt.

5. E gyesszám -többesszám . M agyar nyelvünkön  ren d 
szerin t egyes szám ban foglalkozunk, többesszám ot 
csak akkor használunk , h a  az feltétlenül szükséges. 
E z t igazolja, hogy az egynél nagyobb szám név u tán  
következő főnevet is egyesszám ban írjuk , hiszen a 
szám név úgyis e láru lja , hogy a főnév jelezte dologból 
tö b b  példányró l van  szó: két kezem  van, a lónak négy 
lába. E n n ek  ellenére szerzőink egy része a m o n d a t a la 
n y á t, á llítm án y á t többesszám ban  írja , m ondja akkor 
is, h a  a  m o n d a t értelm éből világos, hogy az a lanynak  
nem  tö b b  példányáró l v an  szó.

6. A z  idegen szavak használatáról. Az idegen szavak 
ir tá sa  a  nyelvünkből m a nem  célja a  nyelvm űvelésnek,
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legalábbis a  szakm ai nyelvben. A zokat az idegen sza 
v ak a t, am elyeket a  szakm ában  dolgozók többsége 
ism er, nyug o d tan  h aszn á lh a tju k , különösen, h a  m eg 
felelő m agyar kifejezés nincsen. N ém elyik szakm a nyel 
vében tö b b  idegen szó használatos (ilyen például az 
o rvostudom ányé, a  fö ld tané), m ásokban  kevesebb (m int 
a  leg több m űszaki tudo m án y b an ). K erü lnünk  kell azon 
b an  az olyan  idegen kifejezéseket, azok halm ozását, 
am elyeknek jó  m agyar v á lto za ta  van. Feleslegesnek 
ta r to m  a  következő idegen kifejezéseket: a zárványok  
m orfológiája  azaz in k áb b  alak ja ; konkrétabban  h e ly e tt 
pon tosabban , katasztro fá lis összeomlás h e ly e tt végzetes.

E lre tte n tő  p éldakén t idézem  egyik n ap ilap u n k  egy 
jún iusi szám ában  m egjelent rövid cikk cím ét, am elyben 
an n ak  szerzője egy küszöbön álló világversenyre h ív ta  
fel az olvasók figyelm ét. A  cikk cím e: Sztá rp a rá d é  a 
M u n d iá lo n . Y an ebben angol szó, m eg ném et és la tin  
eredetű  spanyol is, az t meg, hogy m agyar, csak az a 
névelő és az utolsó szó m agyar rag ja  á ru lja  el.

7. Z á rvá n yo k  a la k ja  és m orfológiája . Az u tó b b i k i 
fejezést a  6. p o n tb an  m ár feleslegesnek m inősíte ttem , 
b ár tu d o m , hogy szakm ai körökben ezt a  kifejezést 
g y ak ran  haszná lják  a  zárványok  a lak ja  szavak  helyett. 
A  M agyar É rtelm ező  K éziszótárban a  m orfológia k i 
fejezésnek egyetlen érte lm ét ta lá lju k : A laktan . A szó 
a lak ja  is a rra  u ta l, hogy tu d o m án y ág a t je lö lhet meg,

értv én  r a j ta  té rbe li a lak zato k  a lak ján ak  le írására 
alkalm as m ére tek  rendszerét és azok m érésének m ód 
szereit. Ez a  kifejezés g y ak ran  m egjelenik, legtöbbször 
a  zárványok  a lak já t jelenti. Szól azonban a zárványok  
m orfológiájának vá lto z ta tásáró l is és ez m ár szeget 
ü th e t az olvasó fejébe. Az ugyanis m ég csak elképzelhető 
hogy valam ely  acélterm ék zá rv án y ain ak  a lak já t leíró 
ad a to k  összességét m orfológia néven nevezzük meg, ha  
éppen úgy te tsz ik . A zt viszont, h a  a  zárványok  valam i 
okból m ás a lakúak  lesznek, m egváltoznak, em ia tt az 
a lak tan  ta r ta lm a  is m egváltozik, m ár nehéz elfogadnunk. 
A m orfológia kifejezés te h á t  elfogadható, h a  egy acél 
fa jta  zárv án y ain ak  a lak já t jellem ző a d a to k  összességére 
é r tjü k , a  zá rványok  a lak ján ak  m e g v álto z ta tásá t azon 
b an  nem  nevezhetjük  a  m orfológia, az a lak ta n  m eg 
v á lto z ta tásán ak .

A felsorolt példák  is b izonyítják , hogy an y an y el 
vűnkben  m ég akad  és használatos is szám os hely telen 
ség; gondos fogalm azással ezek jó  részét helyesebben, 
könnyebben érthe tően , m ag y arab b u l is írh a tju k . N é 
h án y  p é ld á t m u ta tta m  be; többségük  nem  is új felfe 
dezés, azokról a  ko rább i nyelvvédő irodalom ban is 
m ételten  vo lt m ár szó. R ep etitio  est m a te r  stud iorum .

D r. Verő Józse f

Hírek kohászati üzemeinkből
Korszerűbb szemlélet, korszerűbb technológia

1982. jú lius 7-e sorsforduló jelentőségű a D unai V as 
m ű életében. „F orm álisan  ezen a  napon zá ru lt le a 
D unai V asm ű tö rtén e tén ek  egy technológiai korszak- 
v á ltá s t je lentő  beruházás á lta l fém jelzett szakasza, 
egyben e ttő l a  n ap tó l végérvényesen új fejezet nyílik  
az itte n i acélgyártás tö rtén e téb en .” (DV Ü st X V III, 
évf. 13. szám.)

A K ISZ-védnökséggel épü lt konverteracélm ű a hazai 
acélgyártás igazi fellegvárává te h e ti a  D unai V asm űvet. 
A m indennapok  során  ta lá n  nem  is gondolunk arra, 
hogy ez a  beruházás m ilyen óriási lendü le te t ad h a t a 
korszerű hazai acélgyártásnak . A konverteracélm ű fő 
tervező je G ari S a p iro  az á tad áso n  úgy n y ila tk o zo tt: 
„ Jó  kezekben h ag y ju k  i t t  az üzem et” . Term észetesen 
a  k o nverte r á tad ásáv a l, ill. a  fő tervező  hazau tazásával 
nem  áll m eg a  to v á b b i m unka. A tervezőkre, a  fejlesz 
tő k re , az üzem viteli szakem berekre vár az a  feladat, 
hogy a tá rsüzem ekben  —  nagyolvasztó, SM-acélmű, 
hengerm űvek —  is megfelelő m értékben  m egtegyék a 
szükséges intézkedéseket. íg y  tö b b ek  közö tt a  legfon 
to sab b  teendő  a nyers v asgyártásnak  a fejlesztése. A 
nyersvasgyártási technológia gyorsan  fe jlődö tt az el 
m ú lt év tizedekben, de m égsem  tu d o tt  lépést ta r ta n i  a 
kohászat tö b b i terü letével. E gy , a közelm últban  m eg 
je len t előrejelzés feltételezi, hogy a  nyersvasgyártásnak  
nincs jövője, és v ilágviszonylatban  fokozatosan cél
szerű á tté rn i a  közvetlen nyersvas-, acélgyártási e ljá 
rásokra. E  vélem ény m egcáfolása tú ln ő  e beszámoló 
keretein , csupán  té n y k én t fogadjuk el, hogy a különböző 
országok fontos gazdaságpolitikai célkitűzése, hogy a 
nyersvasgyártás m űszaki színvonalát emelje. A nyers- 
v asgyártás fejlesztése h azánkban  is gazdaságos, előnyös 
és vaskohászatunk  fennm aradásának  egyik kulcskér 
dése. A különféle n a tu rá lis  m u ta tó k  v izsgálata az t b i 
zony ítja , hogy h azánk  nyers vasgyártása  m ár az 1980- 
as évek közepén elérte a  fe jle ttebb  nyersvasgyártással 
rendelkező országok fajlagos sz in tjé t. H azán k b an  a 
nyersvasgyártás sz ínvonalának az emelése elsősorban 
k é t korszerű kohászati bázison, az LKM -en és a  DV-én 
keresztül lehetséges. A D unai V asm űben azonban csak 
egy m ódon, a  nagyolvasztók  megfelelő átépítésével. 
A te rvezők  és a  k a rb a n ta r tá s  szakem berei in tenzíven 
vizsgálják an n ak  a lehetőségét, hogy m i m ódon lehetne 
m inim ális anyagi ráfo rd ítással m axim ális, ill. optim ális 
fajlagos m űszaki p aram éte rek e t elérni a  nyersvasgyár 
tá s  k ere tén  belül. E n n ek  érdekében a DV gazdasági, 
tá rsad a lm i vezetése m inden t m egtesz.

A technológia korszerűsítése vége tt a  D V  szak te r 
vezői a  V asipari K u ta tó  In téz e t bevonásával m eg 
kezd ték  egy m éréssorozato t, am inek kiértékelése, az 
eredm ények összegzése u tá n  lé tre  lehet hozni a  hazai 
nagyolvasztó-tervezés, üzem eltetés m odern , a  n em 
zetközi sz ín v o n ala t m egközelítő fo rm ájá t. A mérés- 
sorozat a lap ja  —  A DV és a  V A SK Ú T közö tt —  az 
A G A  T herm ovision  680 típ u sú  m érőkészülékkel való 
mérés. A therm ovisióval való v izsgálat előnyeinek te l 
jes k iak n ázásá t célozza a konzultációs sorozat is, m elyet 
a  D V T I-nek tervező i az O K Ü , az LKM , ill. a  Tüzelés- 
techn ika i K u ta tó  In té z e t szakem bereivel fo ly ta tn ak .

A V A SK Ú T -AGA. therm ovision  680 típ u sú  m érő 
m űszerével készítendő in fravörös hőtérképek a lap ján  a 
tervezők  közel 100 %-osan m egism erik a  kohókban 
végbem enő m etallu rg iai fo ly am ato k a t. E zen  diagnosz 
tik a i m ódszer segítségével o lyan  inform ációt kapnak  
egy üzemelő berendezésről, m elynek ism erete alap ján  
m egvalósíthatók  az á tép ítéskor te rv e ze tt konstrukciós 
válto zta táso k . Tervezzük, hogy az 1983. I I .  n é .-es 
á tép ítés  során  ko rszerűsítjük  az elpáro log ta tó  h ű té st, 
m egvalósítjuk  a visszhangos u ltrahangos m éréstechn i 
k á t, a  fa laza t kopásának  figyelem m el való kísérésére. 
E z u tóbb i m ódszer jelenleg van kidolgozás a la tt . A  DV 
szakem berei so k a t v árn ak  e ttő l a  hazai v iszonylatban  
egyedülálló m egoldástó l.

A nagyolvasztók  fejlődésének elemzése, a  gazdaságos 
nyersvasgyártás továbbfejlesztése végett m ár m ost kell 
foglalkoznunk m inden o lyan  m egoldási m óddal, m ély a 
továbblépés a lap ja  lehet. M űszakilag m egalapozo ttnak  
tű n ik , hogy a n ag y jav ítá sra  leálló k o h ó k a t a jövőben 
nem  drága tűzálló  tég láva l falazzák ki, m ivel ez a  k ö lt 
ségtényező az egyik legjelentősebb té te l az á tép ítések 
nél. A m ennyiben a kohó falában  megfelelő ad ag g á tak a t 
sikerül lé trehozni m egvalósítható  lenne az önfalazó, 
vagy önfelújító-bélésfalazatú  nagyolvasztó. Az önfalazó 
nagyolvasztó lé trehozására  h azán k b an  m ár az 1970-es 
években m eg indu ltak  a  kísérletek.

1976 m ájusában  a Lenin K ohászati M űvek 850 m 3-es 
nagyo lvasz tó jának  á tép ítésekor a te rvezők  m ár ahhoz a 
m egoldáshoz fo lyam odtak , hogy a tűzálló  fa laza t vas 
ta g ság á t le tu d tá k  csökkenteni egy tég lasorra. E u ró p á 
ban egyedülálló m egoldási m óddal s ikerü lt a  nagyolvasztó 
m űszaki p a ram éte re it jav ítan i. Túlzás nélkül á llí th a t 
ju k , hogy a haza i nagyolvasztó  tervezés és nyersvas 
g y á rtá s  e lérkezett egy o lyan  fordulóponthoz, ahol m ár 
csak a  szakem bereken m úlik , hogy m ilyen tá g  te rü 
le ten  és m ilyen h a ték o n y an  tu d n a k  élni azokkal a  lehe 
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tőségekkel, am elyet célul tű z tü n k  ki an nak  érdekében, 
hogy a  célok m egvalósulhassanak. A D unai V asm ű 
gazdasági vezetése m in d en t m egtesz, nem  riad v a  vissza 
a  p illana tny ilag  ta lán  tú l  m erész elképzelésektől sem. 
A kohászat berendezéseinek életkora, színvonala, a 
kapacitások  nagysága —  m in t ism ert m indenki e lő tt — 
e lm arad t a  világ élm ezőnyétől, m iá lta l a  te rm elék en y 
ség és az eredm ény t jelző m űszaki, gazdasági m u ta tó k  
á lta láb an  alacsonyabbak, m in t a nem zetközi átlag . Azt 
m indenképpen m eg kell á llap ítan i, hogy az elkövetke 
zendő évtizedekben a vaskohászat m űszaki fejlődésére 
nem  az alapvetően  új technológiák  megjelenése lesz a 
jellem ző.

Az, hogy á hazai acélgyártásunk  m ennyire függ a 
nem zetközi acélhelyzet a laku lásátó l igen jó példa a 
vanádium os acélok g y ártá sán a k  tém ája . A V asipari 
K u ta tó  in téze t — m elynek rugalm assága közism ert — 
1970 ó ta  foglalkozik a  tém áv a l és labora tó rium i e red 
m ényei a lap ján  három  kohászati üzem ünk (DV, LKM , 
OKU) SM -kem encéiben végzett nagyüzem i k ísérleteket 
1973-ban. A sikeres k ísérleteket a  term elés nem  k ö v et 
h e tte , m ert a  növelt fo lyásha tárú  acél irán t belföldi 
igény nem  volt, külföldi rendelés — a korszerű építő  
szem lélet ellenére —  ezekre az acélokra nem  érkezett.

H err L ászló  Á d á m  oki. kohóm érnök, DV

Beszámoló külföldi konferenciákról
H idegalakítási K onferencia 

E isenhüttenstad tban  ND K-ban jún . 15-17. között
Résztvevők: dr. H anák János, ifj .  R é ti V ilm o s, P etrucz  

G yörgy, Z sá m b o k  D énes, F riedrich  Ferenc  
A konferencián hozzávetőlegesen m integy 350 szak 

em ber vett részt, a rendező országon kívül B ulgá 
riából, Jugoszláviából, Csehszlovákiából és R om ániá 
ból.

A konferencia m unkája  három  tém akört ölelt fel: 
h idegalakítás, m érés-ellenőrzés, felületnem esítés. A h á 
rom  szekcióban és a p lenáris ülésen 43 előadás hang 
zott el.

A m eghallgato tt előadások közül kiem elésre három  
kívánkozik, ebből kettő  az EKO H ideghengerm űvé- 
nekrekonstrukció jával, egy pedig a K assán kifejlesz 
te tt  elektroerozív hengerérdesítővel foglalkozik. A 
H ideghengerm ű rekonstrukció ja a  te ljes vertikum ot 
felölelte.

Nagy hangsúly t helyeznek az autom atizálás m ind 
szélesebb körű  bevezetésére, am elynek szellem ében 
m ár elkészült és üzem el egy csom agolóanyag-előké 
szítő sor és m egvalósítás a la tt van  egy a lá té tfa  előké 
szítősor, és autom atikus készáru csomagoló is.

A rekonstrukció további lépcsőjeként elhatározás 
született egy hathengeres HC hengerállvány felépí 
tésére. A hengerelhető m inim ális vastagság 0,5 mm. A 
berendezés évi 200 ezer tonna m ennyiséget hengerel 
és dresszíroz.

Az elektroerozív hengerérdesítésrő l szóló előadás 
szám unkra ú ja t nem  hozott, a szakem bereink á lta l 
m ár m egism ert berendezés m űködésének elm élete és 
gyakorlata k e rü lt ism ertetésre.

A konferencia utolsó p rogram jakén t üzem látogatás 
ra  k e rü lt sor a hideghengerm ű üzemében.

Szakm ai tapasztalatok  hasznosítására m indenképpen 
mód és lehetőség nyílhat, m ert az eisenhüttenstad ti 
h ideghengerm ű rekonstrukciós elképzelései m ajdnem  
teljes egészében egybevágnak a DV H ideghengerm ű 
vének rekonstrukciós tervével.

összefoglalva elm ondható, hogy a konferencia szer 
vezése és lebonyolítása kifogástalan volt, az elhang 
zottak a résztvevők szám ára a további m unkában sok 
hasznosítható  ú ja t ad tak . (RV)

T anulm ányút m ájus 16-22. között a  Szovjetunióban, 
Lipeckben

R é sz tve vő k : Z ám bó  Jó zse f (MVAE), K ő h a lm i K á lm án  
(DV), S chön  P éter  (LKM), Erdőst János  (OKÜ)

A tanu lm án y ú t célja „A nyersvasgyártás technoló 
giai színvonalának em elése és technológiájának korf- 
szerűsítése” tárgyú konferencián való részvétel.

A  ko n feren c ia  program ja:
1. M ájus 17-én üzem látogatás a Novolipecki K ohászati 

Üzem 6. sz. nagyolvasztójánál.

2. Részvétel m ájus 18—20. között előadásokon és v i 
tákon.

ad 1. Az üzem látogatás során  az 1978. novem ber 6- 
án  üzem be helyezett 1200 m3 térfogatú  6. szám ú ko 
hó t tek in te ttü k  meg. A kohó tervezésekor m ár figye 
lem be vették  az 5 évvel korábban üzembe helyezett,

ugyancsak 3200 m3 térfogatú  5. sz. kohó üzem elteté 
sének tap asz ta la ta it is. így a következő változtatáso 
kat h a jto tták  végre':

— kiskúp nélküli adagoló rendszer,
— a fúvóformák számának 28-ról 32-re növelése,
— a torokmagasság 700 mm-es növelése,
— a kohóhoz számítóközpont telepítése,
— a szállítószalagos folyam atos adagolás,
— két egységből álló zárt granuláló  berendezés lé te 

sítése,
— autom atikus és folyam atos torokgáz elemző készü 

lék  beépítése (C 02, СО és H? elemzésre).

A kohó főbb m űszaki-gazdasági m utató i a  követke 
zők:
Term elés: 11 800 t/nap. Fúvószél hőm érséklet 1250 °C. 
Fúvószél nyom ás: 4 bar. Fúvószél ta rta lm a  0 2: 31%. 
Földgázfelhasználás: 40 000 Nm3/ó. Toroknyom ás: 2,2 
bar. Fajlagos kokszfelhasználás 423 kg/t.
Az elegy összetétele: 60% töm örítvény (V =  1,7), 40% 
pellet (Fe =  65—67%) F e-ta rta lm a : 54%

A csapolt nyersvas összetétele: C =  3,8—4,2%, M n =  
1,0—1,1%, Si =  0,6—0,7%, P  =  0,10%, S =  0,010—
0,020%,

Salakösszeté tel: SiO =  30—40%, CaO =  41—42%,
CaO

MgO =  7,5—8%, ALÓ =  9,5—10%,-------- =  1,04—1,06.
SiO?

ad 2. A m eghallgato tt előadások, hozzászólások és a 
v ita  a lap ján  a szovjet nyersvasgyártás fő fejlesztési és 
technológiai korszerűsítési irányai és tervei tém akör 
ben a következők:

2.1 B etét előkészítés: A legfontosabb feladatnak  ta r t 
ják  a  zsugorító m űvekben az átége te tt réteg  vastagsá 
gának növelését a jelenlegi 280 m m -ről a  v ilágszín 
vonalú 500—550 m m -re, illetve a Szovjetunió élenjáró 
eredm ényére, 660 m m -re. Az átégetés m értékének nö 
velésével je lentősen jav ítható  a  zsugorítvány minősége, 
csökkenthető a jelenleg igen m agas (16,2%) p o rta r 
talm a. Célul tűzték  k i a 340 kg /t-s fajlagos kokszfel
használás elérését.

2.2. N yersvasgyártás
Az e lm últ években csökkent a kohók k apacitásk i 

használása, m egnövekedtek az állásidők. A növekedés 
főbb okai: forgakiégések, szkip m eghibásodások, hideg 
nyers vas csapolása, többletjavítások.

A fajlagos kokszfelhasználás csökkentése érdekében 
a befúvott földgáz m ennyiségének növelését tervezik. 
T apasztalták, hogy a fúvószél ox igén tarta lm át 35%-ig 
célszerű növelni, ezen érték  fölött m ár növeli a  fa j 
lagos kokszfelhasználást. A kohók állásidejének csök 
kentése érdekében növelik a fúvóform ák tartósságát.

A fajlagos kokszfelhasználás további csökkentésé 
nek ak ad ály át a léghevítők kapacitása jelenti. A fú 
vószél hőm érsék le tét max. 1400—1450 °C-ig lehet 
em elni. A m agasabb (1200 °C feletti) fúvószél hőm ér 
sékleten a léghevítők m eghibásodása ugrásszerűen 
megnövekszik. M egállapítást nyert, hogy a Cowper rá 
csozat m ár elavult. Üj léghevítő konstrukció t dolgoztak 
ki, am elyet 1983-ban m ár ki is viteleznek. (Zs)
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Egyesületi hírek
Szakosztályvezetőségi ülés jún . 30-án

Az ülés m egnyitása u tán  dr. R em p o rt Z o ltá n  nagy 
érdeklődéssel kísért, színes m egem lékezést ta rto tt 
egyesületünk 90 éves jubileum a alkalm ából.

M ásodik nap irend i pon tkén t Illyés  János és S ch m id t 
G yörgy  röviden fele levenítették  a néhány évvel ezelőtt 
lezajlo tt N yersanyagolvasztó- és A célgyártó K onferen 
cia tém áit. Ism erte tték  a  konferencia ajánlásait. A be 
számolóhoz Ó vári A n ta l, H a m m er Ferenc, V arró  K á l 
m á n  és dr. T a rd y  Pál szóltak hozzá és az ajánlások 
m egvalósulásával foglalkoztak.

A továbbiakban S c h m id t G yörgy  a most következő 
VIII. K onferencia szervezésének állásáró l tá jékozta tta  
a vezetőséget. M ajd dr. T a rd y  P ál a legutóbbi székes- 
fehérvári elnökségi ülésről ado tt tá jékoztatást.

Ezt követően H a m m er F erenc  szakosztályi elnök a 
beérkezett m egkereséseket, dr. S ző ke  L ászló  és Ó vári 
A n ta l  a legutóbbi osztrák vaskohászati napok esem é 
nyeit ism ertették.

Végül V o llá k  A n d o r  a győri képlékenyalakítási szim- 
pozionról, K ő h a lm i K á lm á n  a  székesfehérvári ju b ileu 
m i m egem lékezésekről, dr. T a rd y  P ál pedig a  Vocem 
preco cím m el m egjelenő űj egyesületi k iadványról 
szám oltak be. (O A)

Szakosztályvezetőségi ülés szept. 23-án

Az -MVAE K IS Z -klubjában ta rto tt ülés első n ap i 
rendi p o n tjak én t dr. H ecken a st G u sztá v  történész ta r 
to tt előadást „Ű jabb adatok  a  középkori m agyar kohá 
szatró l” címmel. Az érdekes előadás élénk érdeklődést 
v á lto tt k i és a  tém ához sokan, köztük Szeles László , 
dr. R épás Pál, S e lm ecz i Béla, dr. R em p o rt Z oltán , 
H orvá th  G yula , Bors János és L á n tz k y  Jó zse f szóltak 
hozzá, ill. te ttek  fel az előadónak kérdéseket.

A m ásodik nap irend i pontban H orvá th  G yu la  és 
S c h m id t G yörgy  részletesen beszám oltak a közelm últ 
ban B alatonszéplakon—Siófokon ta r to tt VIII. Országos 
N yersvas- és A célgyártó K ongerenciáról, am elyen kb. 
200—260 résztvevő, köztük 40 külföldi je len t meg. Ügy 
a plenáris, m in t a két szekcióban ta r to tt  32 szakmai 
előadást nagy érdeklődés kísérte. U talt a rra , hogy egy 
résztvevő tragikus halálos balesete m ia tt a  tervezett 
szakestély elm aradt. H o rvá th  G yu la  alelnök ism ertette 
az acélgyártó szekció a ján lásait. P álvö lgyi H en r ik  és 
I llyés János hozzászólásai u tán  a vezetőség úgy h a tá 
rozott, hogy az aján lásokat e lju tta tjá k  az Ipari M i
nisztérium ba. A szervezők m u n k á já t jegyzőkönyvi kö 
szönettel ism erte  el a  szakosztályvezetőség.

A következő napirendi pon tkén t dr. T a rd y  Pál t i t 
k á r ism ertette egyesületünk középtávú m unkaterve  k i 
egészítésének helyzetét. Az elnökség á lta l életre  hívott 
bizottság fe ladata a m unkaterv  véglegesítése. Szakosz 
tá lyunknak  ennek keretén  belül több időszerű szak 
m ai kérdésben kell á llás t foglalnia, így pl. a  tűzálló- 
anyaggyártás fejlesztése ügyében.

Ezt követően a titk á r  jav asla to t te tt az 1983—1986 
években szervezendő nagyrendezvényekre. V ita u tán  
az alábbi te rv  a lak u lt k i: 1983-ban H idegalakítási K on 
ferencia, 1984-ben Hengerész K onferencia és G yártók- 
Felhasználók K onferenciája, 1985-ben Anyagvizsgáló 
Napok és N yersvas- A célgyártó K onferencia, 1986-ban 
Tiszta Acél K onferencia.

Végül a titk á r  tá jékozta tta  a szakosztály vezetőséget 
a kecskem éti elnökségi ülésről és a hozott határoza 
tokról. Bejelentette, hogy tá rgya lást fo ly ta ttak  a kö 
zelm últban a hazánkban  já r t  lengyel egyesületi veze
tőkkel az együttm űködés kiszélesítéséről. Szécsi K á 
ro ly  pedig bejelentette, hogy a  Csőgyártó K onferen 
ciát október 12—13-án ta rtják . (O A)

A Kohómérnöki Kar hírei
A K ohóm érnöki K ar O k tató i értekez letet ta r to t t  

jún ius 9-én. D r. S u lc z  Ferenc  egy. ta n á r , a  K ar dékán ja 
beszám olt az elm últ évek m unkájáró l és a  következő 
évek fe lad a ta it ism erte tte . Az értekezleten  a  K ar o k ta tó i 
m eg v álaszto tták  —  a következő három  évre —  a 
K ohóm érnöki K ar T anácsának  ta g ja it és az E gyetem i 
T anács K ari képviselőit.

D r. G árdus Já n o s  vezető n y e lv tan ár egy. docensi és 
dr. R á tk a i L ászló  egy. ad ju n k tu si kinevezést k ap o tt 
jú lius 1-vel.

A N ehézipari M űszaki E gyetem  jún ius 26-án t a r 
to t t a  d ip lom aátadó  ünnepségét.

Az 1981/82. tan év b en  a  K ohóm érnöki K aron  78-an

szereztek oklevelet. E bből 44 fő a  nappali tagozaton  
végzett.
a  M etallurgus szak Vas- és fém kohász ágazaton  13 fő 
a  M etallurgus szak Ö ntő ágazaton  8 fő
a F ém alak ító  szak A lakítástechnológiai ágazaton  14 fő 
a F ém alak ító  szak F ém ta n i ágaza ton  9 fő

A levelező tagoza ton  16 fő, az Ip a ri K em encék szak 
m érnöki szakon 18 fő k a p o tt d ip lom át. K itün te téses 
oklevelet k ap o tt az Ip a ri szakm érnöki szakon 2 fő.

A K assai M űszaki E gyetem  alap ításán ak  30. évfor 
du ló ja  alkalm ából, jú lius 5— 7-e közö tt ren d eze tt tu d o 
m ányos konferencián a K ohóm érnöki K ar 12 o k ta tó ja  5 
tém akörben  t a r to t t  előadást. (TIM-né)
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FÉMKOHÁSZAT
R ovatvezető: G Y U L A S I  I S T V Á N ,  H A R R A C H  W A L T E R

Öntött fémes anyagok inhomogenitásának röntgendiffrakciós
meghatározása

B Ä R C Z Y  P l  L — II  O Ö S Z  A N D  I I - Í S  oki. kohóm érnökök  
N ehézipari M űszaki E gye tem  F é m ta n i T anszék

D K  : 5 4 8 .73  : 0 6 9 .3 5 ’6 -  14

А  С и-—S n  ötvözetek inhom ogen itásá t rö n tg en d ij- 
frakcióé reflexióanalizisse l m eghatározható, A  vég 
zett m érések szerin t a m en n y iség i jellemzés relatív  
hibája  15 %. A  módszer előnye, hogy a m ikroszon- 
dás m ódszernél öt-hat nagyságrenddel nagyobb 
anyagm ennyiséget jellemez.

S z ilá rd o ld a t t íp u sú  ö tv ö z e te k  k r is tá ly o so d á sá 
n a k  a la p v e tő  je llem ző je , h o g y  a  k r is tá ly o so d á s  
e lő reh a la d á sa  k ö zb en  m in d  az o lv a d é k , m in d  az 
a k tu á lisa n  d erm ed ő  rész k o n cen trá c ió ja  fo ly a m a 
to s a n  v á lto z ik . E n n e k  er e d m é n y e k é n t az ö n tö t t  
sz ilá rd  o ld a to k  tip ik u sa n  r é te g k r is tá ly o s  szerk e 
z e tű e k . A z e se te k  d ö n tő  tö b b sé g é b e n  (am ik or a  
m eg o sz lá s i h á n y a d o s  e g y n é l k iseb b ) a  d en d r itá g  
k ö z é p v o n a lá b a n  m in im á lis , a  d e n d r itá g a k  szé lén  
m a x im á lis  az ö tv ö z ő fé m -ta r ta lo m . E z e k  az in 
h o m o g e n itá so k  az ö n tv é n y  tu la jd o n sá g a it  je le n 
tő se n  ro n tjá k , k ik ü szö b ö lé sü k re  p é n zb e  és  id ő b e  
k erü lő  h o m o g e n iz á ló  h ő k eze lé sek re  v a n  szü k ség  

[ 1 . 2 ] .
• A  sz ilá rd  a n y a g  tu la jd o n sá g a it  a  szerk eze t h a 
tá r o z z a  m eg , íg y  az ö n tö t t  g y á r tm á n y o k  in h o m o 
g én  szerk eze tén ek  a  le írása , m eg h a tá ro zá sa  régi 
k u ta tá s i  c é lk itű z é s . A  le g e lte r je d te b b  a  fén y m ik -  
ro szk ó p o s m in ő s íté s , ez  tö b b n y ir e  k v a l i ta t ív  
e r e d m é n y t ad , c su p á n  a  d ú su lá so k  h e ly é t , i l le tv e  
p e r io d ic itá sá t  (szek u n d er  d en d r itá g  tá v o lsá g ) , v a 
la m in t  az  e se t le g  k e le tk e z e t t  n e m e g y e n sú ly i m á 
so d ik  fá z is  m e n n y isé g é t  tá r ja  fe l m e n n y isé g ile g . 
A z ö tv ö z e t  fő tö m e g é t  a lk o tó  szek u n d er  d en d r i 
tá g a k b a n  a  k o n c e n tr á c ió e lo sz lá s t  é s  e z á lta l a  d ú -  
su lá s  m é r té k é t  c sa k  m ik r o sz o n d á v a l le h e t  m e g 
h a tá ro zn i. E  m ód szer  h á tr á n y a  az , h o g y  k ö ltség es , 
s  a  v iz s g á la t  ren d k ív ü l lo k a liz á lt  (1 0 -7  . . . 1 0 ~ 6 
m m 3), s  a b b ó l az eg ész  ö n tv é n y r e  m in d ig  k o c k á 
z a to s  k ö v e tk e z te té s t  le v o n n i. F e n t ie k  m ia t t  t ű z 
tü k  k i cé lu l e g y  o ly a n  sz e r k e z e tm in ő s ítő  m ó d szer  
k id o lg o z á sá t , a m e ly  k ép es  az a n y a g  m m 3 n a g y 
sá g ú  té r fo g a tá b a n  a  k o n c e n tr á c ió e lo sz lá s t  k v a n -  
t i t a t ív e  m eg a d n i.

A  cé l e lérése  érd ek éb en  r ö n tg e n d iffr a k c ió s  m ó d 
s zer t d o lg o z tu n k  k i. A  m ó d szer  h a sz n á lh a tó sá g á t  
C u— Sn ö tv ö z e te k e n  v é g z e t t  m érése in k  b iz o n y ítjá k .

Inhomogén anyagok röntgendilírakciós 
íázisanalízise

A  r ö n tg e n d iffr a k c ió s  fá z isa n a líz is  m ó d szerén ek  - 
e lv i  a la p ja  a z , h o g y  e g y  a n y a g  k ü lö n b ö z ő  k r is 
t á ly o s  fá z isa i a  r ö n tg en su g a ra t k ü lö n -k ü lö n  s z ö g 
b en  tö r ik  m eg  ú g y , h o g y  az e g y e s  d if fr a k tá lt

su g á r in te n z itá so k  a rá n y o sa k  az e g y e s  fá z iso k  tór- 
fo g a th á n y a d á v a l. E z t  a  t é n y t  a  fá z isa n a líz is  e lm é 
le te  n a g y m érték b en  k ih a szn á lja , é s  az e g y e s  e l 
já rá so k a t rég ó ta  szé les  k ö rb en  h a szn á ljá k . V a la 
m e n n y i e ljá rá s k ö zö s  je llem ző je  az, h o g y  a -fá z iso k  
té r fo g a th á n y a d á v a l (F )  e g y -e g y  s ík ren d szerrő l 
k a p o tt  d iffra k c ió s  csú cs  te lje s  te r ü le te  ( in teg rá lt  
in te n z itá sa )  á ll a rá n y b a n  [3].
M ód szerü n k  lé n y e g e  az a lá b b i:

A z in h o m o g én  sz ilá rd o ld a to k  fá z isa n a líz isén é l 
fe lté te le z z ü k , h o g y  az in h o m o g én  a n y a g  m  szá m ú  
h o m o g én  részb ő l te v ő d ik  ö ssze , m e ly e k  ö ssz e té te le  
cv . . . C i , . . , c m , é s  té r fo g a th á n y a d a  V v . . .  V v . . . 

V m . H a  az ö tv ö z e t  e g y fá z isú

m  m

^  V i =  1 é s  ^  Сг У i =  C,

í= l  i= l

h a  k é tfá z isú

m  m

J F f I - F í Í I I .  V Ci E i =  \ - V ß C ß . ( 1 )

i  =  1 í  =  1

M iv el a  k ü lö n b ö ző  ö s sz e té te lű  fá z iso k  rá csp a ra 
m éterei e ltérn ek , az ö n tö t t  sz ilá rd  o ld a t e g y -e g y  
rö n tg en d iffra k c ió s  r e f le x ió ja  m  szá m ú  e g y m á stó l  
k e v é ssé  e ltérő  ~  szö g ű  p r o fil ö sszeg k én t á ll e lő  
( 1 .  á b r a ) .

\KL-l72-t\

1. ábra. A z  inhom ogén a nyag  re flexió jának előállítása  
m  fá z is  re flex ió inak szu m m á ja kén t
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A z ö n tö t t ,  in h o m o g é n  ö tv ö z e t  e g y e t le n  I ö- ~  
rö n tg en d iffra k c ió s  p ro filjá n a k  v a la m e ly  ~ í- p o n t 
já b a n  az ~  J ö j  in te n z itá s  az a lá b b i a la k b a n  írh ató  
fe l:

m  m

2  i ei 0 ^ f V i = 4 ~  X CijVi (2)
f i *  i = 1 f i *  » = 1

/t ~ x  a  p rób a  á t la g o s  tö m eg a b szo rp c ió s  k o e f f i 
c ien se ,

f i ? e az  г-ed ik  fá z is  tö m eg a b szo rp c ió s  k o e ff ic ie n se , 
If&j  a  t is z ta  г-ed ik  fá z is  in te n z itá s a  a 0 j  szö g n é l, 
V ;  az г-ed ik  fá z is  té r fo g a th á n y a d a  a  p rób áb an , 

C !___ T efi)  • и  жyy IJ   j- I h/j .
A  (2) e g y e n le tb e n  a  V 1 . . . V { . . .  V m t é r fo g a t 

h á n y a d o k  az ism ere tlen ek . E z é r t  az ö n tö t t  a n y a g  
k iv á la s z to t t  p r o f iljá t  m  szá m ú  ( 0 1 . . . ( ) m ) h e ly e n  
k ell m egm érn i, s  az (2) e g y e n le t  m -szeri fe lírásáb ó l 
k a p o tt  e g y e n le tren d szert k e ll m eg o ld a n i. A  m e g 
o ld a n d ó  e g y en le tren d szer  v e k to r o s  a la k b a n  az 
a lá b b i:

h — — [C]a;V

Vх

I t t  az I g m  e lem b ő l á ll (m m érési p o n t) , а  V  e le m 
sz á m a  sz in té n  m  ( m  szá m ú  fá z is  tér fo g a th á n y a d a i) , 
m íg  a  [C] m á tr ix  m  sorb ó l é s  m  o sz lo p b ó l á ll (m  
szá m ú  t is z ta  fá z iso n  m ért in te n z itá s  e g y e n k é n t  
m  h e ly e n  m eg m érv e).

A  [C] m á tr ix h o z  szü k ség  v a n  m  szá m ú  h om ogén  
ö tv ö z e t  (e ta lo n ) p ro filjá n a k  m érési ad a ta ira .

A  h o m o g én , e g y m á s tó l k e v é ssé  e ltérő  ö ssz e té 
te lű  e ta lo n o k  p ro filja i h a so n ló  a la k ú a k . H a  ezek  
a  p r o filo k  e g y szerű  a n a lit ik u s  fü g g v é n n y e l (pl. 
G au ss e lo sz lá s) k ö z e líth e tő k  és  e  fü g g v é n y  k o n s ta n 
sa in a k  a  k o n c e n tr á c ió tó l v a ló  fü g g é se  is  m eg a d h a tó  
a n a lit ik u sa n , ak k or  a  [0 ]  e g y ü tth a tó m á tr ix  e lem e i 
e g y szerű en  sz á m íth a tó k . E z  e se tb e n  leh e tő ség  
n y ílik  arra is , h o g y  te tsz ő le g e s  k o n cen trá c ió jú  
e ta lo n o k  p ro filja it  gen erá lju k , é s  e z á lta l az  in h o 
m o g én  ö tv ö z e te t  n em csa k  a  m ért e ta lo n o k k a l 
m eg e g y e z ő , h a n em  te tsz ő le g e s  ö ssz e té te lű  h o m o 
g é n  részek re b o n tsu k .

A  (3) e g y e n le t  a  [C] e g y ü tth a tó m á tr ix  és  a  
/г* ism e r e té b e n  m eg o ld h a tó , s  e re d m é n y k é n t a  
V  v e k to r t  k a p ju k , m e ly n e k  e lem e i a  h o m o g én  
részek  té r fo g a th á n y a d a i:

- \ C \ ~ l x U  (4)

A röntgendiffrakciós módszer kísérleti igazolása

K í s é r l e t i  a n y a g

K é ta lk o tó s  C u— S n  ö tv ö z e te k e t  k é sz íte ttü n k  
9 9 ,9 9 9 %  t is z ta sá g ú  C u-ból é s  99 ,9 9 %  tisz ta sá g ú  
ó n b ó l. A  k ísér le ti tu sk ó k  á tm érő je  80 m m , m a g a s 
sá g a  100 m m  v o lt .  A z  ö tv ö z e te k  ó n ta r ta lm á t az 
1 .  t á b l á z a t  ta r ta lm a z z a .

A z ö n tö t t  a n y a g  e g y  ré szé t 750  °C -on 24 óráig  
h o m o g en izá ltu k . M in d  az ö n tö t t ,  m in d  a  h o m o 
g e n iz á lt  a n y a g b ó l resze lésse l k é sz íte t tü n k  p rep a 
r á tu m o t. A  resz e lé k e k e t az  a la k ítá s  n y o m a in a k  
e ltá v o lítá s a  érd ek éb en  4 00  °C -on  v á k u u m b a n  1 
órán  á t  h ő k e z e ltü k . E z  a  k eze lé s  ó n  d iffú z ió v a l  
n em  já r t, csu p á n  az ú jr a k r is tá ly o so d á s  z a j lo t t  le.

A  rö n tg en d iffra k c ió s  v iz sg á la to k a t  az íg y  k ia la 
k í to t t  p orp rób ák on  v é g e z tü k  e l. A  m eta llo g rá fiá i 
v iz sg á la th o z  m in d en  ö n tö t t  é s  h o m o g e n iz á lt  d a 
rab b ó l c s isz o la to t  k é sz íte t tü n k . C siszo lás és  g y é -  
m á n tp a sz tá s  p o lírozás u tá n  a  d a ra b o k a t só sa v a s  
ferr itk lo r id b a n  m a ra ttu k .

R ö n t g e n d i f f r a k c i ó s  m é r é s

A  rö n tg en d iffra k c ió s  v iz sg á la to k a t  Y P C 5 0 —  
H Z G 3 h ib rid  b eren d ezésse l v é g e z tü k  s te p  b y  s te p  
m ó d szerrel. C o K m su g a ra t h a sz n á ltu n k  szű rés  
n élk ü l, d iszk r im in á to rra l. A  csőáram  i  =  10,8 m A  
v o lt .  A  (222) r e f le x ió t  v iz sg á ltu k . A  lé p é stá v o lsá g  
az e ta lo n o k n á l é s  a  8 ,6%  S n -ta r ta lm ú  ö n tö t t  
d a ra b n á l /1 0  =  0 ,0 2  °, a  tö b b i ö n tö t t  d a ra b n á l 0 ,1°, 
a  m érésid ő  e g y  h e ly z e tb e n  5 p erc v o lt .  A  2 .  á b r á n  

a  h o m o g e n iz á lt  (e ta lo n o k ), a  3 .  á b r á n  az  ö n tö t t  
d a ra b o k  ily e n  m ód on  m e g h a tá r o z o tt  d iffra k to g -  
ra m já t m u ta tju k  be.

M e t a l l o g r á f i á i  v i z s g á l a t

A z ö n tö t t  ö tv ö z e te k  k ö zü l az 5, 6 , 7, 8 é s  9 je lű 
b en  a  k r is tá ly o so d á sk o r  k e le tk e z e t t  n e m e g y e n 
sú ly i m á so d ik  fá z is t  (ß ) ta lá ltu n k . A  9-es ö tv ö z e t 
b en  h o m o g en izá lá s  u tá n  is m a ra d t ß  fá z is . A  ß f a z i s  

m e n n y isé g é t  ,,Q u a n tim e t 7 2 0 ” k ép e lem ző  b eren 
d ezésse l m értü k  d a ra b o n k én t 100 lá tó té r b e n  250 X 
n a g y ítá sb a n . A  m ért é r té k e k e t  az 1. tá b lá z a t  ta r 
ta lm a zza .

M i k r o s z o n d á s  m é r é s e k

A  rö n tg en d iffra k c ió s  e red m én y e in k  e llen ő rzése  
érd ek éb en  k o r lá to z o tt  sz á m b a n  m ik ro szo n d á s m é 
r é sek e t v é g e z tü n k  „C am b rid ge S tereo sca n  1 50” 
t íp u sú  sca n n in g  e lek tro n m ik ro szk ó p h o z  k a p c so lt  
„O rtec  6 2 3 0 ” en erg ia d iszp erz ív  m ik ro szo n d á v a l,

2. ábra. H om ogén C u— S n  ötvözetek röntgendiffrakciós 
p ro filja i

3. ábra. Öntött (inh o m o g én ) C u— S n  ötvözetek rön tgen 
d iffrakc iós p ro filja i
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Az ötvözetek ó n ta rta lm a és ß  fázisa
1. táblázat

Je l 1 2 3 4 5 6 7 8 9

Sn-tartalom, 
töm eg % 0 2,0 3,8 4,6 8,6 9,8 11,9 13,3 15,9

I

ß  fázis, térfogat- ö n tö tt 0 0 0 0 0,0069 0,0193 0,0627 0,0758 0,1536

hányad hom ogenizált 0

Adatok

0 0 0 0 0 

a hom ogenizált próbák szám ításához

0 0 0,0642 

2. táblázat

Je l Csn
töm eg % Imax ©max

fok
a

pm
Bj

fok
K =  ji/jBj 

fok —1
C Sn 

o ld o tt 
szám íto tt

@Sn
szám íto tt

■ Csn 
szám . 

h ib á ja
%

1 0 57 751 58,96 361,6 0,155 11,4 0 0 _
2 2 46 929 58,68 362,5 0,170 10,42 2,21 2,21 10,5
3 3,8 44 650 58,39 363,6 0,171 10,36 4,35 4,35 14
4 4,6 42 758 58,29 364,2 0,176 10,07 4,97 4,97 8
5 8,6 33 036 57,76 366,1 0,220 8,05 8,83 8,98 4
6 9,8 28 421 57,55 367,0 0,206 8,604 9,57 9,82 0,0
7 11,9 23 130 57,22 368,3 0,206 8,604 12,00 12,59 5,8
8 13,3 33 097 57,00 369,2 0,189 9,37 N 12,77 13,55 2
9 16,9 17 920 56,95 369,4 0,304 5,83 13,15 14,56 8

A  g y o r s ító fe sz ü ltsé g  20 k V , a  p ró b a á ra m  IO-10 A, 
a  n a g y ítá s  50 0  X v o lt .  100 v é le t le n ü l k iv á la s z to t t  
p o n tb a n  m é r tü k  az S n  L a  v o n a lá n a k  in te n z itá sá t .  
A  2%  és 8 ,6%  S n  ta r ta lm ú  h o m o g e n iz á lt  p ró b á k a t  
h a sz n á ltu k  e ta lo n k é n t.

M é r é s i  e r e d m é n y e k  f e l d o l g o z á s a

A  rö n tg en d iffra k c ió s  v iz sg á la to k n á l k a p o tt  in 
te n z itá s a d a to k a t  P D P  1 1 /04  t íp u sú  szá m ító g ép p e l 
d o lg o z tu k  f e l : h á tté r -e lv á la sz tá s  u tá n  e lv é g e z tü k  a  
K a y  — K a 2 d u b le tt  k o rrek tú rá t R a c h in g e r  m ó d 
szerév e l [4]. A  h o m o g e n iz á lt  p ró b á k  (e ta lo n o k ) a  
sz á m ítá sh o z  szü k ség es  a d a ta it  a  2 .  t á b l á z a t b a n  

fo g la ltu k  ö ssze . M iv e l a  k ü lö n b ö ző  S n  ta r ta lm ú  
sz ilá rd  o ld a to k  p r o filja in a k  je lleg e  az  ó n -ta r ta 
lo m m a l k e v é s sé  v á lto z ik  le h e tsé g e s  v o l t  a  p r o filo k  
le írá sa  a n a lit ik u s  ú to n . A  p r o filo k  a  G au ss e lo sz 
lá sh o z  á llta k  k ö ze l e z é r t  az e g y e s  e ta lo n p r o filo k a t  
az

I ' 0  =  /m a , -ex p [ -  A 2(6>mäx -  0 2)] (5)

A z (5), (6), (7) é s  (8) e g y e n le te k k e l le ír t e ta lo n  
p r o filo k a t  ö s sz e v e tv e  a  m ér tek k e l m e g á lla p íto t 
tu k , h o g y  m eg fe le lő  a  k ö z e líté s . A z 5 .  á b r á n  p é l 
d a k é n t a  7. h o m o g e n iz á lt  ö tv ö z e t  m ért és a n a lit i 
k u sa n  le ír t p r o filja it  m u ta tju k  be.

E z z e l a  [C ] m á tr ix  e lv b e n  te tsz ő le g e s  e lem szá m ra  
fe lírh a tó . A  g y a k o r la tb a n  e n n e k  h a tá r t  sza b  az 
e lem zésre  k erü lő  p r o fil I e e lem szá m a , v a g y is  a 
m érési p o n to k  szá m a . A  h o m o g én  ö tv ö z e te k  k ö 
z ö t t i  A c  k o n c e n tr á c ió k ü lö n b sé g e t p ed ig  célszerű  
а  Л 0  m érési lé p é s tá v o lsá g n a k  m eg fe le lő  p r o f il 
e lto ló d á s t  e lő id é z ő  Zlc-re v á la sz ta n i. E z  e se tü n k b e n  
0 ,1°, i l le tv e  0 ,6 9 %  S n . A z  v o l t  a  ta p a sz ta la tu n k , 
h o g y  e n n é l k iseb b  lé p é s tá v o lsá g n á l n e g a t ív  V  ér 
té k e k  is  a d ó d n a k , a m i f iz ik a ila g  n em  ér te lm ezh e tő .

A  fá z ise le m z és  e llen ő rzésére  érd em es a  V  — k  

ism e r e té b e n  v is sz a á llíta n i a  p r o filt . A 0  é r té k é t  
0 ,0 6 ° , 0 ,1 °  és  0 ,1 4 °-ra  v á la s z tv a  a  7. a n y a g  v is s z a 
á l l í to t t  p r o filjá n a k  p o n tja it  is  fe ltü n te t tü k  az 5.

e g y e n le t  ír ja  le , a h o l
I m&x a  m a x im á lis  in te n z itá s
@m axa m a x im á lis  in te n z itá sh o z  ta r to z ó  szö g
К  p ro filá lla n d ó

/m an  0 max és  К  az  ó n ta r ta lo m  fü g g v é n y é b e n  az  
a lá b b i e g y e n le te k k e l k ö z e líth e tő :

/max =  57751  -ex p  ( - 0 ,0 7 2 3  с) (6)

0 max =  5 8 ,9 5 8 - 0 ,1 4 6 2 c  (7)

K =  10 ,5  — 1,2 Ige (8)

a h o l c az  ö tv ö z ő fé m ta r ta lo m  tö m e g  % -b an , 7 max, 
©max és  К  m ér t ér té k e it , v a la m in t  a  fe n ti k ö z e lítő  
fü g g v é n y e k e t  a  4 .  á b r á n  ra jzo ltu k  m eg . A  [ C \  

e g y ü tth a tó -m á tr ix  e le m e in e k  fe lírá sá h o z  sz ü k sé 
g e s  m ég  a  y x  tö m e g a b sz o r p c ió s  e g y ü tth a tó  a  c ó n 
ta r ta lo m  fü g g v é n y é b e n . E z  a  t i s z ta  fá z iso k  t ö 
m eg a b szo rp c ió s  e g y ü tth a tó já b ó l [5] k ev erés i s z a 
b á lly a l s z á m íth a tó :

4. ábra. A  töm egabszorpciós tényező ( p* )  és a  hom ogén  
Gu— S n  ötvözetek korrigált p ro filja in a k  jellem zői ( I max. 

©max, К )  az óntartalom  függvényében
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5. ábra. A  homogén 7. jelű a nyag  (G sn  = 11 ,!)% ) p ro filja  
a mérés ( А ) ,  а (1У ) egyenlettel közelítve ( — ) , illetve a 

(1 8 )  egyenletből v isszaá llítva  (0  — 1- )

6. ábra. A z  5. je lű  öntött a nyag  (Gsn —8,6 % ) eloszlási 
diagram ja

ábrán. Természetesen a leghűségesebb reproduk
ció a d 0  =  O,O6°-nál adódik, de a többi megoldás is 
elfogadható.

A (4) egyenlet segítségével ezután valamennyi 
profilunknál elvégeztük a fáziselemzést.

Az volt a tapasztalatunk, hogy a kapott F,- 
értékekre az (1) egyenlet nem teljesült, EVi =  
= 0,96. . . 1,32-re adódott. Miután ennek oka nem 
az elemzésben, hanem a felvételek pontosságában 
illetve preparátum statisztikában keresendő, ered
ményeinket EVi— 1-re normáltuk.

Eredmények

Az analízis eredménye megadható eloszlási 
diagrammal, vagy kumulatív görbével, példaként 
az 5. öntött anyagét mutatjuk be a 6. és 7. ábrákon. 
A 7. ábrán a röntgenes módszerünkkel kapott 
kumulatív görbe mellett feltüntettük a mikro- 
szondával felvett kumulatív görbét is. Megálla

pítható, hogy az alapvető azonosságon túl az egyes 
fázisok mennyiségében számottevők az eltérések. 
Ennek oka legvalószínűbben a lényegesen eltérő 
statisztika : mikroszondával 102 /mr1, rönt
gennel 10' /xm3 anyagról kaptunk információt. 
Kétségtelen, hogy az egész inhomogén öntött 
anyagra inkább jellemző ez utóbbi módszer ered
ménye.

A 8. ábrán valamennyi öntött anyagunk kumu
latív görbéjét foglaltuk össze.

7. éibra. A z  5. je lű  öntött a n ya g  ötvözőfé m elo lvasztásának  
ku m u lta tiv  görbéi m ódszerünkkel, illetve m ikroszondával 

m eghatározva

8. ábra. A z  öntött ötvözetek ku m u la tív  eloszlási görbéi
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A  k a p o t t  e r e d m é n y e k  m i n d e n  v o n a t k o z á s b a n  

m e g f e l e l n e k  a  v á r a k o z á s n a k .  A  k i s e b b  S n  t a r t a l m ú  

ö t v ö z e t e k b e n  k i s  m e n n y i s é g ű  e r ő s e n  d ú s u l t  r é 

s z e k  t a l á l h a t ó k ,  a  k ö z e p e s  ö s s z e t é t e l ű  ö t v ö z e t e k 

b e n  s z é l e s  h a t á r o k  k ö z ö t t  v á l t o z i k  a  s z i l á r d  o l d a t  

S n - t a r t a l m a ,  a z  e r ő s e n  ö t v ö z ö t t  a n y a g o k b a n  p e d i g  

a  s z i l á r d  o l d a t  m e g i n t  h o m o g é n e b b  ( i t t  a  d ú s u l á s  

e r e d m é n y e k é p p e n  m á s o d i k  f á z i s  k e l e t k e z i k ) .

A  sz ilá rd  o ld a t  m a x im á lis  Sn  o ld ó k ép esség e  13 ,6%  
[6], a m it  a  8. á b ráb a  b e je lö ltü n k . A  sz ilá rd  o ld a to k  
k r is tá ly o so d á sá n a k  e lm é le té v e l [7] ezek  az e r e d 
m é n y e k  k v a lita t ív e  m esszem en ő en  e g y b e v á g n a k .

A  2. tá b lá z a tb a n  fe ltü n te t tü k  az e le m z é s  e r e d 
m é n y e k é p p e n  sz á m íto t t  c s n  o ld o t t  m e n n y isé 
g e k e t . A  m á so d ik  fá z isb a n  le v ő  S n  és  az ö tv ö z e t  
k ém ia i ö s sz e té te le  ism ere téb en  íg y  k ia d ó d ik  az e l 
járás h ib á ja , a m it  a  2. tá b lá z a t  sz in té n  m u ta t . 
A  tá b lá z a tb ó l k itű n ik , h o g y  a  k ö zep es  ó n ta r ta lm i  
ö tv ö z e te k n é l (5 % < с® п <  15% ) az e ltérés  k iseb b  
6 % -n á l, m íg  a  k e v é ssé  és az erő sen  ö tv ö z ö t t  a n y a 
g o k n á l 6 — 1 5 % -o t te sz  k i. E z  u tó b b i n a g y  e lt é 
ré sek  a zza l fü g g n e k  ö ssze , h o g y  i t t  az in h o m o g e n i 
t á s  k ic s i, (1— 2%  S n ), é s  íg y  a  A c Sn — 0 ,69  % tú l 
d u r v a  lé p é s tá v o lsá g n a k  szá m ít.

E llen ő rzés  cé ljá b ó l a  h o m o g e n iz á lt  a n y a g o k a t is  
e le m e z tü k . A z  e r e d m é n y t a  9 .  á b r a  k u m u la tív  
g ö rb é i m u ta tjá k . M eg á lla p íth a tó , h o g y  a  h o m o g én  
a n y a g o k  e lem zések o r  is  5 — 12%  in h o m o g e n itá s t  
h o z  a  s z á m ítá s i m ód szer . K b . e n n y ir e  t e h e tő  t e 
h á t  a  m ó d szer  h ib á ja . E  h ib á n a k  az a lá b b i ok a i 
v a n n a k :

—  a rö n tg en d iffra k c ió s  p ro filo k  ered en d ő  m érési 
h ib á i (e lsősorb an  a  p r o fil k é t  szé lén é l),

—-  a z  e t a l o n  p r o f i l o k  a n a l i t i k a i  f ü g g v é n n y e l  v a l ó  

k ö z e l í t é s é n e k  h i b á i .

Ö sszefog la lás

Ö n tö tt  sz ilá rd  o ld a to k  in h o m o g e n itá sá n a k  m e g 
h a tá ro zá sa  le h e tsé g e s  e g y e t le n  rö n tg en d iffra k c ió s  
re fle x ió  a n a líz isév e l. A  C u— S n  ö tv ö z e te n  v é g z e t t

ii. ábra. A  hom ogén anyagok ku m u la tív  eloszlási görbéi

m érések  a z t  m u ta ttá k , h o g y  a  k v a n t ita t ív  je lle m 
z é s t  m a x im u m  15% -os r e la t ív  h ib a  terh e li.
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Lapunk múltjából
Az Egyesület 90 éves fennállása alkalm ából nem 

érdek telen  felidézni, hogy lapunk  címei és alcím ei ho 
gyan változtak  az évek során, k ik  és m eddig voltak 
a lap szerkesztői.

A  lap c ím e:  1951-ig, a több lappá válásig a lap  fő 
címe a  „B ányászati és K ohászati Lapok” nem, míg az 
alcím ei an n á l gyakrabban változtak. 1870 u tán  a  „B á 
nyászati A kadém ia L ap ja” alcím et viselte, am i a  Fő 
iskola m indenkori cím e szerin t változott egészen 1948- 
ig. 1892 u tán  az alcím  kiegészült „Az OMBKE la p ja” 
megjelöléssel. További alcím ek ad o tt időszakokban: 
1903—1944 „M agyar B ánya és Kohó vállalatok  Szövet
ségének la p ja”. 1921—1944 „M érnök és Építész Egy 
le t Bányászati és K ohászati Szakosztályának la p ja”. 
1946—1948 „M agyar M érnökök és Technikusok Szabad 
Szakszervezete B ányászati és K ohászati O sztályának 
lap ja”. 1948 — „MTESZ la p ja ”

A több lappá válás u tán i lapcím ek: B ányászati L a 
pok, K ohászati Lapok, A lum ínium , Öntöde. A lapok 
címei 1968. ja n u á r  1-től BKL (Bányászati és K ohászati 
Lapok) Bányászat, BKL Kohászat, BKL Öntöde, BKL 
Kőolaj és Földgáz.

Időrendi sorrendben a lap sze rke sz tő i az alábbiak 
voltak: 1868—1870 Péch A n ta l, 1871—1881 K erp e ly  A n 

tal, 1882—1892 F a rb a ky  Is tvá n , 1892—1894 C séti O ttó, 
1894—1902 L itsch a u er  Lajos, 1903—1910 G álócsy Á r 
pád, 1911—1917 L itsch a u er  Lajos, 1918 T assonyi Ernő, 
1918—1935 L itsch a u er  Lajos, 1936—1944 Ja k ó b y  László, 
1944 G yu la y  Z o ltá n , 1946—1947 Ja k ó b y  László , 1947— 
1949 K e rp e ly  K á lm á n , 1949—1950 H einrich  József.

B á nyásza ti L apok, B á n yá sza t:  1951—1980 H einrich  
József, 1981— P odányi T ibor.

K o h á sza ti L apok , K ohásza t:  1951—1956 V a jk  Péter, 
1956—1957 Ja k ó b y  László , 1957—1966 Á rk o s  Frigyes, 
1966— Ó vári A n ta l.

A lu m ín iu m  (1967-től — F ém ko h á sza t ro v a t) : 1949— 
1953 Dobos G yörgy, 1967—1972 L o m n ic zy  D ezső, 1972— 
1973 B ecker  E rvin , 1973—1978. G aray L ászló  és K o- 
lossy Ernő, 1979—1980 G yulasi I s tv á n  és K olossy  Ernő, 
1981— G yulasi I s tv á n  és H arrach  W alter.

ö n tö d e :  1950—1955 K á lm á n  Lajos, 1955—1963 V a r 
ga Ferenc, 1963—1969 dr. P ilissy  Lajos, 1969—1973 
F ellner Sándor, 1974—1976 dr. M ócsy Á rpád , 1976— 
K ovács László .

K őo la j és Földgáz  (1956—1967 K őola j rovat): 1956— 
1977. B in d e r  B éla , 1977 M u n ká c sy  Z o ltán , 1978— K a s 
sai L ajos

(H a jna lné S im o n y i E szter)



A réz és rézötvözetek tulajdonságainak javítása 
hőkezeléssel és ötvözéssel

F J O D O B O  V V. M. 
S zov je tun ió

D K : 669.35: 621.78

A  fém ek és ötvözeteik m ég nem  m erítették k i  
a lka lm azási tarta lékaika t, n a p ja in k b a n  és a  jövőben 
szám os ú j  tu la jdonságok k ia lakítá sában  legfőbb 
szerepet az ú j  ötvözetek k ia la k ítá sa  és a különleges 
körü lm ények között végzett hőkezelés játssza.

A fémek még nem merítették ki teljesen a 
bennük rejlő alkalmazási tartalékaikat és az 
elkövetkező években joggal várható új tulajdon
ságok feltárása. Ez még olyan ismert anyagokra is 
igaz, mint a réz és annak ötvözetei.

A rézre gyakorolt és annak fizikai-kémiai 
tulajdonságait megváltoztató műveletek közül a 
legnagyobb gyakorlati jelentősége a hőkezelésnek 
és az ötvözésnek van. A világ színesfém-feldolgozó 
üzemeiben előállított félgyártmányok túlnyomó 
többségét a hidegalakítással megmunkálható ötvö
zetek alkotják. A rézből és annak ötvözeteiből 
nyert hengereltáru alapvető hőkezelési módja a 
lágyítás (döntően I. fajtájú lágyítás, ritkábban 
pedig II. fajtájú lágyítás). A lágyítás I. alaptípusa 
a rekrisztallizációs lágyítás a sárgarezek, bronzok 
és nikkelötvözetek többségének lágyságát hivatott 
biztosítani. Ritkábban használják az újrakristá- 
lyosítást megelőző lágyítást. Ez utóbbi feladata a 
visszamaradó feszültségek feloldása és a sárgaréz 
’’évszakonként mutatkozó betegségének” elhárítása.

A hőkezelés során a változó fő paraméter a 
hőmérséklet és az idő. A meglévő hőkezelő beren
dezések lehetővé teszik, hogy az ötvözetek tulaj
donságait eléggé jól behatárolt tartományon belül 
tartsuk. Ez rendszerint a teljesen kilágyított 
állapot szokott lenni, amíg kis szilárdsággal, 
nagymérvű képlékenységgel és viszonylag nagy 
szemcsemérettel jellemezhető. Az utóbbi idők 
kutatásai ismételten igazolják, hogy a szemcse
méret, csakúgy mint a szemcsék eloszlása jelentős 
mértékben hat az egyalkotós rézötvözetek fel
használási tulajdonságaira. Ezzel összefüggésben 
a hőkezelés területén tapasztalható műszaki és 
tudományos fejlődés oxidálatlan felületű, izotrop 
félgyártmányok szigorúan előírt tulajdonságai 
biztosításának irányába halad. A hengereltáruk 
folyamatos lágyítására használatos korszerű hőke
zelő berendezésekben nagy lehetőségek rejlenek, 
így például szalagok hőkezelésénél áthúzó-rend- 
szerű védőatmoszférás elektrokemencék esetén 
a szalaghúzás sebességének és a hőmérsékletnek 
megfelelő változtatásával előre meghatározott, 
szigorúan előírt tulajdonságú hengerelt terméket 
sikerült előállítani. Az ilyen rendszerű kemencék
ben végzett lágyítás során először félkemény 
állapotú L90 minőségű sárgarézből készített radiá
torszalagot sikerült előállítani (Cu—10% Zn). 
A korszerű áthúzó rendszerű kemencék egyik 
előnye a szalaglágyítás szempontjából a felmelegí
tés gyorsaságában rejlik. (A felmelegedés sebes
sége meghaladja az 50°/s értéket.) Ez teszi lehe

tővé fokozott mechanikai tulajdonságokkal rendel
kező kis szemcseméretű szövetszerkezet kialakulá
sát. Például, ipari méretekben sikerült bevezetni 
az L90 anyagminőségű sárgarézből készített radiá
torszalag lágyítási technológiáját, amely a korábbi 
szakaszos működésű berakókemencékben végzett 
lágyítással, majd a készméretre hengerléssel elő
állított szalaghoz képest szilárdabb (kb. 78 N/mm2) 
és (kb. 5%-al) képlékenyebb. Emellett sikerült 
jelentős mértékben növelni a tulajdonságok egyen
letességét a hagyományos technológia által bizto
sítotthoz képest (1. ábra).

A szigorúan előírt tulajdonságok biztosítása 
céljából a különböző paramétereket szűk tarto
mányon kívül kell tartani (pl. hőmérséklet, 
húzási sebesség, vastagság, vegyi összetétel stb.). 
Figyelemre méltó egy olyan automatikus vezérlő- 
rendszer megteremtése, amely a lágyítás folyama
tát az áthúzó kemencében azzal a feltétellel 
szabályozza, hogy a hengerelt termék valamely 
paraméterének ellenőrzése a kimeneten teljes
séggel alkalmas az adott hőkezelési eljárás 
irányítására. Ilymódon például lehet változtatni 
az áthúzás sebességét. Intézetünk most látott 
hozzá ilyen irányú kutatások és fejlesztések 
megvalósításához.

Az iparban jelentős technológiai és energetikai 
eredmények érhetők el a különböző színesfémek és 
ötvözeteik folyamatos hőkezelésekor a fluidizációs 
kemencékkel felszerelt áthúzó sorok alkalmazásá
val. A fludizációs réteg ebben az esetben a köz
benső hőátadó szerepét játssza.

Az utóbbi 5 évben a szovjet ,,G1PROCVET- 
M E TO B R A B O TK A ” és a csehszlovák „VIJK” 
Fémipari Tudományos Kutatóintézet együttesen 
alakított ki és helyezett üzembe kísérleti jelleggel 
vízszintes és függőleges típusú fluidizációs kemen
cékkel ellátott áthúzó technológiai sorokat. Ezek

1. ábra. L  90 m inőségű  sárgarézből készült, á thúzókem en 
cében lágyíto tt radiátorszalag tu la jdonságai
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1. táblázat
Vízszintes típusú, áthúzó-rendszerű fluidizációs kemencében edzett BrBÜ szalag tulajdonságainak

vizsgálati eredményei

Szalag-
v as tag 

ság
m m

F lu id izá 
ciós 

réteg  
hőm . °C

F elfű tés
végső

hőm ér 
séklete

°C

Mérés 
helye 
a sza- 
lag

széles 
ségé 
ben

Szakítószilárdság 
a;,(da N m m -2 )

Százalékos nyúlás
(á% )

K em énység (HV)

Szem cse 
m éretedzés

elő tt u tá n e lő tt u tá n e lő tt u tán

fent 45— 49 119— 124 40— 49 9,0— 10,0 103— 118 372— 370 10— 12
0,18 700— 800 780— 790

len t 40—47 119— 124 48 8,0— 9,0 104— 106 367— 376 10— 12

fen t 47— 50 117— 125 27— 51 4,0— 8,0 112— 110 370— 433
0,45 780— 790 780— 790 12— 16

lent 46— 48 117— 124 38— 50 0,0— 7,0 100— 116 390— 425

GOSzT 1 789— 70 szerin t 40— 60 115— 150 2=30 ==2 3 = 1 3 0 a  330 s=40

rendeltetése: diszperziósán kéményedő bonyolult 
ötvözetek és egyéb rézalapú ötvözetek hőkezelése 
(edzése és lágyítása).

Az elvégzett ipari kutatások lehetővé tették, 
hogy meghatározzuk azokat a konkrét előnyöket, 
amelyeket az anyagok fluidizációs rétegben vég
zett hőkezelésének technológiája rejt magában, 
nevezetesen a kedvező fizikai-kémiai tulajdonsá
gokat és a felületminőséget biztosító kis szemcse
méretű szövetszerkezet kialakítását. Az L63, 
L68 és L70 minőségű anyagból gyártott szalagok 
függőleges típusú áthúzórendszerű fluidizációs 
kemencében maximum 700 °C hőmérsékleten vég
zett hőkezelése lehetővé tette olyan tulajdonságok 
kialakítását, amelyek megfelelnek a mélyhúzásra 
alkalmas lágy, félkemény és kemény anyagminő
ségnek. A hőkezelt fém szemcse mérete 5 X40 gm 
közötti. A fajlagos nyúlás értéke még félkemény 
állapotban is eléri az 50—60%-ot. Az is tisztázó
dott, hogy a függőleges típusú áthúzó-rendszerű 
fluidizációs kemencében végzett lágyítás lehetővé 
teszi a teljesen újrakristályosított, minimális 
szemcseméretű (kb. 5 pm) szövetszerkezet kiala
kítását.

Vízszintes típusú áthúzó-rendszerű fluidizációs 
kemencében edzett BrB2 minőségű berilliumbronz- 
szalag 800 °C hőmérsékleten végzett hőkezelésével 
nyert tulajdonságokat az 1. táblázat tartalmazza. 
Az adatokból kitűnik, hogy a fém mechanikai 
tulajdonságai és szövetszerkezete megfelel az 
előre megszabott követelményeknek. (A GOSzT 
előírásainak.)

A 2. ábrán — a vízszintes típusú áthúzó-rend
szerű fluidizációs kemencét és az azonos teljesít
ményű és azonos tulajdonságú végterméket kibo- 
csájtó ellenállásfűtésű áthúzókemencét összeha
sonlítandó — a szalaghőmérséklet-változás görbéit 
mutatjuk be. Amint ez a 2. ábrán is látható, a 
hőátadás nagy intenzitása és a fluidizációs réteg
ben mintegy 150—400 °C-ot elérő felmelegedés 
következtében a hőkezelés folyamata a fluidizá
ciós rétegben 7—9-szer gyorsabban zajlik le; 
amely azonos termelékenység mellett lehetővé 
teszi a hőkezelő kemence hosszának arányos 
csökkentését, illetve szélességének 3—5-öd részére

csökkentését. Emellett, a kemence illetve a 
szalag felmelegedésenek nagy sebessége és a 
szalagáthúzás sebességének a berendezéshez viszo
nyított nagy értéke azt is lehetővé teszi, hogy a 
felmelegítés végén nyert valóságos edzési hőmér
séklet (Gai) egybeessék az edzéshez szükséges 
hőmérséklettel, (tf). A felmelegítés sebessége lehe
tővé teszi, hogy a hőkezelést nem, vagy csak kis 
mértékben kíséri az oxidálódás. A fluidizációs 
kemencében történt lágyítás, vagy edzés után a 
szalag felülete nem igényel maratást vagy páco
lást a további megmunkálást megelőzően.

A fluidizációs rétegre a hőmérséklet egyenletes 
térfogatbeli eloszlása jellemző, ezért a tulajdon
ságok eloszlásában jelentkező inhomogenitás gya
korlatilag nem haladhatja meg a 3—5%-ot. 
A kemenceméretek jelentős csökkentése, a hőigény 
csökkenése, valamint folyamatos működésű fluidi
zációs aggregátok alkalmazásának a technológiai 
folyamatra gyakorolt előnyös hatásának betud
hatóan lehetővé vált a technológiai sor fajllagos 
teljesítményének 30—50%-al történő növelése, 
az üzemeltetési költségek 10—15%-al való csök
kentése és gyakorlatilag sikerült teljesen kiküszö-

i d ó ,  n a p

\KL-17Ch2\

2. ábra. A  szalag tu la jdonsága inak változása a  B rB 2  
ötvözet fo lyam atos lágy ítá sa  során  

1 —  vízszin tes típ u sú , áthiízó-rendszerű flu id izác iós
kemencében, 2 —  v ízszin tes típ u sú , áthúzó-rendszerű  

ellenállásf ű tésű  kemencében
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3. ábra. E lektro litikus-p lazm akezeléses eljáráshoz használt 
berendezés elvi vázlata

bölni vissza nem térülő veszteségeket. Emellett 
ugrásszerűen megnövekedtek az eljárás techno
lógiai lehetőségei és jelentősen jobb minőségű 
fémet nyertek hőkezelés után.

Az utóbbi időben számos kutatást végeztek a 
Szovjetunióban olyan kísérleti jellegű ipari beren
dezések kialakítására, amelyek elektrolízises-plaz- 
makezeléses eljárással biztosítják a folyamatos 
vegyi- és hőkezelés egyesítését. Ez a módszer egy 
technológiai folyamaton belül két részfolyamatot 
egyesít: a fém pácolását és hőkezelését. A 3. ábrán 
körszelvényű félgyártmányok plazma-elektrolízi- 
ses kezelésére szolgáló berendezés elvi vázlata 
látható. A 4. sz. húzóberendezés fokozatosan 
áthúzza a munkadarabot az elektroliton (az 
áramot az 1. sz. és 2. sz. fürdőkön vezetők be, 
ahol végbemegy a fém plazmakezelése. A 3. sz. 
berendezés a hűtőkamra. Az elhasznált elektrolit 
az 5. sz. gyűjtőedényben gyűlik össze, majd 
tisztítják és a 6. sz. szivattyú újra visszajuttatja a 
rendszerbe. Elektrolízises plazmakezelés esetén a 
hőkezelt fém a katód, maga a fém felmelegítése 
pedig redukáló közegben játszódik le. Ez a mód
szer felhasználható rudak és huzalok 0,2—30 mm 
között oxidréteg képződése nélküli folyamatos 
hőkezelésére. A mechanikai tulajdonságok a hen
gerlés teljes hosszában azonosak. A hevítési 
módok változtatásával az újrakristályosodás befo
lyásolható, ezáltal az anyagok más-más mecha
nikai tulajdonságokat kapnak. Ez a körülmény

4. ábra. A  réz m echanika i tu la jdonsága inak m egváltozása  
elektrolitikus-plazm akezeléses eljárás u tá n

lehetőséget ad arra, hogy diszperziósán kemé- 
nyedő ötvözetekből körkeresztmetszetű félgyárt
mányokat állítsunk elő. Ezt a lehetőséget azonban 
ipari szinten ma még nem használják ki eléggé. 
Ez a szükséges berendezések hiányával magyaráz
ható. Példaként a 4. ábrán elektrolízises plazma
kezeléssel nyert felkeményített 0  6 mm-es és 
0 7  mm-es huzalok tulajdonságait mutatjuk be. 
A huzal áthúzási sebességének változtatásával 
változik a plazmakezelés időtartartía. Már 1,5—2-s 
időtartamú hőkezelés is teljesen kilágyítja a 0 6  
mm-es huzalt. Ez a hőkezelési mód a Cu-Ni 
ötvözetek, BrAZsNMc 9-4-4-1 minőségű bronz és 
a LA 77—2 minőségű sárgaréz esetén lehetővé 
teszi gyengén oxidált felületű hengerelt termékek 
előállítását, különleges üzemmódok esetén e kor
rózióálló ötvözetek pácolását (maratását) is elvé
gezhetik. A különleges eljárásra azért van szükség, 
mert a pácolás hagyományos módját a jelenlévő 
alumínium megnehezíti. A plazmaberendezésben 
néhány másodperces elektrolitikus plazmakezelés 
esetén a BrAZsNMc 9-4-4-1 minőségű 0 4  mm-es 
felkeményített huzalra az anyag teljesebb kilá
gyulása volt észlelhető, mint hosszú ideig tartó 
izotermikus lágyításnál. (A plazmaberendezésben 
végzett lágyítás után az ötvözet szakítószilárd
sága 67 daNmm“ 2, nyúlása 39% volt, míg az 
izotermikus kezelés után a szakítószilárdság 75 
daNmm“ 2 és a nyúlás 25% volt.)

Az elektrolitikus-plazmakezeléses eljárást gyen
gén ötvözött diszperziósán keményedő króm- 
cirkonium ötvözet kezelésére is kipróbálták. Ha 
az 5 mm átmérőjű huzalt szakaszos működésű 
kemencében edzik, majd 0,38 mm átmérőig 
nyújtják, végül átmenő kemencében lágyítják, 
akkor középértékre számolva az alábbi jellemzők 
adódnak: 52,8 daNmm-2 : u~3,7% ; g~0,0187
Ohm mm2 m-1. Ugyanez az ötvözet az elektrolikus- 
plazmakezeléses eljárással az alábbi tulajdonságo
kat mutatja: дь =  57,9 daNmm-2; ő =  4,2%; q — 
= 0,0187 Ohm mm2 m-1.

Jóllehet a diszperziósán keményedő ötvözetek 
elméletét régen kidolgozták az ilyen ötvözetek 
iránti széles körű igény és a gyártás hiánya kissé 
lefékezte a kutatásokat. Csak a legutóbbi időben 
láttak napvilágot a rugóötvözetek (ezen belül is 
elsősorban a BrB2 jelű bronz) és a gyengén 
ötvözött rézötvözetek (pl. krómbronz), illetve a 
belőlük előállított félgyártmányok lágyítása kap
csán a diszperziósán keményedő rézötvözetek 
hőkezelésének gyakorlati vonatkozásával foglal
kozó munkák.

A gyengén ötvözött rézötvözetek esetén az 
optimális tulajdonságok elérése termomechanikus 
megmunkálást igényel. (Ez rendszerint edzés, majd 
hideg alakítás és lágyítás.) Diszperziósán keménye
dő réz—króm—cirkónium ötvözetből készülő 
finomhuzalok gyártásánál ilyen sajátossággal talál
koztunk. A 10% cinket és cirkóniumot tartalmazó 
gyengén ötvözött 8 mm átmérőjű rézhuzalt 
edzés után egy órán át különböző hőfokon lágyít
juk. Amint az az 5. ábrán is látható a 400 °C 
lágyítási hőmérséklettől kezdődően a villamos 
ellenállás intenzíven kezd csökkenni és minimális 
értékét 600 °C-nál veszi fel. Ez az összefüggés azt
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A kö zbenső  lágyítás hőmérsékletébe

5. ábra. a ) K özbenső lágy ítá s hőm érsékletének króm  és 
c irkó n iu m  ta rta lm ú  rézövtözet villam os ellenállására  
gyakorolt ha tása , b) A z  a lak ítá s hatása króm  és c irkó n iu m  

ta rta lm ú  rézötvözet villam os ellenállására

mutatja, hogy szekunder fázis kiválása játszódik 
le, amely csökkenti a krisztallitok belsejében az 
ötvöző fémek mennyiségét. Az alacsony hőmérsék
leten lágyított mintadarabok hidegalakítása nem 
vonja maga után a villamos ellenállás jelentős 
növekedését. Valószínűleg arról van szó, hogy a 
szilárd oldatból kiváló szekunder fázis kisméretű 
és ezért a képlékeny alakítás során felgyülemlett 
energia elégséges ahhoz, hogy szétroncsolja ezt 
a kiválást, amely azután fokozatosan feldara- 
bolódva eljut az újraoldódás állapotába és ezáltal 
villamos ellenállás növekedést okoz az edzettség 
állapotának megfelelő értékig. A példa jól szem
lélteti, hogy diszperziósán keményedő ötvözetek 
hőkezelését mechanikai kezeléssel összekötve a 
tulajdonságok tág határok között alakíthatók.

Néhány szó a réz ötvözéséről

Napjainkban az ipar általánosan alkalmazza a 
rézötvözetek előállítási technológiáit, ahol ötvöző
ként egy, kettő, ritkábban három fém használatos, 
és gyakorlatilag nincsenek sokalkotós ötvözetek. 
Ezzel szemben a vaskohászat és az alumínium- 
ipar gyakran 7—8 alkotós ötvözeteket alkalmaz.

A réz ötvözésekor két fő irányzat különböztet
hető meg: 1. Nagy mennyiségű ötvözővei történő 
ötvözés. Ezt rendszerint olyankor használják, 
amikor a réz tulajdonságainak többségét akarják 
megváltoztatni. 2. A mikroötvözés vagy módosítás 
alapvetően egy, vagy néhány paraméter javítására 
szolgál, miközben a többi paramétert a korábbi 
szinten tartják.

Az ötvözéskor úgy kell eljárni, hogy a kívánt 
tulajdonság elérése mellett az egyéb paramétereket 
elfogadható értéken tartsák. Az alpakka típusú

Cu-Ni ötvözetek esetén például a tengervízre számí
tott korróziós sebesség változása a döntő a réz
nikkel arány függvényében. A korrózió akkor a 
legkisebb ha az ötvözet Ni tartalma 15—30% 
között van (6. ábra). A Szovjetunióban és Angliá
ban a kisebb mértékű nikkel felhasználás miatt a 
Cu—5% Ni ötvözetet választották ki. Ez az 
ötvözet korróziós tulajdonságait tekintve közbenső 
helyet foglal el a réz és nikkel között. (Mint 
ismeretes, az alpakka 30% nikkelt tartalmaz.) 
A Cu-Ni ötvözetek korrózióállóságának ideális 
’’tengervízben” végzett behatóbb vizsgálata kimu
tatta azonban, hogy ennek az ötvözetnek a 
mutatói korrózióállósági szempontból még a réznél 
is rosszabbak (7. ábra). Ilymódon ez az ötvözet 
nem alkalmas tengervízbe fektetendő csővezetékek 
kialakítására, jóllehet az említett helyen erre a 
célra ajánlják. Sokkal célszerűbb erre a célra 
MN-10 típusú ötvözetet alkalmazni, amely számos 
külföldi országban — köztük Magyarországon 
is — döntően erre a célra használatos. A jövőben 
ez az ötvözet feltehetően a Szovjetunióban is meg 
fog honosodni. Következésképpen leszögezhető, 
hogy új ötvözetek létrehozásakor valamennyi 
tulajdonság sokoldalú vizsgálata révén kerülhetők 
el hibás döntések.

A rézötvözés másik irányát a már meglevő 
ismert ötvözetek módosítása jelenti. Jelenleg is

\KL-170-6\

6. ábra. A  n ikke l hatása a  rézötvözet súlyveszteségére 
3 %-os N a C l oldattal végzett vízsugaras-korróziós vizsgála t 

a la p já n

7. ábra. A  n ik ke l hatása a rézötvözet sú ly  veszteségére 
3 %-os N a C l nyugvó  oldatában végzett korróziós vizsgála t 

a la p já n
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2. táblázat
Kalciummal ötvözött LSz 58—3 minőségű szalag vizsgálati eredménye

Sárgaréz vegyi összetétele M echanikai tu lajdonságok ötvözet
Relaxáció

elleni
állékony 

ság
Cn
0//0

Pb
0//0

Ca
0//0

Zn
0//0

Ob
da N m m " 2

«Vs
d a  N m m  2

ő
0//0

H B
d a N m m

fül ̂ dit'bu-
lássál 

m egm un 
k á lt h á 
nyada , %

58 3 m aradék 36,6 12,1 42,8 84,3 91 12,5
58 3 0,01 m aradék 37,6 12,7 44,8 94.9 96 9,2
58 3 0,03 m aradék 36,0 13,8 49,0 77,9 104 9,2
58 3 0,05 m aradék 35,2 13,4 30,0 83,1 89 10,5

M egjegyzés: 1) A relaxáció elleni állékonyságot 2000 órán á t, 200 °C-on végzett h ő n ta rtá s  u tán  a kezdeti feszü lt 
séghez képest b eá llt és % -ban k ifejezett feszültség csökkenéssel szokás m egbecsülni.

ez az irány tekinthető alapvetőnek a réz-ötvözetek 
kialakításánál. Módosítást vagy mikroötvözést 
alkalmaztunk az LSz 58-3 minőségű ólmos sárga
réz forgácsolási tulajdonságainak javítására. Ez a 
sárgaréz meleg állapotban nagyszerűen forgácsol
ható, azonban a forgácsolással történő megmun
kálás a Szovjetunióban etalonként elfogadott LSz 
63-3 minőségű sárgarézötvözet forgácsolhatósági 
mutatójához képest mindössze 90%-os megmun- 
kálhatóságot mutat. Az LSz 58-3 sárgaréz kalcium

mal történő ötvözése lehetővé tette ennek a 90%-os 
mutatónak jelentős javítását, miközben az eredeti 
ötvözet többi tulajdonságai változatlanok marad
tak (2. táblázat).

Az ismertetett példák rávilágítottak a réz- és 
rézötvözetek hőkezelésénél és ötvözésénél fellel
hető azon főbb irányzatokra, amelyeket a ,,GIP- 
ROC VETM ETOBRA ВОТ К  A ” intézetben fej
lesztettek tovább.

A cink koncentrációjának változása a timföldgyártás
egyes fázisaiban

D R . S O M O S I  I  S T V Á N — V I T É Z  J Á N O S  
a  kém iai tu d . k a n d id á tu sa  —  oki. vegyész 

A jkai T im fő ldgyár és A ium fnium kohó
D K :669 .712.111.2:669.5

A  b a u x it-a lu m in á tlú g  és az a lu m in á tlú g -tim fö ld  
cinktarta lm ának összefüggését v izsgá lták a  szerzők. 
A z  utóbbit m a tem a tika i függvénnyel jellemezték. 
Ellentétben az a lu m in á tlú g  egyéb szennyezőivel a 
ráció egy c ikluson  belül k ia la ku l és ezen tú lm enő  
d úsu lása  kizárt.

Az alumíniumkohászat alapanyagát képező tim 
föld szennyezői meghatározzák az alumínium 
minőségét, egyben annak felhasználási területét.

A bauxit egyes nyomelemei, a Bayer-techno- 
lógia paramétereitől, valamint a rendszer-egyen
súly adta koncentráció értékektől függően oldód
nak, illetve kiválnak a körfolyamat különböző 
helyein. Amennyiben a kiválások a kikeverés 
folyamatában jelentkeznek, úgy azok a timföld- 
hidrátot, ezen keresztül a timföldet szennyezik.

A cink koncentrációjának változása 
a Bayer-köríolyamatban

A timföldgyártás alapanyagát képező bauxit 
cinktartalma eltérő, jellemzően 0,01—0,04% ZnO 
érték között ingadozik [1, 2], jelenléte izomorfia 
következménye [5]. A bauxit cinktartalmának 
15—80%-a, a feltárási paraméterektől függően 
oldódik az aluminátlúgban [3].

Az aluminátlúg cinktartalma a kikeverés folya
matában, az eredeti koncentráció értékétől függő 
mértékben, kiválik és a timföldhidrátot, ezen 
keresztül a timföldet szennyezi [3, 4].

A timföldhidrátban megjelenő cinktartalom 
adszorpció, illetve izomorfia következménye [4, 3]. 
Az aluminátlúgban a cink Na2Zn(OH)4 komplex
ben van jelen. A nátrium-cinkét az aluminát
lúgban stabil, és csak cinksónak, illetve timföld- 
hidrátnak, mint oltóanyagnak jelenlétében bom
lik [6].

A vizsgálat célja

Mind a bauxit cinktartalmának a feltárásánál 
beoldódó, mind az aluminátlúg cinkkoncentráció
jának a kikeverésnél kiváló mértékére vonatkozó 
irodalmi értékek rendkívül tág határok között 
ingadoznak. Magyarázata elsősorban a Bayer- 
technológia eltérően alkalmazott paramétereiben 
keresendő, amely egyben eleve kizárja a cinkkon
centráció változásának egységes értékelését. Az 
említettek alapján célszerű a bauxit — aluminát
lúg és az aluminátlúg — timföld cinktartalom ösz- 
szefüggésének vizsgálata azonos feltárási és ki ke
verési paraméterek mellett.

A vizsgálat analitikai módszerei

A cinktartalmat
— timföldben röntgenspektrométerrel,
— bauxitban, vörösiszapban és aluminátlúgban 

atomabszorpciós spektrofotométerrel vizsgál
tuk.
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A röntgenspektrométer beállított Zn-mérőcsa- 
tornáját timföld-etalonokkal, 0,001— 0,028%  ZnO 
koncentráció tartományban ellenőriztük. Á Zn- 
mérőcsatorna által szolgáltatott koncentráció ér
tékek reálisak és jól reprodukálhatók, a szórás 
0 ,020%  ZnO tartalomnál ± 0 ,0 0 1  absz. %.

Az atomabszorpciós vizsgálatoknál az értékelő 
görbe egyes pontjait Мегск-Ша törzsoldatokkal 
(egyben a bauxitra, illetve a vörösiszapra jellemző 
alumínium, vas, titán és kalcium szennyezők 
koncentráció arányait biztosítva, ezen keresztül a 
harmadik elem hatását kizárva) állítottuk be. 
A vizsgálat hibahatára ±0,001 absz. ZnO. Az 
aluminátlúgok Zn tartalmának vizsgálatánál eta 
lonként szintetikus aluminátlúgot alkalmaztunk, 
Merck-féle Zn törzsoldattal. A vizsgálat hibaha
tára ± 1 mg/dm3.

A vizsgálat eredményei és megállapításai

Az összefüggés egységes értékelése megkívánta 
az azonos feltárási körülmények (1. táblázat) biz
tosítását.
A kísérlet változó paramétereit a bauxit cinktar
talma és a feltárás előtti aluminátlúg cinkkon
centrációja jelentette.

A feltárás folyamatában, a bauxit cinktartal
mának függvényében, az aluminátlúg cinkkoncent
rációjának változásait a 3. táblázatban adjuk meg,

1. táblázat
A kísérlet feltárási paraméterei

F eltá rási h ő m érsék le t: 
F e ltá rási idő:
A lum inátlúg  feltárás e lő tt:

A lum inátlúg  felt. és 
h íg ítás u tá n :

240 °C 
1 óra

190 g /d m 3 N a2Ofc
3.0 kauszt. m ólviszony

130 g /d m 3 N a ,O í 
142 g /d m 3 A120 3

1,5 kauszt. mól viszony

2. táblázat
A bauxit és az aliiminátlúg cinktartalinának változása a 

feltárás során

B aux it 
Z n  %

A lu m in á tlú g  
Z n  m g /d m 3 

(130 g) d m 3 Na-jOk 
érték re  v o n atk o z 

ta tv a )  
feltárás

kü-
e lő tt u tán  lönb-

B a u x it Z n  tart. 
beoldódds

100 % esetén 
m g/dm 3 az tényleges

alum inátlúg- % -ban 
ban

ség

0,006 6 7 1 8,2 12,2
0,012 ' 3 14 11 16,4 67,1
0,016 5 19 14 21,9 63,9
0,031 21 39 18 42,4 42,5

3. táblázat
A kísérlet kikeverési paraméterei

K ikeverési hőm érséklet, kezdeti 65 °C
K ikeverési hőm érséklet, végső 55 °C
K ikeverési o ltóviszony 1 : 1
K ikeverési idő 40 óra
K ikeverési m ólviszony, kezdeti 1,5 ésl,6
K ikeveréi hatásfok  40— 50 %
K ikeverési alum inátlúg  N a2Ok 130 g /d m 3

Aluminátlúg 
Zn

mg/dm'
W -\

3 0 -

2 0 -

Ю -

QOfÜ 0.020 0,030
Bauxit Zn %

0 ,0 0 0

[ki-173-/]

1. ábra. A  /eltáráe u tá n i ISO g /d m 3 N a 2Oj értéhre hígított 
a lu m in á tlú g  és a bauxit cinktarta lom  összefüggése

amelyek több kísérlet kerekített átlagértékeit 
jelentik.
A vizsgálat adatait értékelve, lineáris összefüggés 
mutatható ki a bauxit cinktartalma és a feltárás 
utáni, de a kikeverési kausztikus Na20  értékre 
(130 g/dm3) hígított aluminátlúg cinkkoncentrá
ciója között, legalábbis .a  vizsgált tartomány
ban (1. ábra).

Egyértelműen megállapítható, hogy azonos fel
tárási paraméterek mellett az aluminátlúg cink
koncentrációja a bauxit cinktartalmának függ
vénye. A cink kialakult rendszer-egyensúlyi érté
két viszont a feltárás előtti aluminátlúg cink
koncentrációja is befolyásolja, amely egyben 
visszahat a bauxit cinktartalom beoldódási hatás
fokára. Mivel heterogén rendszerrel állunk szem
ben, így a feltárás folyamán a rendszer-egyensúlyi 
cinkkoncentráció kialakulásában mindkét fázis sze
repet játszik. Amennyiben tehát a feltáró alumi
nátlúg cinkkoncentrációja egyenlő, vagy nagyobb 
mint a rendszer-egyensúlyi érték, úgy a bauxitból 
cinkbeoldódás nem következik be. Eordított eset
ben viszont a bauxit cinktartalmának csak oly 
mértékű beoldódása jöhet számításba, amelyet a 
rendszer-egyensúlyhoz viszonyított cinkkoncent
ráció-különbség megenged.

A szoros függvénykapcsolatot érzékeltető 1. 
ábra görbéje, valamint a 2. táblázat adatai egyben 
választ adnak a hivatkozott irodalmi közlemény
[3] bauxit cinktartalom beoldódási hatásfok vonat
kozó és rendkívül tág határú (15—80%) értékére.

Az aluminátlúg — t i ni föld cinktartaloin
összefüggése

Egyes szerzők vizsgálták az aluminátlúgok cink- 
tartajmának változását a kikeverési folyamatban, 
de 40 mg/dm3 koncentráció tartomány felett [3, 4]. 
Ugyanakkor megállapították, hogy a timföld
hidrát cinktartalma adszorpciós [4], illetve izo-

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  115. é v f o ly a m ,  12. s z á m 561



morf együttes [3] kiválás következménye. Ezen 
irodalmi adatokat kiegészítendő, fontosnak tar
tottuk, egységes paraméterek mellett, a cink ki
válásának mértékét az aluminátlúg kisebb mint 
40 mg/dm3 Zn koncentráció értékénél és egyben 
annak függvényében megállapítani, annál is in
kább, mivel általában egy timföldgyári Bayer- 
rendszerre az említett Zn koncentráció tartomány 
a jellemző.

A kikeverési kísérleteknél tartott fontosabb 
paramétereket a 3. táblázatban adjuk meg. A ki
indulást jelentő üzemi (tehát nem szintetikus) 
aluminátlúgok kikeverés előtti Zn koncentrációját 
nátrium-cinkát, a kausztikus Na20  és mólviszony 
értékeket pedig nátrium-hidroxid, illetve alumí
nium bevitelével állítottuk be. Az „A” sorozatnál
1,5 és a ,,B” sorozatnál 1,6 kausztikus mólviszonyt 
tartottunk, a Zn koncentrációnál pedig mindkét 
sorozatnál azonos kiindulási értékekkel reprezen
táltuk a kisebb mint 41 mg/dm3 Zn tartományt

Vizsgáltuk az aluminátlúgok kikeverés alatti Zn 
koncentrációjának abszolút változásait (2. ábra,
4. táblázat), amelyeket azonos kikeverési időhöz 
tartozóan és egységes kikeverési hatásfokra vo 
natkoztatottan is )3. ábra, 6. táblázat) megadjuk. 
A 2. ábra, illetve a 4. táblázat adataiból megálla
pítható, hogy a kikeverés alatt kiváló Zn mértéke 
az aluminátlúg kiindulási Zn koncentrációjával 
egyenes arányos, míg a mólviszonnyal fordítottan. 
Az utóbbi esetben, azonos kiindulási Zn koncent
rációnál, az „A” és „B” sorozat eltérő kiindulási 
mólviszonyából (1,5 és .1,6) adódó kikeverési ha
tásfok-különbség dominál a kivált Zn mértékében. 
Ezen hatás viszont növekszik az aluminátlúg 
kiindulási Zn koncentrációjával. Szembetűnő vi
szont, hogy a kikeverésnél kivált Zn mértéke úgy 
nő az aluminátlúg kiindulási Zn koncentrációjá
val, hogy egyben annak kikeverés utáni Zn rend
szer-egyensúlyi értéke is nő.

Amennyiben az aluminátlúg kikeverés alatt 
kivált Zn mennyiségét (CK) a kiindulási Zn kon
centráció (C) függvényében vesszük (3. ábra,
6. táblázat), úgy olyan kapcsolat adódik, amely 
általánosan a

CE= k 1 -Ch

függvénnyel felírható, azonos kikeverési hatás
fok (r) mellett.

A hatásfok függvényében történő ábrázolás 
ugyanakkor (4. ábra) a CK— % közel lineáris 
összefüggését engedi feltételezni, legalábbis a 
vizsgált tartományban. Ebből következően a 
Ск =  кх -Съг összefüggésben az állandók hatásfok 
függvénye is lineáris lesz. A 4. táblázatban meg
adott Zn-kiválásokhoz, a kikeverési hatásfok függ- 
függvényében tartozó kY és k2 értéket az 5. táblázat 
tartalmazza.
Végeredményben tehát

С к =  К  -T-fój) -CV

A számítások elvégzése után a következő egyen
letet kapjuk:

CK= (3,67 • 1 0 -2 • T -  0,3) -C1-o-e.i<T3r (2)

2. ábra. A z  a lu m in á tlú g  Z n  koncentrációjának változása  
a kikeverés fo lyam atában

3. ábra С к  C  összefüggése

4. táblázat
Az aluniinátlúg  Zn koncen tráció jának  változása 

kikeveréskor

M inta K iinduló
o ldat

Zn rng /dm 3

8 óra 20 óra 40 órajele k iv á lt Zn m g /d m 3

A l 14,0 5,8 7,9 9,2
A2 17,6 7,6 8,6 9,6
A3 24,5 11,3 13,0 14,0
A4 31,0 13,5 14,9 17,1
Аб 41,0 15,6 17,6 19,6

B l 14,0 5,9 8,0 9,3
B2 17,6 7,0 8,0 9,0
ВЗ 24,5 10,0 11,5 13,0
В4 31,0 12,0 13,0 13,5

5. tábla,Z r í t

A konstansok változása 
а  г  függvényében

%

25 0,62 0,85
33 0,91 0,80
45 1,35 0,73
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6. táblázat
Az alum inátliig  Zn koncentráció jának változása a r  függvényében

лт• , K iinduló M inta , o ldat
^  e Z n m g /d in 3

K ivált Zn m g /d m 1’= 2 5 % K iv ált Zn m g/dm i> =  33% K iv ált jf.In m g /d m 13 __ 4.Г: 0/— y0

M ért Szám olt M ért Szám olt M ért Szám olt

A 1 14,0 5,8 5,8 0 7,9 7,5 + 0 ,4 9,6 9,3 + 0 ,3
В 1 5,9 -4-0,1 8,0 + 0 ,5 10,1 + 0 ,8
A 2 17,6 7,1 7Д 0 9,0 9,0 0 10,0 11,0 - 1 ,0
В 2 7,4 +  0,3 9,0 0 10,0 - 1 ,0
A 3 24,5 10,4 9,4 +  1,0 11,3 11,8 - 0 ,5 14,4 13,9 + 0 ,5
В 3 9,4 0 11,6 - 0 ,2 15,4 +  1,5
A 4 31,0 12,4 11,5 + 0 ,9 14,0 14,2 - 0 ,2 18,0 16,6 +  1 +
В 4 12,7 +  1,2 14,4 + 0 ,2 15,9 - 0 ,7
A 5 41,0 14,3 14,6 - 0 ,3 16,6 17,8 - 1 ,2 19,6 20,3 - 0 ,7
В 5 13,7 - 0 ,9 15,7 - 2 ,1 21,0 + 0 ,7

0,47 0,62 0,87

Zn

I КШ -51

4. ábra. Ck  — т összefüggése

Ck ing/dm3

V M M Z Z

elemzés ±  1 mg/dm3 hibahatára mellett minden
képpen elfogadható. A (2) egyenlet alapján ala
csony kikeverési hatásfok mellett k2 értéke meg
közelíti az 1 értékét, azaz a kivált Zn mennyisége 
egyenesen arányos a kiinduló lúg koncentrációká
val. Minél magasabb a kikeverési hatásfok, annál 
erőteljesebben tér el az összefüggés a lineáristól. 
Az egyenlet — a számításokhoz felhasznált ada
tok alapján — r= 2 0 —60% és (7=10—50 mg/dm3 
között alkalmazható.

Az 5. ábrán feltüntettük a (2) egyenlet alapján 
számolt hálózatot. Megállapítható, hogy az egyen
let általánosan is használható a Bayer-körfolya- 
mat kikeverésénél a kivált Zn mennyiségének 
meg állapítására.

A bauxit — aluminátlúg és az aluminátlúg — 
timföld Zn koncentráció változására megállapí
tott törvényszerűségek egyben rámutatnak arra 
is, hogy a Bayer-körfolyamat rendszeregyensúlyi 
Zn koncentrációja eleve egy cikluson belül kiala
kul. Mindez rendkívül szokatlan, mivel az alu
minátlúg egyéb szennyezőinél, mint pl. a gallium
nál a rendszer-egyensúlyi koncentráció gyakor
latilag kb. 100 ciklust követően áll be. A Bayer- 
körfolyamat aluminátlúg ja Zn koncentrációjának 
egy cikluson túlmenő és így időfüggvényes dúsu- 
lása eleve kizárt.

IRODALOM

5. ábra. A z  a lum iná tlúgbó l kiváló Z n  mértéke (G ) a 
T függvényében

A kísérletek során mért és számolt értékek össze
hasonlítását a 6. táblázatban adjuk meg. A mért 
és számolt adatok rendkívül jó egyezést mutatnak 
A teljes kísérletsorozatra az értékek abszolút el
térésének átlaga mindössze 0,62 mg/dm3, amely az

[1] Vörös I . — M ed g yesi I . :  B án y ásza ti L apok 87.1954 
658. old.

[2] Perczel Á . — M ik ló s  I . : F ém ipari K u ta tó  In téz e t 
K özlem ényei IV . I960. 103. old.

[3] Odor G y .: D oktori értekezlet Veszprém, 1980.
[4] B ujdosó  E .— M isk e i M .— Ormos G y .: K ohászati 

L apok  1962. 146. o.
[5] N em ecz E .:  Á sv án y tan  I I .  jegyzet Veszprém  1950. 

132. old.
[6] R om anov L . G.—N i ,  L . P .— O szipova E . F . : T rud i 

In sz ti tu ta  M etallurgii: Obogescsenija A. N. Kaz. 
SSR. 46. 1972. 51. old .
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Beszámolók külföldi konferenciákról
A X X X III. B ányászati K ohászati Napok (BHT) 

Freibergben

E gyesü letünk  kiküldetésében a  Freibergi B á n yá sza ti 
A ka d ém iá n  évente hagyom ányosan m egrendezésre ke 
rülő B H T -n 1982-ben 38-an v e ttek  részt.

A rendezvénysorozat m eg n y itó já t jún . 22-én a 
T ivo li-ku ltú rházban  ta r to ttá k .  A m egnyitóbeszédet a 
m egjelent szám os hazai és külföldi vendéget üdvözölve 
Prof. D r.-In g . habil. К . S trozodka  tartotta. E z t követően 
köszön tö tte  a vendégeket F re iberg  polgárm estere, 
dr. rer. nat. W . R unge. A m egnyitás, köszöntés u tá n  
G. M itta g , a N ém et szocialista E gységpárt K özponti 
B izo ttságának  t itk á ra , a P o litikai B izottság  ta g ja  a 
sa jtó b an  is igen nagy  érdeklődést k iváltó  előadást t a r 
t o t t  a  nyolcvanas évek ökonóm iai stra tég iá já ró l a hazai 
nyersanyagok erőteljesebb feltárásáró l és hasznosítá 
sáról.

Jú n iu s  23-án p lenáris előadásokkal b o n y o líto tták  m eg 
az előadássorozatokat: D r. rer. oec. M . F achm ann  geoló 
giai m iniszter és P rof. d r .In g . H abil. M . Schubert, a 
K am m er der T echnik elnöke ta r to t t  előadást az ás 
ványi nyersanyagok gazdaságos feltárásáró l és h a té 
kony hasznosításáról, illetve a hulladékszegény tech n o 
lógiákról és zá rt anyagkörfo lyam atokról.

Az előadásokat 3 n apon  á t  I — IV. sorozatban, és a 
sorozaton belül kollokvium okban ta r to t tá k :

I. Á sványi nyersanyagok kinyerése
1. É p ítőanyagok  és szilikátnyersanyagok
2. Technológiák és geotechnikai fejlesztések a fej 

tésnél és a  föld a la tt i  v ág a th a jtá sn á l
3. A bányam órés fejlődése
4. Az ásványi nyersanyagok és az alta la j fúrás- 

techn ikai fe ltárása
5. A jövesztő- és előkészítő gépek szerkezeti fejlő 

dése és a k a rb a n ta rtá s i problém ák
I I .  Az ásványi n y ersan y ag k u ta tás  alap ja i

fi. A dalékok néhány  k iv á lasz to tt alapkőzet/-hegy- 
ség geológiájához és lelőhely geológiai k u ta tá 
sához

7. A geofizikai eljárások elm életének fejlődése és 
felhasználása a  szilárd ásvány i nyersanyagok 
feltárásánál

8. Izotópkollokvium
III .  Az ásványi nyersanyag-hasznosítás kém iai és el 

já rástechn ika i problém ái, v alam in t a szénanyagok 
problém ái

9. Az ásványi nyersanyag-hasznosítás kém iai és 
kém iai-technológiai alap ja i

10. T űzállóanyagok előállítása, értékelése, felhasz 
nálása

11. Szénanyagok
IV. A fém előállítás és fémfeldolgozás időszerű problé 

m ái, külöpös te k in te tte l a  gazdaságos energia 
felhasználásra
12. A fém kohászati eljárások fejlődése
13. Az acélgyártás és -felhasználás fejlődése
14. A fém ek meleg- és h idegalak ítása
15. Az üzem ek és kom binátok  tervezési, elszám o 

lási és elemzési problém ái
16. A tudom ányos-techn ikai m u n k a  vezetése kom 

b in á to k b an  és a  b ányászatban .
A négy előadássorozatban közel 400 előadás hang 

zo tt el, és kb. 50 p o sz tert m u ta tta k  be. Az előadók szám a 
(a társszerzőkkel együ tt) m eghalad ta  a  700-at. Az elő 
adások a te ljes szöveget a  F re iberger Forschungshefte 
sorozatokban  je len te tik  meg.

Az előadások és az azokat kövétő  hozzászólások, v i 
tá k  során  a  csoport ta g ja i m egism erkedhettek  az igen 
időszerű, az ásványi nyersanyagok kinyerésével és 
hasznosításával, a  te rm ék ek  előállításával és feldol
gozásával kapcsolatos legújabb eredm ényekkel, a  to 
vábbi tudom ányos m űszaki-fejlesztési feladatokkal, a 
m egoldási lehetőségekkel. Az egyes előadások az idő 
szerű m űszaki-technológiai, te rm észettu d o m án y i és 
tá rsadalom tudom ány i problém ák felvetésével, ism er 
te tésével hozzájáru ltak  az eddigieknél h a tékonyabb

anyag- és energ iahasznosítást, környezetvédelm et biz 
to sító  m egoldások, a  m űszaki-gazdasági lehetőségek 
m egism eréséhez.

A B H T-hoz kapcsolódva jún ius 21-én rendezték  m eg 
a m etallu rg ia  és a  szerkezeti anyagok  fejlődését t á r 
gyaló 2. A gricola-kollokvium ot.

A B H T  rendezvényeként k e rü lt sor a  hagyom ányos, 
szakosztály-jellegű szakm ai ta lálkozóra.

A freibergi dóm ban  hangversenyen veh e ttek  rész t az 
érdeklődők.

A rendezvénysorozato t a T ivolibau ta r to t t  igen h a n 
gu latos bál zá rta .

A lehetőségeket k ihasználva a  csoport ta g ja i közül 
tö b b en  felkeresték a  szak irányuknak  megfelelő in téz 
m ényeket, az Agricoláról elnevezett új k ö n y v tá ra t, a 
régi k ö n y v tá rb an  levő hagyom ánygyű jtem ény t, az 
ásvány- és le lőhelygyűjtem ényt, a  te rm észettudom ány i 
m úzeum ot, a  városi-bányászati m úzeum ot.

A hangulatos k irándu lás kere tében a csoport Meissen 
és D rezda néhány  nevezetességével is m egism erked 
h e te tt .

A X X X II I .  B H T  alkalm ából G. A. Zeuner (1826— 
1907) em lékérm et ad tak  ki. (Dr. W. J .)

Tanulmányút a Plovdivi Vásár alkalmából

M ájus 3— 5-e közö tt a  F ém kohásza ti Szakosztá ly  
K észá ru  C soportjának  n ég y tag ú  kü ldöttsége (N a g y  
Is tv á n , D éri I s tv á n , K ecskés Im re , F á b iá n  Im r e )  já r t  
Plovdiv ban  szakm ai in form ációgyűjtés céljából. A 
vásáron elsősorban bulgár vállalatok  te rm ék e it te k in 
te t te  m eg a kü ldö ttség  és kapcso la to t te re m te tte k  tö b b  
bulgár v á lla la tta l. ( N a g y  I s tv á n )

Egyesületi delegáció a IV. Jugoszláv Nemzetközi 
Alumínium Szimpóziumon Titográdban

A Fém kohászati szakosztály  I C S O B A  tim fö ld- és 
fé lg yá r tm á n y  szakcsoportja inak  tag ja ibó l álló ö ttag ú  
kü ldö ttség  ( dr. S o ly m á r  K á ro ly , dr. G illemot László , 
dr. Z ö ld i József, dr. Szabó E lem ér, P a is  Z o ltá n )  április 
20— 24. kö zö tt T itog rádban  részt v e tt az o t t  rendezett 
nem zetközi alum ín ium  szim pózium on.

A konferencia április 21-én a  plenáris előadásokkal 
kezdődött. K ét geológiai-bányászati előadás han g zo tt 
el jugoszláv szerzőktől. T im fö ldgyártás tém akörben  
dr. S o lym á r K á ro ly , alum ín ium  ö tvözetekről P . F urrer  
a  S w iss  A lu m in iu m  m u n k a tá rsa  ta r to t t  előadást.

A to v áb b iak b an  a  Szim pózium  k é t szekcióra oszlott. 
Az ,,A ” szekcióban a bau x itb án y ásza t, tim fö ldgyártás 
és alum ínium -elektrolízis tém akörhöz 26, a  ,,B ” szekció 
ban  az alum ínium  feldolgozás problém áihoz 29 előadás 
han g zo tt el. M agyar részről az ,,A ” szekcióban egy b á 
nyásza ti, egy a k tív  tim föld  tém akörrő l szóló és egy a 
m agyar m űszereket népszerűsítő  előadás h an g zo tt el. 
A ,;B ” szekcióban k é t m ag y ar előadás volt.

Á prilis 22-én, csü tö rtökön  k erü lt sor a  T ito g rá d i 
A lu m ín iu m  K o m b in á t m eg lá togatására. A delegációk 
szám ára különösen érdekes és a hazai fejlesztési tém ák  
szem pontjából tanu lságos volt a  blokkanódos elektroli- 
záló kád ak n ál és a  száraz gáz tisz tító  berendezéseknél 
t e t t  lá togatás.

A m agyar delegáció előadásai a  következők vo ltak : 
dr. S o lym á r K á ro ly  „T rends of technological develop 
m en t in  alum ina P ro d u k tio n ” , dr. G illem ot L ászló  
„R esu lts  an d  tren d s  of developm ent in  ex trusion  
equ ipm en t and  technologies”  cím m el S a p sá l Vera  és 
C sák Józse f szerzők előadását ism erte tte . D r. Szabó E le 
m ér a  „M ethods an d  in stru m en ts  developed b y  ALU- 
T E R V -F K I for alum inium  in d u s try ”  cím m el Fehér I . ,  
F a rka s F ., Szabó F . K ovács— C setényi E . szerzői kollek 
t ív a  előadását o lv asta  fel ( S o ly m á r  K á ro ly— Z öld i 
J ó zse f)
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Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
A Z A L U M ÍN IU M IPA R  h í r e i  

I ndiai tiinföldgyár szovjet segítséggel

Szovjet szakértők  m egvalósíthatósági ta n u lm á n y t 
készítettek , s ad tak  á t  az indiai korm ánynak  az A n d h ra  
Pradesh  á llam ban  építendő 600— 800 k t k ap ac itásra  
te rv e ze tt tim fö ldgyári beruházásra. T ervek szerin t a 
Szovjetunió résztvesz a  beruházás finanszírozásában, s 
a  m ajdan i term elés nagy részét vagy egészét átveszi. 
(H . W.)

M etal B u lle tin  1982. áp rilis  8.

Újabb hírek a bintani tiinföldgyárról

Indonézia m egállapodott három  ny u g ati céggel egy 
tim földüzem  építéséről B in tan  szigetén (Eszak-Szu- 
m átra). A 725 millió $ költséggel létesülő üzem  építése 
v árh a tó an  1986-ban fejeződik be és a  te rv ek  szerin t évi 
600 k t  tim fö ldet állít elő. 450 k t  az asahan i (Észak- 
Szum átra) alum ínium kohóban haszná lnak  fel a lap 
anyagkén t, 150 ezer to n n á t pedig exportá lnak . A lé te 
s ítm én y t te ljes egészében az indonéz ko rm ány  fin an 
szírozza. A három  külföldi ré sz tv ev ő : az am erikai 
K aiser A lu m in iu m  Technica l Service, a K a ise r  E ng ineers  
In tern a tio n a l, v alam in t a  ny u g atn ém et K löckner In c .

A b in tan i tim fö ldgyár te ljes egészében szénnel üze 
mel, évi szükségletét 300 k t-re  becsülik. (H . W.)
H írügynökségek  gazdasági hírei 1. évf. 14. sz.

Aluiníniuiiikohó építésének elhalasztása Alcan-nál

Az ALCAN e lh a lasz to tta  az ausztrá l K u rri-K u rri 
alum ínium kohó harm ad ik  szakaszának építését, am ely 
a  jelenlegi 90 k t/év rő l 135 k t/év re  em elné az egység 
k ap acitásá t.

A döntés indokául az alum ínium  készletek növekedé 
sét ho zták  fel, v alam in t az t a  té n y t, hogy a v á r t fellen 
dü lést illetően sem m i pozitív  jel sem tap asz ta lh a tó  a 
piacon. (H. W.)
M etal B ulle tin  1982. áp rilis  10.

Tovább csökken az alumínium ára

A nyug ateu ró p ai alum ín ium  szabadpiacon az á rak  
m árciusban  to v áb b  csökkentek; a m árciusi á tlagár 
azonnali szállításra 1015,- $ /t  volt, m íg a februári 
1050,- $ /t. A P u rch a s in g  W orld  (USA) szakértő inek  vé 
lem énye szerin t az alum ínium  irán ti igény növekedése 
esetén is viszonylag sok időbe te lik , m ire az alum ínium  
ár eléri a jeg y ze tt á ra t, m ivel m agasak a  term elői kész 
le tek  — 6 hav i szállításnak felelnek meg. Je len tősebb  
árem elkedés csak 1983-ra várha tó . (H .W .)

B IK I  1982. áp rilis  10.

Néhány szó az alumíniumkohászat költségeiről

A usztrál és észak-am erikai korm ányhatóságok  és 
nagyobb cégek rendelésére a londoni Com m odities 
R esearch  U n it tanácsadó  válla la t 375 o ldalas ta n u l 
m á n y t k ész íte tt a  kohóalum ínium  költségeinek a la 
kulásáról.

E bben  k im u ta tták , hogy a kohók á lta l vételezett 
energia á ra  1 kW h-ra  3 mills-ről ( = 0 ,3  $ cent) 82 mills-ig 
v á lto zo tt 1981 októberében. Ezen belül az E K  alum í
n ium  term elői jóval m agasabb á ra t fize ttek , m in t a 
tö b b i európai cégek. Az energiaköltségek h án y ad a  a 
fém  önköltségéből 20— 55 % között van. A legdrágább 
energiaár a  jap án , dél koreai és ta iv an -i kohókat terheli. 
A legalacsonyabb á ra m ára t az A lcan fizeti K anadában . 
Az USA kohóinak 1 á ram ára  32 m ills/kW h. Az angol 
energ iaáraknál csak a  spanyol kohók á lta l f ize te tt ener 
g ia egységár volt m agasabb. (H. W.)
F in a n c ia l T im es 1982. m áj. 13.

Nehéz évet zárt a British Alumínium (Baco)

26,1 millió £ volt a  tá rsa ság  1981. évi vesztesége, 
szem ben az 19S0. évi 9,8 millió £ haszonnal. A forgalom 
268 millió £-ot é r t el (1980-ban 278,1 Millió £). Ez 
részben abból adódik, hogy a negyedik negyedévben 
leá llíto tták  az Invergordon  kohót. Veszteséges volt az 
áto lvasztási, hengerlési és rúdsajto lási tevékenység is. 
A  skóciai F alk irk  hengerm űből 40 fő t e lbocsáto ttak . 
Az Invergordon  kohó leállításával a  Baco alum ínium  
n e tto  vásárló le tt. (Ez jelenlegi á rak  esetében előny.) 
(H . W .)
A lum in ium , 1982. 4 sz.

Jam aika hauxitpolitikája

A jam aik ai m iniszterelnök április 22-i költségvetési 
beszédében arró l szám olt be, hogy az am erikai General 
Stra teg ie A d m in is tra tio n  (G S  A )  k ívánságára való 
színűleg ú jab b  1 M t  b au x ito t szállítanak  az ok tóberben  
záruló pénzügyi év  végéig.

A J a m a ik a i B a u x i t  In téze t m inden lehetőséget ki
aknáz a kereskedelem  bővítésére. A Ja m aik áb an  já r t  
olasz delegáció ú tja  nem  ho zo tt eredm ény t a b au x it és 
tim föld  b a rte r  ügy le t kapcsán. Ja m a ik a  V enezuelának 
is k ín á lt b au x ito t, konkrét eredm ények azonban még 
nem  ism ertek.

1982-ben v á rh a tó an  11 M t  b au x ito t term elnek, 
600 K t-val kevesebbet, m in t egy évvel korábban . 1982. 
I. negyedévében a b au x it export 1 M t/1981. 1. n. é:
1,6 M t ,  a  tim föld export 402 K t volt szem ben az egy 
évvel korább i 635 K t-val. (H. W .)
M etal B u lle tin  1982. m á ju s  7.

Színesfémérc-készletek csökkenése

S a ssm a n n sh a u sen  N SZK  k u ta tó  vélem énye szerin t a 
színesfémére eddig ism ert és valószínű készletei előre 
lá th ató lag  m ár csak egy em beröltőre elegendőek: az 
alum ínium é 53, a  cinké 22, az ólomé 31, az óné 32 és a 
rézé pedig 34 évig. S zám ításaiban  figyelem be v e tte  a 
felhasználás ü tem ének  növekedését is. íg y  az alum ínium  
nál 4,5— 5% , a  cinknél 1,5— 2% , az ólom nál 2— 2,5% , 
az ónnál 1— 1,5 % és a  réznél évi 3— 3,5 % növekedéssel 
szám olt. A jelenlegi term elési te ljesítm ények  m integy 
évi 5 %-kal csökkennek, m ert a  lelőhelyek fokozatosan 
kim erülnek. Az új bán y ák  beind ítása legalább 10 évig 
e lta r t, és egyre költségesebb, m e rt a Föld o ly  vidékein 
vannak, ahol nem  kedvezőek az új bányák  ny itási felté 
telei. (K. J .)
D élm agyaro rszág  1981. X I I  .29.-én

Bolgár-indiai tiinföhlüzlet

A bolgár gazdasági m inisztérium  közlése szerint 
B ulgária Ind iátó l tim fö ldet k íván  vásárolni Orissa és 
A ndhra  P rad ash  állam okból, ahol m ost folyik a b a u x it 
b ánya fe ltárása  és a  tim fö ldgyár építése. (H. W.)
A lum ín ium  1982. április

Fémhulladék-visszanyerés az EGK-ban

A tő k és világ alum ínium  fogyasztásában a vissza 
á ra m o lta to tt fém a rán y a  198Ö-ban 25 %-ot te t t  ki. 
Szám szerűen a 15,5 M t-s alum ínium  felhasználásban 
tö b b , m in t 3,8 Mt hu lladék  ú jra  feldolgozásból eredt. 
E z t m eghaladó nagyságban használnak fel hulladék 
alum ínium ot az E uró p a i G azdasági Közösség országai 
ban; közel 4 M t-s alum ínium -felhasználásukból 27 % 
(1,1 Mt) ilyen eredetű. Az egyéb fém eket tek in tv e  az 
alum ínium  ú jra  felhasználásától elm arad cink (23 %) és 
ón (22 %) hu lladék  alkalm azása, legm agasabb a rán y b an  
az ólom kerül v isszaáram olta tásra  (50 %). A rézfelhasz-
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nálásban  37 %-ot, az összes fém felhasználás á tlag á t 
tek in tv e  31 %-ot tesz ki a hulladékhasznosítás. (H. W.)

M etal S ta tis tic s  1970— 80, k ia d ta  M etallgesellschaft 
M etal B u lle tin  M onth ly  1982. m ájus

Űjabb Pechiney tanulmány

A P ech iney U giné K u h lm a n  (PÚ K ) m egvalósítható 
sági ta n u lm á n y t készít a  kanadai St. Law rence folyó 
p a r tjá n  levő B ecancourtban  létesítésre kerülő 220 K t/év  
kapacitású  alum ínium kohóra. Az áram szo lgálta tásra  a 
P Ú K  szerződést k ö tö tt a H ydro-Q uebec erőm űvel, 
am ely 400 MW elektrom os energ iát (később to v áb b i 
200 M W -ot) b iztosít a te rv eze tt alum ínium kohó üze 
meléséhez. (H. W .)
M etal B ulle tin  1982. m ájus 7.

Problémák az alumíniummal a Falkland konfliktusban

A b rit ad m ira litás t k ritik a  érte , m ert az angol hajók  
tú lz o tta n  gyors m egrongálódását nagym értékben  elő 
seg íte tte  a  (tűzoltó-berendezések elégtelensége m ellett) 
az a tén y , hogy a hajók  építésénél az 1100 °C fele tt o l 
vadó acélt igen sok szerkezetben a  sokkal alacsonyabb 
o lvadáspontú  alum ínium m al h e ly e ttesíte tték , je len 
te t te  H ans B enedickt, az O sztrák  rádió tudósító ja . 
(H. W.)

i ta d io  W ien, e sti k ró n ik a , 1981. m á jus  25.

Régi szép id ő k .. . .

V alam ikor az alum ínium  aranykorában , I I I .  Napoleon 
császár, a császárné és néhány  k iv á laszto tt vendég a lu 
m ínium  tányérbó l, a lum ínium  evőeszközzel étkezhe 
t e t t  az udvari díszebédkor. Az u d v ar tö b b i ta g ja i k én y 
te lenek voltak  beérni „csak” a ran y  étkészlettel. Az a k 
kor m ég tisz tán  vegyi ú to n  előállíto tt fém rendkívül 
m agas á ra  ellenére (a katonaságnak  sem m i se volt 
drága) a  francia hadsereget alum ínium  sisakkal és m ell 
v értte l a k a r tá k  felszerelni. (H. W.)
Schw eizer A lum inium  R u n d sc h a u , 1982. 2. sz.

Alumínium védőréteg műanyagok árnyékolására

Az N SZK-beli Gesellschaft fü r  O berflächenbehandlung  
in. b. I I  m űanyag  alkatrészek  elek trosz tatikus és e lek t 
rom ágneses leárnyékolására m ély vákuum ban  tö rtén ő  
fém felvitellel 6 nm  vastagságig tu d  bevonni dobozokat, 
kapcso ló táb lákat s tb . Az alum ínium  alkalm azását in 
dokolja a jó vezetőképesség m elle tt a  korrózióállóság is, 
ezért jobb  a réznél. A bevonat fajlagos vezetőképessége 
csak 26 %-al rosszabb, m in t a töm ör alum ínium töm bé. 
(H. W.)

Schw eizer A lum inium  R u n d sc h a u , 1982. 2. sz.

Űjabb alumínium mélypont

A L o n d o n i K ö n nyű fém tőzsdén  1982. m áj. 13-án az 
alum ínium  három  hónapos te rm in ára  ú jab b  m élypon 
to t  é rt el 560 £ /t értékkel. A tőzsde rak tá ra in a k  kész 
lete 224 K t rekordszin te t é r t el. Az IP Á I közlése szerint 
a  világ kohófém készlete a kohókban és feldolgozók 
rak tá ra ib a n  3,2 M t volt és üzem ek teljes leltárkészlete 
5,0 M t-ra em elkedett. 1981. évi m árciusi készlet 2,3 M t, 
ill. 4,3 M t volt. (H . W.)

M ining J o u rn a l, 1982. m á j. 14.

Csak 700 millió US $ beruházás az Alcan Alumínium-nál

Az 1981. évi 974 millió S beruházási összeg helyett 
1982-ben csupán 700 millió $ -t fo rd ít beruházásra az 
A lcan A lum inium  L td . G ondosan felülvizsgálták a  ko 
ráb b i beruházási elképzeléseket és elsősorban a kö r 
nyezetvédelem re, k a rb a n ta r tá s ra  és m unkakörü lm é 
nyek  jav ítá sára . A fontosabb beruházások k ö zö tt sze 
repel a  Grande B a ie , Québec alum ínium kohó harm ad ik

kádsorának  befejezése, É szak-A m erikában, B razíliában 
és A usztrá liában  k o rábban  elkezdett lé tesítm ények 
m egvalósításának  fo ly ta tása . Az 1981. évi kiadások 
46 % -át É szak-A m erikára (Québec) kö ltö tték . K u ta tás i 
és fejlesztési m u n k ák ra  48 millió S-t fo rd íto ttak . A 
tá rsaság  éves jelentése szerin t a  bevéte lt leginkább az 
á ra k  esése csökkente tt^ . A kereslet csökkenése m ia tt 
A lcan 1483 k t-ás  ko h ó k ap acitásá t 91 % -ra visszafogta. 
(H. W.)
A lum ín ium , 1982. 4. sz.

Növelik a Zaire-i Banana kohó tervezett kapacitását

A zairei B a n a n a  kohó m egvalósítására az A lu su isse  
vezetésével a lak u lt konzorcium  kilenc tag v álla la ta  
m árciusi ü lését úgy  d ö n tö tt , hogy az eddigi 150 k t/év  
h e ly e tt 210 k t/é v  te rv e ze tt k ap ac itásra  készítik  el a 
m egvalósíthatósági ta n u lm á n y t, m ert to v áb b i cégek 
részvételére szám ítanak . A  kohó energia e llátása k ed 
vező áram árra l az I n g a  vízierőm űből tö rtén ik . A pénz 
ügy i te rv  szerin t 1984-ben indu l az építkezés, m elynek 
befejezését 1988-ra, az üzem behelyezést 1989-re te rv e 
zik. Az e lő irányzo tt beruházási költség 800 millió US $. 
E n n ek  35 % -át a  konzorcium  ta g ja i fedezik, a  tö b b i 
65 %-ot a  N em zetközi V alu ta  A laptól, és az E urópai 
K özösségtől várják . A 400 millió $ in fra s tru k tú ra  k ö lt 
ség egy részének b iz to sításá t ugyancsak nem zetközi in 
tézm ényektő l várják , m ivel Zaire állam  a költségeknek 
csak egy kisebb részét tu d ja  adni. A tim fö ldellá tásért 
az egyes tag o k  részvéte lük  a rán y áb an  felelősek és 
ugyanilyen  ará n y b an  k ap n ak  alum ínium ot. (H. W.)
A lum ín ium , 1982. 4. sz .

Nyugat-Európa félgyártmányiparának fémigénye több a 
térség kohókapacitásában

A C onsultan ts Ja m es K in g , New castle, angol cég a 
nyugat-eu rópai alum ínium  fé lgyártm ány  gyártásró l 
készült ta n u lm án y áb an  k im u ta tta , hogy az iparág  
fém szükséglete norm ál leterhelésnél 4,9 M t, am i messze 
felülm úlj a  a nyugat-európai alum ínium  term elést (3,7 5Mt) 
A tan u lm án y  Ju gosz láv iá t és Törökországot is bele 
szám ítja . A ta n u lm á n y  összesítő ad a ta i a  következők:

Üzem ek
G y ártó m ű 
vek  szám a

K a p ac itá s
k t

K ohóhoz
kapcsolódó

üzem ek
% -ban

M eleghengerm űvek 30 2853 100
H ideghengerm űvek 53 2440 95
F ólia  hengerm űvek 33 407 90
R ú d sa jto ló  üzem ek 143 1455 07
D urvahuzal-, h u z a lg y ártá s 30 517 02

A lum ín ium , 1982. 4. sz.

A Japán alumíniumhelyzet

1982-ben az egyes ja p án  alum ínium  kohók kapacitás- 
k ihasználása az alábbi tá b láz a t szerin t a lak u lt (értékek 
k t-b a n ) :

Cég K ohó
K a p a 
c itás

Ü zem 
ben
éves
v i 

szony 
la tb a n

K i 
h asz 
ná lás

%

N ippon  L ig h t M etal K a m b ara 04 58 90,0
T om akom ai 134 15 11,2

Sum itom o A lum inium Iso u ra 79 — —

Sm elting T oyam a 177 41 23,2
Toyo 99 50 00,0

M itsubishi L igh t M etal N aoetsu — — —

Sakaicle 147 03 42,9
Show a A lum inium  In d . К  К K ik a ta 29 0 20,7

O m achi 24 5 20,8
C hiba 127 25 19,7

M itsui A lum inium Miike 104 97 59,1
Sum ikei A lum in ium  In d . ossz. 99 70 70,7

M IN D Ö SSZ ESE N 1143 430 38,1
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1982. ja n u á rb an  Ja p á n  m ár csak 42,4 k t  kohófém et 
te rm elt, am i évi 600 k t-n ak  felel meg, ez a  szigetország 
h a t  alum ínium  term előjére az 1982. évi 1143 k t /év kez 
dő k ap ac itást szám olva csupán  43,7 %-os k apacitás-k i 
használást je len t. É v  végéig még to v áb b i term elés- 
csökkentés várható . 1981-ben az ország alum ínium  
fogyasztása 4,5 %-al 2278 k t -га csökkent, am iből 
109,2 k t  exportcélú  feldolgozásra kellett (+ 3 9 ,5 % ). 
A belföldi fogyasztás 2169 k t-v a l 6 % visszaesést jelent. 
A belföldi felhasználók közül növekedett a  vegyipar 
( + 3 4  %) és a  h a jó g y ártás  ( + 34  %) igénye, míg az ener 
g iaiparé 19,1 %-kal csökkent.

Az á to lv asz to tt a lum ínium  m ennyisége 1981-ben 
először h a la d ta  m eg a 800 k t-á t (814,7 k t), am i az előző 
évi 789 k t-v a l szem ben 3,3 % növekedés.

Az a lum ín ium im port 1980-hoz képest (731,6 kt) 
26 %-kal n ő tt (921,7 k t), és nagyobb m in t Ja p á n  összes 
elsődleges fém term elése. A félg y ártm án y -g y ártás az 
1981. évi 1335 k t  m ennyisége 6,5 %-kal kevesebb az 
előző évinél.

Az iparág  1982-re növekvő igénnyel szám ol (1707 k t 
prim ér fém és 2449 k t  félgyártm ány) 4,4 %, illetve
4,6 % a rán y b an . (H. W.)

A lum ínium , 1982. 4. sz.

Késés várható a Portland alum iniuшkohó 
üzembe helyezésében

1983 elejére te rv ezték  az A lcoa  of A u s tra lia  p o rtland i 
(V iktoria) kohójának  in d ításá t. Az Alcoa eddig csak az 
első lépcső m egvalósításával (132 k t/év) foglalkozik. E zt 
k ív án ják  a  to v áb b iak b an  a világ legnagyobb export 
alum ín ium kohójává kiépíteni. M indeddig azonban nem  
d ő lt el, hogy a  N yugat-A usztrá liában  W agerup-ban 
1982-ben induló tim fö ldgyár első lépcsőjét bővítik-e. 
Egyelőre m ég ennek a lépcsőnek az in d ítá sá t is 1983-ra 
ha lasz tják  a tim fö ld  tú lk ín á la t m ia tt. (H. W.)
A lum ín ium , 1982 4. sz.

Csak 1 % energia-megtakarítás az alumíniumkohászatban

1981-ben a  tőkés világ alum ínium kohói az I P Á I  
közlése szerin t 12,25 M t kohófém  term eléséhez 205 480 
G W h villam os energiát haszn á ltak  fel. Ez 16 776 kW h /t 
fajlagos energia-felhasználást jelent. Az előző évi 
é rték  16 951 k W h /t volt. íg y  az egy év  a la tt  elért 
energia fajlagos csökkentés csupán 1 %. A felhasznált 
villam os energia 80 %-a vízi és széntüzelésű erőm űből 
ered. E z a  hán y ad  1980-ban m ég csak 76 % volt. A 
m agenergiára eső hán y ad  válto za tlan u l 6% , az arán y  
csökkenése az olaj- és gáztüzelésű erőm űvek villamos 
energia h ányadábó l ered. Ez a  szám  18 %-ról 14 %-ra 
csökkent. (H . W.)
A lum ínium , 1982. jú n iu s

A Schweizerische Aluminium élete sem rózsás

A konszern kedvezőtlen éves eredm ényeit a  ren d 
k ívül nehéz alum ínium piac okozta. A rossz eredm é 
nyeket a  vegyipari és speciális tim fö ld term ékek  ja v í 
to ttá k . íg y  a  chicagói M arem ont cégnél v ég reh a jto tt 
választékbővítés lényeges stabilizációs tényező volt. 
A B ergheim  m elle tti M a rtin sw erk  (NSZK) különleges 
tim föld term elésének fe lfu tta tá sa  és a  barnaszén alapú 
villamos energia felhasználása révén jól zárt.

A konszern éves forgalm a 4523,3 millió svájci fran k  
volt 1981-ben, am i az előző évhez képest 7 % csökkenést 
je len t. A fő term ékcsoportok  term elése a  következő 
volt (kt-ban).

Term ékcsoport 1980 1981 változás
0/

B auxit-k iterm elés 6800 5800
/0

-1 4 ,7
Tim föld 2119 1965 - 7 ,3
Szénanódok 713 662 - 7 ,2
Kohófém 837 796 - 4 ,9
Á tolv. a lum ínium 42 41 - 2 ,9
F é lg y ártm án y 537 497 - 7 ,4
Fólia 100 100 —

A lum ín ium , 1982. 6. sz.

Az osztrák alumíniumipar és az űrkutatás

A Vereinigte M etallw erke H anshofen-B erndorf (VMW) 
ű rk u ta tá s i részlege ( Aerospace G ruppe)  41 millió o sz t 
rák  Seb. érték ű  m egrendelést k a p o tt az aurópai TV- 
m űhold L-SAT különleges konténerének és földi be 
rendezéseinek elkészítésére. A VMW Aerospace cso 
p o r tja  az 1982. augusztusában  Bécsben rendezendő 
m ásodik ENSZ ű rk u ta tá s i konferencián ( T J N IS P A G E  
8 2 )  és az ehhez kapcsolódó U nispaceexpo „82” vásáron 
különleges alum ín ium  félgyártm ányokkal, m űbolygó 
ablakokkal, szállítóberendezésekkel vesz részt abban  a 
rem ényben, hogy a  jövőben az ENSZ és egyes országok 
ű rk u ta tá s i p ro g ram jáb an  eredm ényesen közrem űköd 
he t a lum ínium  gy ártm án y aiv al. (H. W.)
A lum ínium , 1982. jú n iu s

Pechiney is beszáll az újzélaudi alumínium beruházásba

Az ú jzélandi energiaügyi m iniszter n y ila tk o za ta  
szerin t az A ra m o a n a  alum ín ium  k om biná to t ép ítő  
konszernhez a P ech iney U giné K u h lm a n n  is csa tlako 
zo tt és 25 %-os érdekeltséget vállal. A beruházás eddig 
m ég m egoldatlan  kérdése az alum ínium kohó energiaára. 
A beruházásban  korábbi döntéssel ellen tétben  Ú jzéland 
korm ánya is rész t vállal. (H. W.)
V W D -N E -M etalle, 1982. jú n iu s  '4.

Az alumíniumipar ellenérvei a Falkland háborúval 
kapcsolatban

H írügynökségi je lentések  a b r it hajókban , a  Falk- 
land/M alvin Szigetek háború  során kele tkeze tt nagy 
k áro k a t részben azzal m agyaráz ták , hogy a had ihajók  
felépítm ényében tú l  sok alum ínium ot használtak . Az 
alum ínium  alacsony o lv ad ásp o n tja  m ia tt a  fedélzeti 
tü zek  sokkal nagyobb k á r t  okoztak , m in t h a  hagyom á 
nyosan acélt h aszn á ltak  volna. Az angol A lum ínium  
Egyesülés viszont azzal vág  vissza, hogy az alum ínium  
összehasonlítható  szilárdság m elle tt olcsóbb és könnyebb 
felépítm ény k ia lak ítá sá t te t te  lehetővé, így a  hajók  
„m anőverező” képessége jav u lt. Az Angol A lum ínium  
Szövetség (U K  A lum inium  F ederation) készségét fe 
jezte  ki egy részletes vizsgálat le fo ly ta tásáb an  az a lu 
m ínium  felhasználásoknak a tengerhajózásban  ta p a sz 
ta lh a tó  előnyeiről és há trán y airó l. (H. W.)
M etals W eek, 1982. jú n iu s  2.

Bauxitot találtak Olaszországban

A szardín iái E n te  M inerario  S a rd a  (EMS) közölte, 
hogy a  sziget északi részében Alghero és Sassari té rsé 
gében 70 M t-ra becsülhető bauxit-elő fordu lást ta lá ltak , 
állító lag könnyen k iterm elhető  elhelyezkedésben. O lasz 
ország jelenlegi bauxitk iterm elése elenyésző (23 k t/év), 
ugyanakkor a  behozatal jelentős (2,3 M t/év). Fő  bauxit- 
feldolgozó az E u ra llu m in a  Porto Vesm e-i tim földgyára, 
Szardínia déli részén. H a  m egkezdik a  b au x it b ányász 
kodást a  k ite rm elt ércet P o rto  Torres-on á t  hajón , a 
sziget körülhajózásával kell elszállítani P o rto  Vesme-be. 
(H. W .)
A lum ín ium , 1982. jú n ius

A s z í n e s f é m i p a r  h í r e i

Növekvő szintetikus rutiltermelés

Az USA-beli K err-M c Gee Corp. közlése szerin t az f  
a iabam ai M obile-ben levő sz in te tikus ru ti l t  gyártó  
üzeme to v á b b  növeli kapacitásk ihasználást és 1982. 
kezdetére elérné a  te rv e ze tt term elési szin tet. (K orábbi 
je lentésekből ism eretes, hogy a sósavas technológiával 
dolgozó e ljárás hazai és külföldi üzem eiben a  korróziós 
nehézségek m ia tt  nem  sikerü lt elérni a  te rv e ze tt 
k ap ac itást. (H . W.)

In d u s tr ia l  M inerals 1981. 12. sz.
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Titánércet találtak Jugoszláviában

H osszútáv)! kiterm elésre alkalm as ru tilkészlete t ta lá l 
ta k  a  m acedóniai P rilip  m elle tt, M arikol m elle tt pedig 
még m eg nem  h a tá ro zo tt m ennyiségű titán é rc  készletek 
re  b u k k an tak , m elyek ugyancsak elegendőnek lá tszanak  
sokéves kiterm elésre. (H. W.)

M ining M agazin 1981. ok t.

Mitsubishi titánszivacs üzemet épít

a beruházással és to v á b b i m unkákkal kapcsolatos 
tanácsadásra . A k u ta táso k  során  a folyókból 50— 80 
k m 2 te rü le ten  g y ű jtö ttek  nehézfém tarta lm ú m in tá k a t 
(ólom, horgany, réz, nikkel, arany) és nézték  ezek 
u rá n ta rta lm á t. A k u ta tá s  m ásodik fázisaiban  az u rán 
ta r ta lm ú  te rü le tek rő l kőzet- és ta la jm in tá k a t gyű jtenek  
2— 5 k itin en k én t és ezeket vetik  alá tüzetesebb  vizs
gá la tnak . (H. W.)

M ining J o u rn a l, 1982. m árc. 12.

E z óv közepén in d ítja  a ja p án  cég S aitam a ta r to m á n y 
ban  Okegawa ö tv ö zö tt titán lem ez tizem ét. 1985-ig 
k ív án ják  m egépíteni a  6 k t/é v  k ap acitású  titánszivacs 
üzem et. Egyelőre a  m egvalósíthatósági tan u lm án y  
készítése folyik. Az üzem  becsült beruházási költsége 
90 millió $. Jövő  év tő l a cég 1000— 1500 t/é v  titán csö v et 
is fog gy ártan i. (H . W.)

M etals W eek 1982. febr. 1.

A szovjet titánszivacs erős versenyben a japán 
termékkel

A szovjet külkereskedelem ben az európai fém piacon 
4,53— 5,44 S /lb  áron  k ínál titán sz iv acso t. U gyanakkor 
a jap án  titán sz iv acs é ra  7,20— 7,70 S /lb . Ja p á n  ennek 
ellenére bízik abban , hogy 1982-ben 5000 t - t  ad el az 
európai piacon, b ár a h írek  szerin t a  szovjet k íná la t 
az idén  3— 4000 t .  Az európai nagy  fogyasztók közül 
T h yssen  to v á b b ra  is ja p á n  t i t á n t  vásárol, de a  K r u p p  
feltehetően nem  ja p á n  forrásból fedezi szükségletét. 
(H. W.)

M etals W eek 1982. febr. 8.

Sri Lanka urántcrmelési lehetőségei

A Sri L anka-i geológiai felügyelet a  rad io ak tív  
anyagok fö ld tan i készleteinek k u ta tá sa  során az első 
fázisban ta lá l t  uránkészle teket. (K ala-oya-T abbow a, 
Bibile-M aha Oya, K an ta le , W ellaw aya-A rugam  B ay, 
R akw ana-B alangoda és E m bilip itiya). Az ország a 
N em zetközi A tom energia Ü gynökségtől kér szakértő t

Tartósan alacsony rézárakat jósolnak

A réz átlagos á ra  az 1990-ig nem  lesz m agasabb  
to n n án k én t 2315 do llárnál (reálértékben) —  á llíto tta  
Ja m es A insw orth , a  Iiowe and  P itm a n  londoni cég 
szakértő je azon a konferencián, am elyet a  M eta l 
B u lle tin  cím ű szaklap  ren d eze tt rézipari szakértők  
szám ára K oppenhágában. A in sw o rth  szerin t a  réz 
bányák  és a  rézfínom ítók gazdaságos m űködéséhez a 
fém árán ak  —  1982-es reá lértékben  szám ítva  — to n 
n án k én t legalább 3300 dollár fö lö tt kellene m ozognia, 
de alig valószínű, hogy a 80:as években —  legfeljebb 
6 hónapos periódusoktól e ltek in tv e  — ez m egvalósul.

A m agasabb term elési költség és a  gyenge rézpiac 
ta v a ly  m in tegy  35 százalékkal em elte m eg a bányák  
és a  finom ítók  üzem eltetési költségeit, ez pedig а 
kapacitások  alacsonyabb kihasználásához vezetett. A 
g y ártó k  nem  ak a rták , hogy készleteik o lyan  m agas 
sz in te t érjenek el, m in t 1973— 74-ben. Az üzemleállí- 
tá so k  —  különösen az USA -ban — az idén is_ fo ly ta 
tó d n ak ; az előrejelzések szerin t az E gyesü lt Á llamok 
rézgyártása  az idén legalább 33 százalékkal elm arad 
a tav a ly i 1,5 millió ton n á tó l. A tőkés világ rézterm elése 
800 ezer to n n áv al kisebb lehet 1982-ben a ta v a ly i 
közel 7,8 millió tonnánál.

A világ rézfogyasztásának növekedése a 80-as évek 
ben  1,5— 3,0 százalék kö zö tt mozog m ajd  évente, 
1985-ben pedig 7,86— 8,46 millió to n n a  rezet használnak 
m ajd  föl. A tőkésországok rózelőállító k apacitása  
add igra elérheti a  8,1— 8,5 millió to n n á t, de ezt ja v a 
részt a  m ár m űködő rézbányák  bővítésével érik  m ajd  
el. (GY)

V ilággazdaság  1982. jú n iu s  17.

Szabványosítási hírek
MI 3746— 82

Alumínium és ötvözött alumínium áilapotjelölési 
rendszere

A m űszaki irányelv  ö tvözetlen  és ö tv ö zö tt alum ín ium 
ból készü lt hengerelt, sa jto lt, h ú zo tt, kovácsolt fél- 
g y ártm án y o k  és ö n tvények  a lak ítási kem énységi és 
hőkezelési á llap o ta in ak  jelölésére vonatkozik. A jel 
m eghatározza a  különféle á llapo tok  eléréséhez alkal 
m azo tt g y ártási m űveletek  so rrend jé t is. A je let a  fém 
anyagm inőségének je lé t követően, kötőjellel elválasztva 
kell írni.

A lap á llap o to k :
F  —  G y ártási állapot,
M  —  Melegen a la k íto tt  á llapot,
О —  L ág y íto tt állapot,
H  —  A lakítással k em én y íte tt á llapot,
T  —  H őkezeléssel k em én y íte tt á llapot.
Az a lak ítással k em én y íte tt á llap o tn ak  három  technoló 
giai v á lto za ta  van, ezeket a  H  b e tű  u tán i első szám  
jelöli:
H l  — A lakítással kem én y íte tt,
H 2  —  A lak ítással k em én y íte tt és részlegesen lág y íto tt, 
H 3  —  A lak ítással k em én y íte tt és hőkezeléssel stab ilizált 
A kem énységi fokoza tokat a  m ásodik szám  jelöli:
2 —  N egyedkem ény (2/8-ad kem ény),
4 —  F élkem ény (4/8-ad kem ény),
6 —  H árom negyed kem ény (6/8-ad kem ény),
8 —  K em ény (8/8-ad kem ény),
9 —  Különleges kem ény.
P éldáu l a lak ítással k em én y íte tt és részlegesen lág y íto tt 
félkem ény á llap o t je le: I I 24.

A hőkezeléssel k em én y íte tt á llapo tnak  10 fokozata 
van, a  fokozato t a  T  b e tű t követő szám  jelöli:
T 1 —  M elegalakításról le h ű tö tt,
T 2  —  M elegalakításról le h ű tö tt, h idegen a lak íto tt,
T 3  —  E d ze tt, h idegen a lak íto tt,
T 4  —  E d ze tt,
T 5  —  M elegalakításról n em esíte tt,
T 6  —  N em esíte tt,
T 7  —  S tab ilizá lt n em esíte tt,
T 8  —  K özbenső a lak ítássa l nem esíte tt,
T 9  —  N em es-alak íto tt,
T 1 0  —  M elegalakításról közbenső alak ítássa l n em esíte tt 

M ind a H , m indpedig  a  T  á llapo toknál közbenső, 
kiegészítő állapo tok  jelölésére is van  m ód. E z t a H  
á llapo t esetében egy harm ad ik , a T  á llap o t esetében 
pedig egy m ásodik  szám  jelöli.

Az M I az ISO /D IS  2107 és az A lum ínium  Association 
k iad v án y án ak  felhasználásával készült és célja a  fe jle tt 
ipari állam okban  e lte r je d t rendszer széles körű m eg 
ism ertetése és az erre való fokozatos hazai á tté rés  
elősegítése.

MSZ 13723/1—82 (MSZ 13723/1—72 helyett)
Üveghez és kerámiához forrasztható ötvözetek. 
Anyagminőségek.

A szabvány  átdolgozása során  törlésre k e rü lt a  Vd 90 
jelű  anyagm inőség. A tö b b i ö tvözet m egm arad t, de a 
vegyi összetételben k isebb változások tö rté n tek , főleg 
a  szennyezők m egengedett m ennyisége csökkent és 
elő írásra k e rü lt az összes gáz tarta lom . Á tdolgozásra 
kerü ltek  a  szövetszerkezettel és a zárványossággal 
kapcsolatos követelm ények és azok v izsgálata  is.

К . E
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С О Д Е Р Ж А Н И Е CO N TEN TS

Н апдори, Д .—Галас, И .:  Регенерация формовоч
ных песков при производств еванн .................. С 205

Авторами излагаются вопросы регенерации от
работанных формовочных смесей при произ
водстве литых ванн. Пересмотрены вопросы по
тери, свойства отработанных смесей, выведен
ных из формовочного цикла. Установлено, что 
отпылением отработанных смесей можно обес
печивать ценную новую смесь.

А рнберг, Л .—Б екруд, Л .— К лане, Г .:  Измельчение 
зерен в алюминии с помощью введения лигатуры 
типа Ал-Ти-В ............................. : . .......................С 271

В работе излагаю тся интерметаллические соеди
нения в лигатурах типа Al-Ti-B. Морфология 
роста кристаллитов AI3Ti очень различна и на 
блюдается значительная разница в структуре 
отдельных родов кристаллитов. На основе этого 
имеются многие механизмы размельчения зерен 
алюминия с помощью титана и бора.

Расина, А . — П елхан , Ц.: Процессы жигаиия 
экзотермических материалов ............................. С 275

С помощью различных методов авторами были 
исследованы процессы ж игания экзотермичес
ких материалов, примененных для нагревания 
прибылей. Было определены влияние сипа и ко 
личества отдельных компоненетов на темпера
туру заж игания, на кинетику реакций, на мак 
симальную температуру и на скорость жигания. 
Исследовались газовые и твердые эмиссии в про 
цессе ж игания экзотермических смесей.

N ándori, G y.— H a lá sz , I .:  The reclamation of 
moulding mixtures used to the production of bath
tubes ........................................................................  I* 265

The au th o rs  deal w ith  th e  reclam ation  of sand 
m ix tu res com ing in to  being when producing bath  
rubes and geting la te r  to  dum p. They offer a  su r 
vey of th e  sand losses and of th e  p roperties of th e  
sand m ix tu re  hav ing  com e o u t of th e  sand circula 
tion. I t  was se t dow n, th a t  from  th e  re tu rn  sand a 
valuable m oulding m ix tu re  can be obtained  by 
rem oving the  dust.

Arnberg, L .— B äckerud , L .— K la n g , H The grain
refinement of aluminium by charging A1 — Ti—В 
master alloy ...........................................................  P 271
In th e  s tu d y  th e  in te rm eta llic  com pounds tak in g  
place in  m aster alloys of th e  ty p e  A1—Ti— В are 
described. The grow ing m orphology of ihe  A l3Ti 
crysta llites can  be very  d ifferent, am ong th e  d if 
fe ren t types of crysta llites a  definite s tru c tu re  
difference can  be observed. Therefore by  m eans 
of titan iu m  and boron countless m echanism s of 
grain  refinem ent of alum inium  are  possible.

K /s in a , / ( .—P elhan, C.: Combusiial process of exo
thermic materials .....................................................P 275
The au th o rs  stud ied  by m eans of d ifferent m e 
thods th e  com bustia l processes of exotherm ic 
m ateria ls used for hea ting  of risers. The effect 
of th e  so rt and  q u a n tity  of th e  ind iv idual com po 
n en ts on th e  flash-poin t, th e  course of th e  reac 
tions, th e  m axim al tem p era tu re  and th e  com 
b ustial velocity  were determ ined . The em ission of 
gases and  solids arising du rin g  th e  com bustion 
of exotherm ic m ix tu res was exam ined.

INHALT

N ándori, G y .—H alász, J .:  Das Regenerieren der zur 
Herstellung von Badewannen verwendeten Form- 
■nischungen ...........................................................  S 265

Die A uto ren  behandeln  das R egenerieren der 
Form m ischungen, die zur P roduk tion  von B ade 
wannen angew endet w erden und zur H alde g e ra 
ten. Sie geben einen Ü berblick über die S andver 
luste und  über die E igenschaften des A ltsandes, 
wel eher den K reislauf verlassen h a t. Es wird 
festgestellt, daß aus dem  A ltsand durch  E n tfe r 
nen des S taubes eine w ertvolle Form m ischung 
hergestellt w erden kann.

Arnberg, L . -B äckerud , L . -K lu n g , H .:  Die Korn
feinung des Aluminiums mittels Al—Ti— В Vor
legierung .................................................................. S 271

Die A bhandlung  beschäftig t sich m it den  in te r 
m etallischen V erbindungen, die in A l— Ti— В 
Vorlegierungen verkom m en. Die M orphologie des

W achsens der A l3T i-K i'istalliten kann  sehr v er 
schieden sein, zw ischen den K ris ta llitso rten  kann 
ein nachdrück licher stru k tu re lle r U nterschied 
b eo b ach te t w erden. A uf diese W eise sind u n 
zählbare M echanism en der K ornfeinung des A lu 
m inium s m it T itan  und Bor möglich.

Kosina, А .— Pelhan, C.: Brenn Vorgänge exothermer 
S to ffe ........................................................................  S 276

Die A utoren u n tersuch ten  m it verschiedenen 
M ethoden die B rennvorgänge exo therm er Stoffe, 
die zum  W ärm en von Speisern verw endet werden.
Die W irkung der Sorte und der Menge der einzel
nen K om ponente au f den E n tzü n d u n g sp u n k t, den 
V erlauf der R eak tionen , die m axim ale T em pe 
ra tu r  und die B renngeschw indigkeit w urden 1 •- 
s tim m t. Die Em ission, die in F orm  von Gasen 
und F eststo ffen  beim  B rennen  von exotherm en 
M ischungen en ts te h t, w urde u n tersuch t.
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