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K O G É P T É R V

A ■ világ acéltermelésének növekedési üteme az 
energiaválság kirnbbanása óta csökkent. A  leg
jellemzőbb jelenség azonban az acéltermelés területi 
eloszlásának megváltozása, az acélpiac újrafelosztá 
sáért fo lyó  harc felélénkülése. E nnek következtében 
felgyorsult a m űszaki fejlődés, megindult a tűire 
az önköltség csökkentéséért és a használati érték 
növeléséért. A következő években valószínűleg nem, 
a „m ennyi’,’, hanem a „milyen” lesz a termelés 
célkitűzése és méreéje.

Ma,, kirobbanása u tán  10 évvel, még mindig 
vitatém a és vizsgálat tárgya az energiaválság. 
Ez a hirtelen, váratlan  fordulat megrázta az egész 
világgazdaságot. Egy csapásra m egbontotta а II. 
világháború ó ta  folyamatosan kialakult felhasz
nálási, termelési és külkereskedelmi arányokat. 
Pánikot kelte tt és — főleg az első években — igen 
sok elham arkodott, szenzációhajhászó véleményt 
hozott felszínre. Ezek közül legkárosabb a gaz 
dasági fejlődés hosszú időre való lelassulásának 
jósolgatása volt (és az ma is).

Az idő múlásával lassan szaporodnak a jövő 
építése szempontjából hasznos tapasztalatok. Ma 
már bizonyos, hogy az energiaválság a világ 
országait —  politikai és gazdasági helyzetük, a 
természeti erőforrásokhoz való viszonyuk és m ű
szaki színvonaluk függvényében —  eltérő módon 
érintette. A mai napig a világgazdaság egyetlen  
ágazata sem került még egyensúlyi helyzetbe. 
Megindult azonban a harc a népgazdaságok 
egyensúlyának megteremtéséért, a világpiac újra
felosztásáért, a versenyképesség eléréséért. Ennek 
feltétele az újonnan kialakuló nemzetközi normák 
teljesítése, eszköze pedig a műszaki fejlődés fel 
gyorsítása, az ország szellem i-anyagi készleteit 
legjobban kam atoztató új termékszerkezet és 
termelőrendszer kialakítása.

1. A vas szerepe

Mi sem bizonyíthatná jobban a vaskohászat 
gazdasági jelentőségét, mint az a tény, hogy a leg 
szenvedélyesebb viták az energiaválságot követően  
az acél és az acélgyártás jövőjével kapcsolatban

lángoltak fel. Sokan a vaskorszák végét hirdették 
és egy-egy ország vaskohóiparát ma is a válságból 
való kilábalás legfőbb akadályának tartják.

Tíz esztendeje zajlik a v ita  arról, hogy az acél az 
emberi civilizáció meghatározó jelentőségű építő 
anyaga maradt-e. Sokan ennek puszta tagadását 
is tudományos, megalapozott előremutató tételnek  
tartják. Ha csak elvi vitáról lenne szó, kár lenne 
erre a nézetre szót vesztegetni. Mivel azonban a 
jövő feltételeit a ma nézetei határozzák meg, a 
mai téves nézetek a holnap szempontjából káros 
döntések okozói lehetnek. Ezért érdemes újra 
átgondolni az acél szerepét, elemezni a m últ tén y 
leges és a jövő várható szituációit. Ezzel közelebb 
kerülhetünk a helyes értékítélet kialakításához és 
talán teendőinket is világosabban fogjuk látni.

H a megalapozatlannak tekinthetők az acélipart 
népgazdasági tehertételnek m inősítő vélemények, 
szűklátókörűségre vallana a civilizáció szerkezeté 
nek változása láttán az acéltermelésnek, vagy fel- 
használásnak ma az egész népgazdaság fejlettségét 
jellemző szerepet tulajdonítani.

A világ acélfelhasználása és egy-egy ország 
vaskohóiparának jövője valószínűleg aszerint fog 
alakulni, hogy az acéltermékek használati értéke 
és önköltsége miként állja a más szerkezeti anya 
gokkal és más országok termékeivel fo lytatott 
versenyt. A vas fizikai és kémiai tulajdonságai, a 
kohászat évezredes tapasztalatai és a fém fizika 
eredményei megadják a lehetőségeket, a műszaki, 
gazdasági és szervezési tudom ányok pedig kínálják 
az eszközöket olyan változtatásokhoz, amelyek  
eredményeként az acél a jövőben is a legsokolda 
lúbb és legolcsóbb építőanyag marad.

Ma már bizonyos, hogy az energiaválság a 
világgazdaságban felhalm ozódott ellentmondások 
törvényszerű következménye volt és általános 
gazdasági válságot okozott. Ennek az általános 
depressziónak egyik legjellemzőbb és legdrasz- 
tikusabb következm énye a vaskohóipar válsága.

A vas szerepének gyökeres és önkényes átérté 
kelése nem új, egyedülvaló jelenség. Berzin pl. a 
vas történetét úgy jellemzi, hogy „dialektikus
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ellentmondásokban fejlődött, m int magának az 
emberiségnek a története is .”

A történelem hajnalán a vas ,,égből jött fém ” 
volt, a meteorvasból készült tárgyak kincsnek 
szám ítottak. H ettita  források szerint 3,5 évezrede 
a vas ára a rézének 6400-, az ezüstének 20-, az 
aranyénak 6-szorosa volt.

A vas kohósítása egyes helyeken valószínűleg 
már az i. e. III . évezredben, de a II. évezredben 
bizonyosan több helyen ismert volt. A történelem  
a vaskorszak kezdetét az i. e. X II. századtól 
számítja, amikor a Kaukázuson túl és a Földközi
tenger keleti medencéjében elterjedt a vas gyár
tása.

E zt az időszakot már az ókori források —  
Avesta, Biblia, buddhista és kínai munkák, Homé
rosz és Ovidius —  vaskorszaknak nevezik és a tör 
ténelem  legrosszabb, legtragikusabb időszakának 
minősítik. A vas első nagyobb.felhasználási területe 
ugyanis a hódítás, a korábbiaknál hatékonyabb, 
veszélyesebb fegyverek gyártása volt. E zt a 
szerepét —  sajnos— mind a mai napig megtartotta.

A történelem legvéresebb kezű állam alkotójá 
nak, az asszír birodalomnak a bukása (i. e. 612) 
után terjedhetett el a békés célú eszközök készí
tése. A korabeli folklór akkor vá ltott át az „ez a 
fém gonosz és veszélyes” hangról a „nagy és 
csodálatos a vas ereje’’ hangulatra [2].

Engels a történelmi tapasztalatokat összegezve 
azt írja, hogy „a vas az ember szolgálatába állt, 
az utolsó és a legfontosabb mindazon nyers 
anyagok között, amelyeknek történelmi forradal 
másító szerepük vo lt” [ 1 j.

A középkorban a vas gyártása és használata 
történelem  fordulatai, a civilizáció hullámzásai 
szerint alakult. Végigkísérte és jellem zte a civili 
záció fejlődését, egészen a X V III, századi angliai 
ipari forradalomig. Ekkorra a műszaki haladás 
egyik legfontosabb eszközévé és ösztönzőjévé vált. 
Azóta a technika és a vaskohászat szoros köt 
csönhatásban fejlődik, amelynek eredménye a 
gépek és építm ények sokasága.

A X IX . . .X X . században fokozatosan növeke 
dett az acél jelentősége, noha egyeduralma az 
építőanyagok között egyre csökkent. A technikai 
fejlődés egyik legfontosabb jellemzője ugyanis az 
igény és a törekvés a szerkezeti anyagok választé 
kának bővítésére, tulajdonságaik javítására.

Az energiaválságot megelőző évtizedekben az 
acéltermelést, ill. felhasználást —  az egyéb fémek 
és a műanyag térhódítása ellenére —  az ;pari- 
-gazdasági fejlettség mércéjének tekintették. Japán 
közgazdászok pedig az acélfelhasználás és a kultú- 
rális, ill. életszínvonal összefüggéseit is kim utatták  
[pl. 3, 4].

Ma 50 000-féle acélalapú term éket tartanak 
nyilván, az acél tehát egész világunkat behálózza 
A felhasznált acél mennyisége 1970 táján azonos 
volt a nemvas-fómek, műanyag és cem ent együttes 
mennyiségével, értéke a nemvas-fémek-f-műanyag 
értékének másfélszeresével [pl. 5, 6/.

Ma már a világgazdaság újraéledőben van és 
előbb-utóbb egyensúlyba kerül. Az eddigi acél
felhasználó ágazatok tehát bizonyosan újraélednek.

Sokan ennek ellenére az acél jelentőségének to 
vábbi, folyamatos csökkenését jósolják, mivel
—  a minőség javulásával, a feldolgozási módszerek 

fejlődésével ugyanazon szerkezethez egyre ke 
vesebb acélra van szükség,

—  az új, korszerű szerkezeti anyagok az acélt 
sok területről kiszorítják,

—  az elektronika és a kibernetika forradalma 
alapvetően m egváltoztatta a civilizáció és a 
fejlesztések anyagi összetételét és ennek követ 
keztében az anyagigényes fejlesztések része
sedése csökken.

Ezzel szemben bizonyos, hogy
—  az Eiffel-torony építéséhez 1970 táján 7000 t 

helyett csak 2000 t acélra lett volna szükség, 
a világ acélfelhasználása 1889 és 1969 között 
mégis 30-szorosára növekedett,

— az alumínium ipari bevezetésének kezdetén 
szintén az acélfelhasználás csökkentését jósol
ták, de abban még átmenet} törés sem volt 
észlelhető az alumínium terjedésekor,

—  nem következett be olyan fordulat a világban, 
am ely az emberiséget a környezet továbbépíté 
sének évezredes törekvésében meggátolja,
ha növekszik is a Ids acél-, ill. anyagigényű 

4 eszközök részesedése a fejlesztésekben, még 
azok termelőeszközei is igényelnek acélt,

-  a műszaki-gazdasági fejlődés egyik jellemzője 
az elavulás felgyorsulása, vagyis a cserék rész
arányán ak növekedése.

2. Az acéltermelés története

Az emberiség történelme során a mai napig 
összesen 22 ind t acélt gyártott és használt fel 
(1. táblázat). Ennek több, mint 70%-a a l l .  világ 
háború utáni évekre esik.

A termelés alakulását vizsgálva két igen fontos 
és jellemző szempont hívja fel magára a figyelm et: 

országonként és az egész világban követi a 
gazdasági viszonyok alakulását; hol gyorsabban, 
hol lassabban növekszik, válsághelyzetekben  
csökken is (1. ábra),

l. táblázat
A világ acélterm elésének alakulása

10 éves átlag o k ra  bon tva

Időszak

Acéltermelés, 
millió t

az ad o tt az ad o tt 
időszak- időszakig 

ban összesen

A termelés 
növekedési 

ütem e 
10 éven 

ként

.Részese
dés az 
összes 

term elés
ből 
%

1870 ig o ss z . kb. 180 180 0,8
1870 . .1880 90 270 kb . 2,0 0,4
1881 ..1890 150 420 1,64 0,7
1891 ..1900 250 670 1,67 1,1
1901 . .1910 510 1 180 2,04 2,3
1911 ..1920 720 1 900 1,42 3,3
1921 ..1930 890 2 790 1,23 4,0
1931 ..1940 990 3 780 1,11 4,5
1941 ..1950 1400 5 180 1,89 6,4
1951 . .i9 6 0 2650 7 830 1,89 12,0
1961 ..1 9 7 0 4680 12 510 1,77 21,3
1971 ..1980 6790 19 300 1,45 30,9
1981 ..1 9 8 4 2700 22 000 12,3

Összesen: 22 000 á tl. 1,58 100,0
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í .  ábra. A  világ acéltermelésének ala 
kulása.

\ .  I. világháború, 2. nagy gazdasági válság, 
3. II . világháború, recesszió kezdete a fejlett 
tőkés országokban, 5. energiaválság, 64 máso

dik energiaárrobbanás
A) a világon egy-egy időpontig term elt összes 

acél, B) világtermelés
C) Európa, U) Szovjetunió, E) Észak Amerika, 

F ) Ázsia

2000r -

1000

m
\КШ7-Т\

Л viliig acéltermelésének alakulása államcsoportok szerint
(m en n y iség ek  m illió  t/é v -h e n )

2. táblázat

F ejle tt tőkés országok Szocialista országok

USA +  
EGK +  
Japün

Egyéb
európai

E urópán
kívüli

összesen Szovjet 
unió

Egyéb
európai

K ína +  
KNDK Összesen

Fejlődő
országok

Világ
összesen

1901 215 i i 12 238 71 24 18 113 i i 362
1962 209 12 14 235 76 26 19 121 13 396
1963 229 12 15 256 80 27 11 118 15 389
1964 264 14 17 295 85 29 12 126 17 438
1965 277 14 18 308 91 30 13 134 16 459
I960 283 15 18 316 97 32 13 142 17 475
1967 294 15 15 328 102 35 15 152 19 499
1968 313 17 21 351 107 37 16 160 20 531
1969 346 19 21 386 110 39 17 166 22 574
1970 347 22 23 392 115 43 18 176 24 592
1971 324 22 23 369 121 45 23 189 25 583
1972 358 24 24 406 126 47 25 198 27 631
1973 *406 26 27 459 131 50 26 107 29 695
1974 406 28 27 *461 135 51 29 215 20 706
1975 335 26 28 389 141 54 28 223 35 647
1976 359 26 28 413 145 57 24 226 39 678
1977 341 26 29 396 147 61 27 235 43 674
1978 361 28 30 419 151 *64 34 249 46 714
1979 378 30 *33 471 149 64 38 251 55 *747
1980 343 30 33 406 148 64 43 256 57 719
1981 340 29 32 401 149 62 41 252 58 711
1982 278 29 27 334 149 59 43 351 61 646
1983 283 *34 26 343 *152 49 *46 *257 *64 664

Á tla g érték e k :

1 9 3 4 ...3 8 94 2 3 99 17 6 1 24 1 124
1 9 4 6 ...5 0 116 3 5 124 19 6 25 2 151
1 9 5 1 ...5 5 164 5 6 175 38 13 2 53 4 231
1 9 5 5 ...6 0 193 8 10 211 56 19 9 84 6 301
1 9 6 1 ...6 5 239 13 15 ‘ 267 81 27 14 133 14 403
1 9 6 6 ...7 0 314 18 20 353 106 37 16 159 20 534
1 9 7 1 ...7 5 366 25 26 417 131 49 26 206 29 652
1 9 7 6 ...8 0 356 28 31 415 J48 62 33 243 48 706
1 9 6 4 ...6 8 286 15 19 320 96 33 14 143 18 481
1 9 6 9 ...7 3 356 23 24 403 121 45 22 188 25 616
1 9 7 4 ...7 8 360 27 28 415 144 57 28 230 39 684
1 9 7 9 ...8 3 325 30 30 385 149 62 42 253 59 697

csúcs/1938 4,3 17,0 11,0 4,6 8,9 10,7 46,0 10,7 64,0 6,02
1983/1938 3,0 17,0 8,7 3,4 8,9 9,8 10,7 10,7 64,0 5,4
1983/csúcs 0,70 1,0 0,8 0,74 1,0 0,92 1,0 1,0 1,0 0,89

Megjegyzés: * =  a term elés m axim um a
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— a hagyom ányos acéltermékükhöz a gazdasági 
fejlődés egy szakaszában újak csatlakoznak; 
ezek— átvéve a m ásutt már meglévő tapasztala 
tokat — viszonylag gyorsan felzárkóznak az 
előzőkhöz (1. ábra, 2. táblázat).

A két világháború közötti nagy válság idején 
pl. az USA acéltermelése 3 év alatt az 1929. évi 
szint 24%-ára, Németországé 36%-ára esett vissza. 
A válságot az egész világ acéltermelésének 58%-os 
csökkenése jelezte. A II. világháború után az USA 
termelése 25%-kal csökkent, Németországé néhány 
évre majdnem megszűnt. A világterm elés a m ély 
ponton, 1946-ban, a háború alatti csúcs 60%-ára 
esett v'ssza és 1948-ban érte el az 1943. évi szintet.

Egy-egy történelm i korszakra alighanem az 
acéltermelés és fogyasztás területi eloszlása, 1 a 
termelés koncentrációjának a mértéke a legjellem 
zőbb. A X V III, századig néhány család, zárt völgy 
privilégiuma volt a vasgyártás. A X V III. . .X IX . 
században pl. két ország —  Anglia és Németország
—  adta a világtermelés zöm ét (1870-ben még 
felét). Az ipari vaskorszak beköszöntésével kezdett 
az acélgyártó országok száma szaporodni. A  kon 
centrálódás azonban csak évtizedünkben kezd 
jelentősebb mértékben feloldódni. Európa részese
désének folyam atos csökkenése jól jellemzi ezt a 
folyam atot, de annak lassú m enetét m utatja az a 
tény, hogy a 6 iparilag fejlett ország (Szovjetunió, 
USA, Japán, NSzK, Anglia, Franciaország) része
sedése csak a 70-es években csökkent 70% a lá :

É v  1870 1900 1938 I960 1900 1970 1980 1982

Részesedés a  világterm elésből, %
E u ró p a  83 67 47 33 38 35 31 31
6 ország_______ 99 84 85 83 74 72 62 60

Az Egyesült Államok 1870. . . 85-ben pl. még 
csak az európai termelés 15. . .  25% -át, a század- 
fordulón már 50% -át állította elő. Európát az I. 
világháború idején érte utol, 1945. . .50 között 
pedig elérte a világtermelés 50% -át. 1978-ban ez az 
arány 18%-ra, 1982-ben 13%-ra csökkent.

A cári Oroszország legnagyobb acéltermelése 
1919-ben 4,8 millió t/év , azaz a világtermelés 8%-a 
volt, 1925 és 1940 között a Szovjetunió termelése 
megtízszereződött, 1947 és 1977 között pedig 
133 millió t/év-vel (tizenegyszeresére) növekedett. 
A Szovjetunió 1960 óta a világtermelés 20%-át, 
adja.

Ázsia 1951-ben csupán 10, 1971-ben már 120 
millió t/év  mennyiségű acélt termelt. Japán 10 
évig készült a fejlesztésekre és 1956. évi 11 millió 
t/év-es term elését 1966-ig, 48, 1976-ig 107 millió 
t/év-re növelte. Ázsia termelésében az utóbbi év 
tizedekben egyre nagyobb szerep jut a két K íná 
nak és Koreának.

Afrika és Dél-Amerika a fejlődés kezdetén áll. 
A gyorsabb fejlődés akadálya itt  valószínűleg 
társadalmi problémákban keresendő.

A 60-as években 60, 1970-ben 67, 1982-ben 
közel 100 ország gyártott acélt. Főleg az igen kis 
termelésű országok száma szaporodott. Ezek közül 
néhány a közeljövőben — a gyártási tapasztalatok

megszerzése után —- valószínűleg jelentős acél
termelővé v á lik :

Acélterm elés 
millió t/é v

A célgyártó
1970

országok szám a 
1982

10 fele tt II 15
1 . . .  10 19 19
0, 1 . . .  1 19 29
0,1 a la tt 18 34

Összesen 67 97

Az EGK egy közleménye 10 m ost fejlődésnek 
indult ország termelésének alakulására hívta fel 
a figyelm et (Spanyolország, Brazília, Argentína, 
Mexikó, Ausztrália, India, Tajvan, Dél-Korea, 
Dél-Afrika). Ezek együttes termelése 1950-ben 
9 millió t/év  volt. 1970-ben pedig már majdnem  
50, 1980-ban 100 millió t/év  term elést értek el.

K ína acéltermelése elérte a 40 M t/év-et és 15 
Mt/óv körüli kapacitás épült ki Kanadában, 
Romániában, Spanyolországban, Brazíliában és 
Dél-Koreában, 10 M t/év-et megközelítő pedig 
Indiában, Mexikóban, Ausztráliában, a K N D K - 
ban és Dél-Afrikában. Ezek az országok ma több  
acélt gyártanak, mint az egész világ a II. v ilág 
háború előtt.

Ezek az acélpiac újrafelosztásának kézzelfog
ható jelei. Sok ország, amelyik nemrégen jelentős 
acélimportáló volt, exportőrré vált (Dél-Korea, 
Tajvan, Brazília, Mexikó).

3. táblázat
Л készletek és a term elés eloszlása

(1979-ben, %)

Földrajzi egység
F ejle tt
tőkés Szocialista Fejlődő

B gyiltt
országok

Fe-érckészlet 32 48 20 100
M n-érekészlet 33 57 10 100
Ш -érckészlet 15 19 66 100
Cr-érckészlet 65 1 34 100
K őszén - készlet 40 50 10 100
K őolaj-készlet 10 15 75 100
F  öldgáz -készlet 18 41 41 100

A vasérc-term elés 
eloszlása: 

E u ró p a 11 2 13
Szovjetunió — ‘26 ---- ' 26
É -A m erika 14 — — 14
L atin -A m erika — — 16 16
Ázsia — 8 6 14
A frika 3 — 4 7
Óceánia 10 — — 10
E g y ü tt 38 36 26 100

Az acélterm elés 
eloszlása:

E u ró p a 22,8 8,5 — 31,3
Szovjetunió — 20,0 — 20,0
É-A m erika 19,1 — — 19,1
L atin -A  m erika — 3,7 4,7
Ázsia 16,0 5Д 2,2 23,3
A frika 1,2 0,3 1,5
Óceánia 1,1 — — 1Д
E g y ü tt 60,2 33,6 6,2 100

Világgazdaság, 1979. április 12.
K orán I. BK L K ohászat, 1979. decem ber 529 old.
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Az acéltermelés alakulása és területi eloszlásá 
nak kiegyenlítődése tehát hosszú, kiegyensúlyo 
zott, építő korszakok és robbanásszerű minőségi 
változások együttes eredménye. A második világ 
háború befejeztétől a 70-es évek elejéig tartó  
időszak az előbbiek tipikus példája volt. Az ipar- 
történet elemzői pedig bizonyára az utóbbi kate 
góriába fogják sorolni az energiaválságot követő 
esztendőket.

A világot —  elsősorban a fejlett ipari államokat 
—  az energiaválság döbbentette rá az acélgyártás 
és értékesítés gazdasági és gazdaságpolitikai össze
függéseire. A 3. táblázat adatai m utatják, milyen 
nagy még ma is az acéltermelés és az acélgyártás
hoz szükséges alapanyagok területi-politikai el 
helyezkedésének aszimetriája. A szón-és érckész
letek elhelyezkedése valaha a kohóipar kialakulása 
szem pontjából meghatározó erejű volt. Az ipar 
fejlődésével a források és a feldolgozás helyei 
egyre inkább elkülönültek, hiszen egy-egy ország 
a természeti erőforrások hiányát csak feldolgozó- 
iparának kiépítésével egyensúlyozhatta ki. A kész
termékek árát —  a szükségletek kielégítéséhez 
való közvetlen kapcsolódásuk révén —  az alap 
anyagokéhoz képest túlságosan nagyra szabták a 
fejlett ipari országok. Ezért az alapanyagszállítók 
egyre hátrányosabb helyzetbe kerültek, A most 
kialakulófélben lévő újfajta egyensúly valószínű 
leg az alapanyag- és késztermékárak eddig soha 
meg nem valósult kiegyenlítődését fogja ered
ményezni.

3. Az utolsó évek eseményei

Az energiaválság kirobbanása óta a világ a céh 
termelése évről-évre, előre meg nem határozható 
változások függvényében ingadozik. Eddigi m axi
mumát 1979-ben érte el, a m élypont az 1975. és
1982. esztendő volt, a csúcs 86%-ának, az egyen 
letes növekedés végpontján elért szint 92%-ának 
megfelelő termeléssel. A recesszió az egyes orszá 
gokat eltérő módon érintette. Szemléltesse ezt az 
önkényesen 4 gazdasági csoportra osztott világ  
utolsó 10 évének az előző 10 évhez, valam int az 
1982. évinek az 1974. évihez viszonyított terme
lése:

O rszágcsoport

1975—84.
év á tlag a

1982. év

M t/ 1975— 84 M t/ 1982
/év  1965— 74 /év 1974

L egfejlettebb  tőkés 330 0,98 279 0,68
Kgyéb fe jle tt tőkés 58 1,51 56 1,02
8 ZU +  európai s/.oc. 
Összes fejlődő

209
95

1,35
2,29

208
104

1,12
2,12

Világ összesen 692 1,25 646 0,92

Az utolsó 10 év  termelése tehát 25%-kal nagyobb 
л előző 10 esztendőénél és az eddig fogyasztott 
acél majdnem 1 /З-át teszi ki!

Az energiaválság hatása a vaskohászatban 
tehát elsősorban a világterm elés át rétegződésének 
felgyorsulásával és a nagy acélgyártó országok 
értékesítési lehetőségeinek kríziseként jellem ez 

hető. Valószínűleg ez okozza a termelés évenkénti 
ingadozásait is.

A közgazdászok pl. már a 60-as évek elején 
figyelm eztették Angliát, hogy a gyarmatbirodalom  
felbomlása alapjaiban fogja megrengetni az angol 
acélipart. A volt gyarm atok saját acélellátásra 
fognak törekedni, mert ebben látják politikai és 
gazdasági függetlenségük biztosítékát. Az energia- 
válság óta az alapanyag-árak emelkedése igen 
sok helyen m egterem tette az ipar és a kohászat 
kiépítésének gazdasági alapjait, csökkentve a 
fejlett országok termelésének gazdaságosságát 
(egyetlen évben, 1979-ben, pl. az érc világpiaci ára 
10%-kal, az ötvözőké 10. . . 240% -kal, az ócskavasé 
50%-kal, az olajé 60%-kal, a széné 6%-kal em el
kedett a tőkés piacon). A jóslat 20 év késedelem 
mel teljesedett be, de hatása messze tú lnőtt Anglia 
határain. Az energiaválság alighanem véglegesen 
csökkentette a fejlett tőkés országok monopol
helyzetét az ipari termelésben, m egszüntette az 
acélellátásban. Amíg az energiakrízis nem változ 
ta tta  meg az alapanyagok beszerzésének a fel
használó számára kedvező voltát, a világ gazda 
sága egyenletesen, a hagyom ányos arányok szerint 
fejlődött. A nagy acéltermelők könnyen ki tudták  
szám ítani saját feldolgozóiparuk igényeit és e x 
portlehetőségeiket. M indkettőt csupán az egymás- 
közti vetélkedés pillanatnyi momentumai m oti
válták, évről-évre kisebb ingadozásokat okozva. 
Eladási gondjuk alig volt, hiszen a fejlődő országok 
felhasználása gyorsan növekedett, a piac fokoza 
tosan bővült.

1974 után a közvetlen (elsősorban hengerelt 
áru) és a közvetett (gép, berendezés) acélexport 
lehetőségei hirtelen csökkentek, a saját felhasz
nálás is visszaesett. A változásokat jól jellemzi az 
EGK adataiból összeállított kép (7, nyersacélra 
átszám ítva, millió t/év -b en ):

É v 1974 1982 arány

Acéltermelés 155,5 1 1 1,2 0,72
K özvetlen acélexport 34,3 23,5 0,69
Közvetlen aoélim port 7,4 1 1,2 1,51
S ajá t felhasználás 128,6 98,9 0,77
K ö zv e te tt export 29,9 27,7 0,93
K özvete tt im port 7,9 8,8 1,1 1

A célterm ékek fel
használása 106,6 80,0 0,75

A válság hatására tehát az EGK saját acélfel 
használása 8 év  a latt 25%-kal, hengereltáru' 
-exportja 31%-kal, gép-berendezésexportja 7% ’ 
kai csökkent.

A világ acélgyártó kapacitása 1974 táján 850 
millió t/év  körül volt. Ebből a fejlett tőkés orszá
gok birtokában volt 575 millió t/év  (tehát 67%; 
USA 150, EGK 185, Japán 150, a többi 90 millió 
t/év). Az 1 9 5 0 ...7 4 . évek növekedési ütemének 
folytatódása esetén ma 9 0 0 . . .  1000 millió t/év  
lenne a világ acéltermelése. Ennek reményében a 
fejlett tőkés országok a 70-es évek elején 240 
millió t/év  új kapacitás építését jelentették be. 
Ennek töredéke valósult meg, de a meglévők ki
használása is csak 5 0 ...7 0 % , mivel az igények 
növekedése megtorpant, az export lehetőségei és 
feltételei hirtelen leromlottak.
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4. A íejlett tőkés országok gondjai

A világ vaskohóiparának legnagyobb problémája 
ma a pillanatnyi igényeknél 2 5 ...3 0 % -k a l na
gyobb gyártókapacitás. Főleg azonban a világ 
kereskedelemben különleges szerepet játszó fejlett 
tőkés országok 30. . .50% -os kapacitástöbblete és 
annak országonként eltérő műszaki összetétele.

Az energiaválságot megelőző időszakban ugyanis 
a nem korszerű berendezéseken gyártott term éke
ket is megfelelő haszonnal lehetett értékesíteni. 
Ezért sokhelyütt elhanyagolták a fejlesztéseket. 
I tt  —- már a válságot megelőzően is —  lassan 
zsákutcába jutott a vaskohóipar. Ugyanis
—  fokozatosan csökkent a nyereség,
—  ennek hatására lanyhult a fejlesztési kedv, 

szűkült a fejlesztés anyagi bázisa,
—  a fejlesztések elmaradása következtében a 

világ átlagánál jobban növekedett az önköltség, 
romlott a minőség, tehát megszűnt a verseny- 
képesség.

Japán acélipara az energiaválságot megelőzően 
teljes keresztmetszetében korszerű volt. I tt  a leg 
utolsó évek átlagában is 2,5 milliárd $-t fordítottak  
korszerűsítésre. A versenyt vele csak az NSZK  
tudta tartani, ahol a 70-es években a termelő
berendezések 80% -át minősítették korszerűnek. 
Az USA, Anglia és Franciaország nem hajtott 
végre technológiai váltást, új üzem eket gyakor
latilag csak kapacitásbővítésre építettek. Japán pl. 
majdnem 20 millió t/év-nyi (háború után épült) 
SM-acélgyártó kapacitását 1978-ig megszüntette, 
az USA acéltermelésének 16% -át viszont ekkor 
még SM-kemencék adták. 1978-ban Japánban 46, 
az NSZK-ban 33, az USA-ban 14% volt a folya 
matosan öntött féltermék részesedése. Ennek tud 
ható be, hogy az amerikai acélgyártók sorozatosan 
dömpingvádat emelnek az EG K  és Japán ellen, 
mivel az im portált áru olcsóbb a saját acél önkölt 
ségénél. A francia és angol acélgyártók pedig a 
nyugatném et konkurrenciát okolják gazdasági 
nehézségeikért

Az EGK országai egym ás között évek óta  
kapacitás- és termeléscsökkentésről, a nagy gaz 
dasági egységek a külkereskedelmi kvóták újra 
megállapításáról osztozkodnak. Anglia drasztikus, 
3 0 ...4 0 % -o s  kapacitáscsökkerítést hajtott végre, 
55 000 dolgozó elbocsátásával egyidejűleg. A több 
ség azonban —  a még súlyosabb társadalmi és 
népgazdasági problémák elkerülése érdekében — 
nagy, helyenként 20%,-os költségvetési tám ogatás 
sal is igyekszik fenntartani a termelési szintet, az 
exportvolum eneket és árakat. A mai világpiaci 
árak ezért illuzórikusak.

Az iparilag fejlett országok ma is lázasan ku tat 
ják követendő termelési és kereskedelmi stratégiá 
juk koncepcióit. Apfeler és Plöckinger, az osztrák 
acélipar vezető személyiségei, az alábbiakban 
jellemezték a nemzetközi versenyképesség vissza 
szerzéséhez vezető u ta t :
— mivel a fejlődő országok a kereskedelmi acél

faj fákat mindenképpen a fejletteknél olcsóbban 
tudják előállítani, az ipari államokban struk 
túraváltoztatás szükséges: új term ékfajtákat 
kell bevezetni, növelni kell a korszerű, külön 

leges termékek részarányát, folyam atosan javí
tani a minőséget,

—  kulcsponti kérdés a termelés gazdaságosságának 
javítása, különösén az anyag- és energiaköltsé 
gek csökkentése,

—  csak a legkorszerűbb termelőberendezéseket 
szabad használni, a gazdaságtalanokat le kell 
állítani.

Hasonló következtetésre jutott, az OECED 
(Nemzetközi Együttm űködési és Fejlesztési Szer
vezet) is 1980. elején Párizsban tartott ülésén.

Az energiaválság óta a termelési szem lélet és 
szerkezet a korábban is jobban gazdálkodó orszá
gokban alakult át robbanásszerűen. Japánban pl. 
változatlan erővel folytatták a beruházásokat, 
elsősorban anyag- és energiatakarékos technoló
giák bevezetése céljából. A japán acélipart az 
állam támogatja, a vállalatok vesztesége ma 
évente 400 MS. Mégis fejlesztenek, mert tudják, 
hogy a kohászat korszerűsítése hosszúlejáratú és 
az egész népgazdaság hatékonyságára kiható be 
fektetés. Az azonnali nyereséget nem tartják 
olyan fontosnak, mint Amerikában, ahol a fej 
lesztési költségeket ma is a leggyorsabban meg 
térülő helyekre fordítják [8].

Az utolsó 10 évben végbement fejlődés jellem 
zésére szolgáljon -— a teljességre való törekvés 
nélkül, önkényesen kiválasztott — néhány példa.
—  Japánban 1970-ben 378 500 fő 93,3, 1982-ben 

290 000 fő 99,55 millió t/év  acélt termelt; 
a fejlett tőkés országokban 1970 táján 120. . . 
160 t/fő, év, Japánban 245 t/fő, év volt egy 
dolgozó éves teljesítménye; a mai jipán  szint 
343 t/fő, év [8],

—  a 70-es években az NSZK tizemben lévő nagy- 
olvasztóinak száma 60%-kal csökkent, az 
üzemben maradottak termelése négyszeresére 
nőtt, az olegykihozatal elérte a 60% -ot, a 
kokszfogyasztás —  szénhidrogénbe vitel nélkül

- 500 kg/t alá csökkent [9],
— az NSZK konvertereinek átlagteljesítm énye 

1961-ben 200, 1970-ben 750, 1982-ben 1200 
ezer t/év  volt [9],

— Japánban a durvalemezgyártás anyagfelhasz 
nálását 5 év alatt 1170-ről 1105 kg/t-ra csökken- 
1 ették (pontos betétszám ítás, nagy mérethűség, 
a lencsésség csökkentése [10],

—  ugyanitt m egvalósították a pácoló és a hideg 
hengersor összekapcsolását végtelenített hen 
gerléssel, de folyam atban van a hideghengermű 
összes gyártási folyamatának sorbakapcsolása 
is [10, 11],

— új fejezet kezdődött az acélmű és a hengermű 
együttműködésének történetében, a fémfizika 
közvetítésével és közvetlen termelőerővé válá 
sával: a termomechanika révén megvalósult a 
nagyszilárdságú, hegeszthető, nem ridegedé 
szerkezeti acélok külön hőkezelés nélküli gyár 
tása,
megvalósult az aktív minőségellenőrzés, mivel 
bebizonyosodott, hogy a gyártási folyam at 
végén végzett osztályozás és javítás sem műsza
kilag, sem gazdaságilag nem kielégítő,

— kiszélesedett a kohászati termékek közvetlen  
felhasználhatósága: a melegen hengerelt áruk
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külső és belső tulajdonságainak javításával, 
a hidegen alakított termékek részesedésének 
növekedésével, a kohászati másod-harmadter
mékek terjedésével,

—- felgyorsult az újfajta, kőszéntől és olajtól 
függetlenített acélgyártó eljárások, elsősorban 
a plazmatechnológia, bevezetése [pl. 12].

5. Végkövetkeztetések

A fejlődő országok kis termelési költségei' és a 
legfejlettebbek korszerűsítő törekvései fogják a 
közeljövőben a versenyképesség mércéjét meg
szabni a nem zetközi acélpiacon. Ezek lógják ki
kényszeríteni a hagyományokhoz jobban ragasz
kodó helyeken is a termelési szemlélet és módszerek 
változását. A depresszió feloldódása ugyanis ön 
magában egyetlen vállalat problémáját sem oldja 
meg, ha az önkritika már a válság nyugalmasabb 
éveiben nem mutat rá a javítanivalókra.

Bizonyos, hogy az érc- és energiahordozó
készletek szűkös volta nem teszi lehetetlenné a 

népgazdaság szintjén gazdaságos vaskohóipar meg» 
teremtését. Arra azonban nagyon sok konkrét 
példa figyelm eztet, hogy a hagyományos m ód 
szerekkel gyártott tömegtermékek nem verseny- 
képesek.

A mi kohászati üzemeink nemzetközi mércével 
mérve kisüzemek, de sokoldalúak. Eddig egyi 
szem ponttal sem számoltunk. Törekedtünk a 
tömeggyártásra, a gazdasági, technikai, szerzeve- 
zeti és piaci feltételek teljesítése, ill. teljesülése 
nélkül. Ugyanakkor elhanyagoltuk még azoknak 
a különleges minőségű termékeknek a gyártását is,

amelyeket valaha nehézség nélkül produkáltunk. 
A jövőben alighanem nem a profiltisztítás, a 
gyártm ányválaszték szűkítése, hanem éppen ter 
melőképességünk sokoldalúságának kihasználása 
és bővítése kell hogy kitűzött célunk legyen. А ко 
fölöttünk lévő, elsősorban tömegtermelésre be 
rendezett üzemek között acélgyártó és feldolgozó 
gyáraink sokoldalúsága — rugalmas termelési és 
kereskedelmi politikával párosulva — bizonyosan 
megteremti a nemzetközi versenyképességet.
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Tisztán úrkúti mangánérczsugorítványból elektrotermikus 
úton előállított ferromangánkarburé első hazai kísérleti

gyártásának tapasztalatai
D 11. C S ti T 0  It T I V Л Г) Л II egy. ad junk tus 

NME Vaskohászát tani Tanszék
8 ü  L Y M Á i l  A N  D R ÁS fejlesztési osztályvezető 

Öfcvözet-gyár

K O V Á C S  -T Á N O S míísz. igazgatóhelyettes 
ö t  vözetgyár

D K : 669.15’74— 198

A z úrkú ti mangánércelőfordulás hasznosításának 
egyik fő  akadálya a hazai ércbázison alapuló  
elektrotermikus F eM nC  gyártására vonatkozó,üzemi 
tapasztalatok hiánya. Az Ötvözetgyárban lefolytatott 
kísérleti gyártás tapasztalatai alapján m egállapít
ható, hogy villamos kemencében tisztán úrku li 
mangánére-zsugorítványból kiindulva  70%  M n  
tartalm ú és 0 ,45% -nál kisebb foszfortartalm ú ferro- 
m angán karburé állítható élő.

Az úrkuti mangánérc hazánk egyik legjelentő 
sebb ércelőfordulása [1]. A mangánérc kiterm elésé
től kezdve 1974-ig feldolgozása jelentős mértékben 
a hazai nagyolvasztókban biztosított volt, olyan 
feltételekkel, hogy a EeMnO gyártásnál a nagy- 
olvasztó elegyébe az úrkuti érc m ellett szovjet, ill. 
tőkés importból származó Mn-ércet is felhasznál
tak.

1974-ben megszűnt a nagyolvasztóban történő 
FeMnC gyártás, nagyrészt a koksz árának növeke 
dése, másrészt környezetvédelmi problémák m iatt. 
E ttől az időponttól a vaskohászat mangánszük
ségletét szocialista és tőkés importból biztosítja.

A hazai mangánércünk feldolgozása érdekében 
az utóbbi években számtalan tanulm ány, tudo 
mányos kutatás [2], beruházási program és elő 
terjesztés készült. A nem kis szellemi ráfordítással 
készített fejlesztési elképzelések fő hiányossága 
az volt, hogy hazai ércbázison alapuló, elektro 
termikus FeMnC gyártásra vonatkozóan nem  
voltak üzemi tapasztalatok, sőt a szakirodalmi 
közlések sem adtak megfelelő adatokat a gazda 
ságossági számításokhoz, m ivel az úrkuti érchez 
hasonló mangánércet külföldön sehol sem hasz 
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nálnak fel. Ennek tudható be, hogy a különböző 
tanulmányokban, beruházási javaslatokban a gaz 
daságossági kérdéseket alapvetően eldöntő faj 
lagos anyag- és energiafelhasználási m utatókban 
igen nagy eltérések mutatkoznak.

A szakemberek véleménye abban a kérdésben 
m egegyezett, hogy tisztán úrkuti ércből villamos 
kemencében szabványos minőségű ferromangán- 
-karburé nem állítható elő. Ugyanakkor a szab 
ványos ferroötvözet előállításának lehetőségeit —  
a pillanatnyi árviszonyok figyelem bevételével 
más és más ércarányok, technológiai megoldások 
kialakításában látták.

A villamos kemencében történő úrkuti érc 
feldolgozásával kapcsolatos sokrétű vitás kérdés 
tisztázása érdekében, megfelelő gondossággal k i 
választott külföldi üzemekben, bérkohósítási kísér
letek folytak. Sajnos bizonyos zavaró körülmények 
m iatt a kapott eredményeket hazai adottságainkra 
nem vagy csak nagy hibaszázalékkal lehetett 
adaptálni.

Kizárólag hazai úrkuti mangánérc-zsugorítvány 
ból elektrotermikus úton történő FeMnC előállítási 
lehetőségeinek megvizsgálására és a kísérleti gyár 
tás lefolytatására az Ö tvözetgyár kapott meg
bízást. A kísérleti gyártás eredm ényeit, tapaszta 
latait az alábbiakban foglaljuk össze.

A kísérleti körülmények megválasztása

A ferromangán-karburét villamos kemencében 
kétféle módon állítanak elő, úgym int salakképző 
anyag nélkül és salakképző anyaggal.

A salak képző anyag nélküli ferromangán elő 
állításának számos előnye van, ami a jobb fém- 
kihozatalban, nagyobb term elékenységben, ala 
csony foszfortartalmú SiMn és FeMn affiné elő 
állításában m utatkozik meg. Ugyanakkor h át 
ránya a módszernek, hogy csak jó minőségű ércek 
feldolgozására alkalmas, azaz, hogy az érc SiO.,- 
tartalm a 10% alatt van, a Mn : Fe arány leg 
alább 7, valam int a P : Mn arány legfeljebb 
3 ,7 5  X lO - 3  [3].

A salakképzőanyag felhasználásával történő 
ferromangán gyártást sovány szilikátos Mn-ércek 
feldolgozásakor alkalmazzák. E zt az eljárást hasz 
nálják abban az esetben is, ha SiMn és FeMn affiné 
előállításának technikai vagy piaci feltételei nin 
csenek meg.

Az úrkuti mangánérc és a belőle készült mangán- 
érczsugorítmány sovány ércnek minősül, mivel a 
mangán : vas arány 4, illetve a foszfor : mangán 
arány 6,58 XlO-3 .

A salakos technológia alkalmazásának szüksé
gességét sovány és savanyú ércek esetében (az 
úrkuti érc esetében is) az indokolja, hogy a MnO 
karbiddá történő redukciója és a salakképződés 
kezdeti hőmérséklete (1223 °C és 1250 °C) gyakor
latilag egybeesik, ezért a gyártás során jelentős 
mennyiségű MnO elsalakulhat. Az így keletkezett 
mangánszili kát redukciója viszont jelentős többlet 
energiafelhasználást igényel, ugyanakkor koksz 
halmozódhat fel a kemencében, ami rendkívül 
súlyos metallurgiai üzem zavart okozhat.

A salakos technológiával történő FeMnC elő 
állításánál a szakirodalom [3, 4] általában 1,1— 1,4 
bázicitást (CaO/SiO,) javasol, m ivel ilyenkor 
12— 14% mangán-oxid tartalmú salak várható és a 
salak mennyisége még nem túl nagy. Ezért a 
kísérleti gyártás előkészítése során az l , 2bázicitást 
tűztűk ki célul.

A jó fém kihozatal elérése szempontjából nagy 
jelentőségű a kemence villam os üzemének meg
választása. Megfigyelhető, hogy a fémkihozatal 
csökken és a fajlagos villamosenergia felhasználása 
növekszik akkor, ha a fázisfeszültség értéke 
bizonyos határérték fölé növekszik. Ennek oka, 
hogy a Mn-gőz tenziója magas. Normális üzem 
menet során a párolgási veszteség 8 10%, míg
rendellenesség esetén a 20%-ot is meghaladja. 
A párolgási veszteségek csökkentése céljából el 
kell kerülni a túlheviilt. zónák létrejöttét, mély 
elektródajáratot kell biztosítani, annak érdekében, 
hogy a Mn-gőzök az elegy felső rétegeiben konden 
zálódhassanak [4].

Mindezeket figyelem bevéve. a kísérlet lefoly 
tatására kijelölt ívkem encénél 240 kW /m 2 fajlagos 
teljesítm ény beállítását irányoztuk elő.

A kísérleti gyártáskor felhasznált alap
anyagok jellemzői

Mangáné rczsugorítvány

A rendelkezésünkre álló úrkuti mangánérc és a 
belőle készült zsugorítvánv legfontosabb para
métereit az /. táblázatban foglaltuk össze.

I . táblázat
A inangánérc-zsugoríl vány és az előállításhoz felhasznált úrkuti mangánércek kémiai összetétele,

valam int a gyártás főbb param éterei

Ö sszetétel, %
Teljesítm ény,

t /m 2

Tüzelő-
M egnevezés

Mn Fe P C aO /S i02 anyagfelh . 
k g /t„

ú rk u ti finom , 50% 34,79 9,98 0,22 — — h—

É rc
ú rk u ti d u rv a , 50% 36,21 8,25 0,25 — — 1 —

Zsugo lá tvány 41,7 9,9 0,36 0,76 1,051 126,06

8 Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÄSZAT 118. évfolyam, 1. szám



A mangánérc-ZHiigorítvány a Borsodi Ércelő- 
készítő Mű 1. sz. zsugorítószalagján készült.
A mangánércek zsugorításával kapcsolatos eddigi 
k ülföld i' és hazai tapasztalatok felhasználásával 
[5, 6 , 7, 8, 9, 10] kialakított 0,,76-os bázicitású 
(CaO/Si02) mangánérczsugorítvány rendkívül jó 
szilárdságú és állóképességű volt, ami abban is 
megm utatkozott, hogy többszöri átrakás után 
sem volt tapasztalható a zsugorítmány szétesése, 
porlódása.

A kísérleti gyártáshoz rendelkezésre álló zsugo- 
rítvány a felhasználáskor 10— 40 mm-es szem- 
nagyságú volt, 5 mm alatti szenmagyságú frakciót 
nem tartalm azott. A mangánérczsugorítvány fény- 
képfelvételét az T ábra mutatja.

Égetett mész

Az 1,2 salakbázicitás elérése érdekében tatabá 
nyai égetett meszet használtunk fel, 10—88 mm-es 
szemcsenagyságban.

Kohókoksz

A redukciós folyam at karbonszükségletét a 
dunaújvárosi kohókoksz 10—20 mm-es frakciójá- 
felhasználásával biztosítottuk.

A kísérleti gyártás tapasztalatai

A kísérleti gyártásra kijelölt villamos kemence, z 
a kísérlet megkezdése elő tt 75%-os ferroszilíciumot 
gyártott. A FeMnC gyártásra való áttérés előtt 
a kemencében lévő salaktapadván yokat az elegy- 
sziíit lesüllyesztésével, valam int meszes mosatással 
távolítottuk el.

A kemencetranszformátor fî-os feszültségfoko 
zatba kapcsolva üzemelt, ami 50— 60 V-os hasznos 
fázisfeszültséget jelentett. A kemence teljesít 
ményét 2,5 MW-ra szabályoztuk be.

A kemence adagolását a 2. táblázatban megadott 
eleggyel kezdetben lassan, majd a kemencekád 
feltöltése után, az elegyoszlop süllyedésének meg 
felelő ütemben folytattuk. M egfigyelhető volt, 
hogy a kísérleti gyártás során a kemencetorokból 
a füstgázok egyenletesen áram lottak ki. Az elekt 
ródák mélyen merültek az elegybe, a villam os ter 
helés nyugodt és egyenletes volt.

A kemencetorokban az elegy összesülése, bolto 
zat kialakulása csak ritkán fordult elő.

A kemence csapolásakor nem m utatkoztak  
zavarok. A csapolónyílás könnyen nyílt, a salak  
és az ötvözet hőmérséklete megfelelő volt. A sala 
kot és az ötvözetet szénbélésű teknőbe csapoltuk, 
ahonnan megszilárdulás után tisztítóhelyre szállí 
tottuk. Az ötvözet és a salak összetétele követ 
kező határok között változott (3. táblázat).

1. ábra. A  felhasznált mangánérc-zsugorítvány

A gyártás során előállított FeMnC töretén 
makroszkopikus salakzárványok nem voltak lá t 
hatók. Az ötvözet metallográfiái felvételein (2.,
3. ábra) látható, hogy a FeMnC mikrozárványokat 
nem, vagy csak nagyon kis mennyiségben tartal 
maz. A felvételen látható világos mezők a mangán 
és vas kettős karbidjai, melyek a teknős csapolás 
m iatti lassú hűlés következtében nem fejlődtek  
ki tűszerűén.

A kialakított salak a gyártás hőmérsékletén 
kellő hígfolyósságú volt, könnyen és tökéletesen 
elvált a ferro mangántól. A salakösszetétel külö 
nösen a kísérleti gyártás kezdetén ingadozott, 
ami elsősorban azzal magyarázható, hogy a kezdeti 
időszakban a  kemencében még volt a ferroszilí- 
cium gyártásából visszamaradó és fel nem oldódott 
salaktapadvány. Az összetétel lényegesen egyen 
letesebbé vált a kísérleti gyártás második felében, 
amikor a salakbázicitás csupán 1,1— 1,15 között 
változott. A savanyúbb salak jelenléte maga után 
vonta, hogy az ötvözet Si-t ártál ma is nagy volt és a 
salak MnO-tartalma is meghaladta a 20%-ot.

2. táblázat
A kísérleti gyártás elegyösszetétele, a fajlagos anyag 

os energiafelhasználás m utatói

M egnevezés Ele]gyösszetétel,
kg

F ajlagos anyag-, 
energ ia 

felhasználás, 
t / t ,  kW h /t

M angánérc-
-zsugorítvány 100 2,028

Koksz 26 0,482
É g e te tt mész 10 0,112
Sődeberg m assza — 0,055
K öpeny — 0,004
V illam osenergia — 3423 kVVh/t

A kísérlet során nyert ötvözet és a salak összetétele
táblázat

M egnevezés Ö sszetétel, %

Mn MnO F e FeO Si S i0 2 P C

Ö tvözet 68— 71 22— 28 0,5— 2,0 0,31— 0,45 6,2— 6,9

Salak 15— 24 1,5— 5,0 24— 40 CaO = 24— 30

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZAT 118. évfolyam, 1. szám 9



2. ábra. A z előállított ferrom angánkarburé  
a) 300 X m aratás nélkül, b) 50 X m aratás nélkül

összefoglalás

A kísérleti gyártás során szerzett tapasztalatok  
alapján megállapítható, hogy villamos kemencé
ben tisztán úrkuti mangánérc-zsugorítványból ki
indulva 70% Mn-tartalmú és 0,45% -nál kisebb 
foszfortartalmú ferromangán karburét lehet elő 
állítani. Az itt  elért fajlagos anyag- és energiafel
használási mutatók jobbak, mint a külföldön 
végzett kísérletek hasonló mutatószámai, azonban 
a viszonylag rövid kísérleti idő m iatt a kapott, 
értékek nem mondhatók kellően m egalapozottak 
nak.

A hazai mangánércünk gazdaságos feldolgozásá 
ra kialakítandó gyártástechnológia megalapozása 
érdekében további kísérletek elvégzésére van 
szükség, mindenek előtt annak tisztázása érdeké
ben, hogy a salakbázicitás milyen hatást fejt ki a 
fémkihozatal-, fajlagos anyag- és energia értékeire, 
és nem utolsó sorban az így előállított ferroman
gánkarburé minőségére.

3. ábra. A z előállított ferrom angánkarburé 
a) 1Ü0X m aratva 3% alk. H N 0 3, b) 300X m aratva 3% UNO,,
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Eutektoidos ötvözetlen acél izotermás austenitesedése
D B . R, О Ó S Z i N D E Í  S—D R.  O Ă C S I Z O L T Á N  — 1) R.  F U C H S  E R I K

Nehézipari Műszaki Egyetem , Fém tan! Tanszék Vasipari K uta tó  és Fejlesztő Vállalat

D K : 609.15— 194.53

A dolgozat kvantitatív metallográfiái eredmények
re támaszkodva ismerteti az eutektoidos acélok 
austenitesedésére vonatkozó megállapításokat. Olyan 
ú jtípusú  diagramot közölnek a szerzők, amelyből a 
kiinduló szövet jellemzőinek ismeretében adott hő
mérsékleten és adott hőntartási idő után megállapít 
ható az átalakult hányad és az austenit szemcse- 
méret.

Bevezetés

Az acélok hőkezelése igen gyakran azok austeni- 
tesítésével kezdődik. Az austenitesedés részfolya
matainak a tanulmányozása azonban mindeddig 
háttérbe szorult az austenit átalakulásának v izs 
gálatával szemben. Ennek nyilvánvalóan az az 
oka, hogy az acélok tulajdonságait alapvetően az 
austenitesedést követő átalakulási folyam atok  
határozzák meg. Azonban ezeknek az átalakulási 
folyamatoknak a lefolyását és végeredm ényét, 
ezen keresztül az acélok tulajdonságait az austenit 
szemnagysága, homogenitása jelentősen befolyá 
solhatja. Ismert például az austenit szem nagysá 
gának az austenit átalakulására —  ezen keresztül 
az edzhetőségre kifejtett hatása.

Ugyanakkor lényeges lehet az austenitesedés 
időszükségletének pontos ismerete olyan gyors 
hőkezeléseknél, mint az indukciós edzés, vagy a 
patentírozás.

A folyam at időszükséglete —  mint a csírakép
ződéssel és azok növekedésével zajló folyam atok 
nál általában —  igen nagy mértékben függ a ki
induló szerkezet jellemző adataitól.

Az austenitesedés folyam atát a különböző szer 
zők dilatométerrel [1, 2, 3], keménységméréssel 
[4, 5], nagyhó'mérsékletű rtg. módszerrel [6 , 7|, 
valam int mikroszkópos módszerekkel [4, 8, 9, 10, 
111 vizsgálták. A csíraképződés és a csíranöveke- 
flés sebességét egym ástól elkülönítve csak mikrosz
kópos, kvantitatív metallográfiái módszerekkel 
lehel vizsgálni. Többen megkísérelték m eghatá 
rozni a kiinduló szerkezet hatását az austenitesítés 
időszükségletére [1, 2, 3]. Ezekben a vizsgálatok  
ban a szerzők a dilatoinéteres módszert használták, 
s a kiinduló szerkezetet csak nagyon felületesen 
jellemezték (a [3]-ban például az előzetes hőkezelés 
paramétereivel). Ezek a vizsgálatok alkalm at
lanok voltak arra, hogy a kiinduló szerkezet hatá 
rát tisztázzák.

Munkánkban célul tűztük ki a kiinduló szerke 
zet hatásának vizsgálatát a csíraképződés és 
növekedés sebességére s ezen keresztül a folyam at 
időszükségletére, valam int az austenitesedés végén 
létrejövő austenit szemnagyságra, eutektoidos 
ötvözetlen acél esetében.

Kísérleti anyag

Kísérleteinkben használt eutektoidos ötvözetlen  
acél összetétele a következő volt: 0,78% C, 0,35%  
Si, 0,55% Mn, 0,02% P, 0,02% S.

A különböző kiinduló szövetszerkezet előállítá 
sara négyféle hőkezelést alkalmaztunk. Légterű 
kemencében 850 +  5°C-on félóráig austenitesítet- 
tük majd levegőn illetve kemencében hűtöttük a 
próbadarabokat. A különböző módon hőkezelt 
próbadarabok jelölése az a lább i:

A : 850 °C-on austenitesítve, kemencében hűtve 
B: 1050°C-on austenitesítve, kemencében hűtve 
0 : 1050 °C-on austenitesítve, levegőn hűtve 
D : 850 °C-on austenitesítve, levegőn hűtve

A tisztán perlites szövetszerkezetnek két jelleg 
zetes adatát határoztuk meg; a valódi átlagos 
lemeztávolságot (<rü) és a perlitkolóniák fajlagos 
felületét (S y1) A a0 értékeket a [12, 13]-ban le 
írtak szerint elektronmikroszkópos felvételeken 
határoztuk meg. A perlitkolóniák fajlagos határ
felületét úgy mértük, hogy megszámoltuk egy d 
átmérőjű mérőkör és a perlitkolónia határok 
metszéseinek a szám át (Ni).

A perlitkolóniák fajlagos határfelülete:

2 N t M
tí>'IIJ= ----- ------ , nim 2/m m 3

v dn

ah ol: M  a nagyítás.
A perlitkolóniákat csonka oktaéderrel közelítve

[14] az élhossz:

A mérést 100 látótérben 500 X nagyításban  
végeztük. a0, S? lp és a ur  adatait az 1. táblázat 
tartalm azza.

Meghatároztuk az acél Тл< { hőmérsékletét d ila 

tométerrel. T ac x=  723 °C.

Izotermás austenitesítési kísérletek

A kvantitatív metallográfiái mérések elvégzésé 
hez m indenekelőtt megbízható próbasorozatot 
kellett előállítani. Ehhez előzetesen ismerni kellett

/. táblázat
A kiinduló szerkezei jellem zó adatai

Je l aV "o
m m mm

A 1,34 1 0 - 2 1,24  10 - "

В 1,38  1 0 " 2 0,001  l O “ 1

C 0,98  1 0 " 2 1,05  10~4

1) 0,74  I O " 2 1,36  í o - 1
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az átalakult térfogathányad időbeli változását, 
ezért először mindig dilatométeres felvételt készí
tettünk. A dilatométeres mérés kiértékeléséből 
származó időadatokkal 2 mm vastag 8 mm á t 
mérőjű korongokat hőkezeltünk, ónfürdőben. A hő
mérséklet hibája mindig kisebb volt, mint +  0,5 °C. 
A hőkezelés után a darabokat jeges vízben hűtöt- 
tük, így a keletkezett austenit martensit'té alakult.

Próbaelőkészítés

A próbákat nedvesen csiszoltuk, majd gyém ánt- 
pasztás polírozás után Nital-ban marattuk. Egy  
ilyen módon előkészített próbasorozatról készí
te tt  fénymikroszkópos felvételeket az 1. ábrán 
m utatunk be.

Kvantitatív metallográfiái mérések

Minden próbadarabban 100 látótérben „Quanti- 
m et 720” autom atikus képelemzővel határoztuk  
meg az átalakult térfogathányadot (x )  és a perlit/ 
/austenit határfelület fajlagos m ennyiségét (SPVIV). 
A nagyítás 250 X volt. A teljesen átalakult próbák 
ban meghatároztuk az austenit/austenit határ 
felület fajlagos m ennyiségét (8 ) is, az 8PII>
meghatározásánál leírt módon.

Mérési eredmények értékelése

1. A csíraképződési- (N )  és növekedési- ( G) 
sebesség meghatározása

( a ) ( b)

( c ) (d  )
7. ábra. A z  austenitesedés előrehaladása а В  jelű  

próbasorozatban 735 °G-on. Fénymikroszkóp, N ita l. 
A  hőkezelés ideje: a: 40 s, b: 59 s, c: 80 s, 

d : 1 2 0 s

A csíraképződéssel és azok növekedésével végbe 
menő folyam atokat általánosan az Avrami egyen 
lettel lehet leírni [15]:

x = l  — exp( К J") (1)
a h o l:
x: az átalakult térfogat hány ad 
K j: hőmérséklettől függő állandó 
t : az idő
n : a kinetikára jellemző állandó.

A folyam atot jellemző K í és n értékek regresszió 
analízissel meghatározhatók az alábbi egyenlet 
felhasználásával:

ig In— 3 — = lg A j +  »  !g/ (2)

A mérési adatainkat a (2) egyenlet segítségével 
feldolgoztuk és n  értékére 4,03 ± 0 ,45-t kaptunk  
99 %-os megbízhatósági szinten. A hőkezelés hibája 
az n érték ilyen mértékű eltérését magyarázza [16].

Speish és Szirmáé [ 11] vizsgálátaik során n 
értékére 3-at kaptak, azonban ebben az esetben 
a hőkezelési hiba (AT = ±  12 A ) kizárta n étrékének 
pontos meghatározását. Ugyanez vonatkozik a
[4]-ben m egállapított értékekre is. Az n = 4 azt 
jelenti, hogy a csíraképződési sebesség (N )  és a 
csíranövekedési sebesség (G) időben állandó [17]. 

Ekkor az átalakult térfogathányad [17]:

x=  \ — exp( — AjP) (3)

a h o l:

K i= -~ -N G 3 (4)

A mért értékeket lg In , ----- ~ lg /4 koordináta-
1 — X

IHL U 7 -T

2. ábra. A z  austenitesedés kinetikája
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rendszerben a 2. ábrán m utatjuk be. H a n  pontosan 
4-el egyenlő, az iránytangens 1. A mérési hibák 
m iatt azonban n értéke csekély mértékben mindig 
eltér 4-től. íg y  egyszerűen lineáris regresszióval 
K 1 értéke nem határozható meg, ha n = 4-hez 
ragaszkodunk. Ezért úgy jártunk el, hogy minden 
sorozatnál elvégeztük az illeszkedés vizsgálatot 
több Кл érték esetére, s ahol az illeszkedés a leg 
jobb volt (az R  regressziós együttható a leg 
nagyobb) azt a K x értéket fogadtuk el. Az így 
kapott K x értékekkel szám ított egyeneseket a 2. 
ábrán szintén berajzoltuk. Az R  értéke minden 
esetben nagyobb volt m int 0,96.

Ha n = 4, a perlit/austenit határfelület fajlagos 
mennyisége (Spy) az alábbi módon írható fel [18J:

S P h = ( \- x )K 2t* (5)

\gSPr 'y= ]gK 2 + ]g (\-x )t*  (6)

ahol

K 2= ~ N G *  ( 7 )

A mért Sţly  értékeket lg /S£h>~lg (1 — x)t* 

koordinátarendszerben a 3. ábrán ábrázoltuk. K 2 
értékeket a Í g é r té k  meghatározásánál használt

módszerrel állapítottuk meg. A kapott K 2 értékek 
kel szám ított egyenesek a mért pontjainkra igen 
jól illeszkednek, a regressziós együttható it t  is 
mindig nagyobb volt m int 0,95.

Кл és К 2 ismeretében N  és G kiszám ítható:

3 K \
(8)64 n К  “

К,
Gr- 4 1 

K 2 (9)

Ж  887-3

3. ábra. A  perlit/austenit fajlagos határfelület S p y  
logaritmusa lg (1 —x ) t 3 függvényében

2. N, G hőmérséklet és szerkezet függése

Az N  és G értékeket x, Spy  ism eretében a (3) és

(5) egyenlet felhasználásával bármely t idő 
pontig hőkezelt próba esetében is meg lehet hatá 

rozni fi 9]:

в m i y ) 3

N=
64тг(1 — oj)3/|ln  j

4 (1 —ж)1п

G = —

l - x
t - S P I y

( 1 0 )

( 11)

Ehhez hasonló módon határozták meg a szerzők 
Cu-Ве ötvözetben nemfolyamatos kiválás esetén  
a csíraképződés és növekedés sebességét [20].

A datainkat így  is kiértékeltük, azonban a mért 
X és S p y  értékek hibája m iatt az így  kapott G, de 
különösen az N  értékek nem voltak alkalmasak a 
továbbfeldolgozásra.

A (8) és (9) egyenletekkel szám ított N  és G 
értékek logaritm usát a 4. és 5. ábrákon a túlhevítés 
(A T = T  — T A p  reciprokának függvényében ábrá

zoltuk. A négy kiinduló szerkezet esetén a mért 
értékek ebben a koordinátarendszerben párhuza
mos egyenessel közelíthetők, így  N  és G hőm érsék 
letfüggése az alábbiak szerint írható:

es

N = I\\ f1o.x p
%

КЛТ

Qo

( 12)

(13)

ah o l:
K 3, K t : konstansok
Q n , Q o  ' a csíraképződés ill. növekedés aktiválási 

energiája
K :  Boltzm ann állandó

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZAT 118. évfolyam, 1. szám 13



N
, 

1/
m

m
3/s

4. ábra. A márt csíraképződési sebességek a túlhevités 
reciprokának függvényében

fv f2: a  csíraképződés- illetve növekedés-sebes
ségének szerkezetfelfüggését kifejező 
függvény.

Austenit csíra csak ferrit/cem entit határon 
keletkezhet, így a csíraképződés semmiképpen nem 
véletlenszerű [11]. Háromféle ferrit/cem entit határ 
különböztethető meg a tisztán perlites acélban 
A : a ferrit és cementit lemezek teljes felülete,
В : a lemezek és a perlitkolóniák felületének 

metszésvonala,
C: a lemezek és a perlitkolóniák élének a met

szési helyei.

A 6a. ábrán ezeket a helyeket egy csonkaokta 
édernek feltételezett perlitkolóniában szemléltet
jük. A 6b. ábrán három kolónia egy síkmetszetén 
a három  különböző helyen keletkező austenitcsí- 
rák a t rajzoltuk meg.

Igazolható, hogy a három különböző esetben a 
csíraképző helyek száma (N )  a <'sonka oktaédernek 
feltételezett perlitkolónia a}' élhosszával és az 
átlagos lemeztávolsággal (tr0) az alábbiak szerint 
változik :

A. A = K —— (14.1)
6  n
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6. ábra. A kitüntetett csirakép 
ződési helyek

5. ábra, A  mért csiranövekedési sebességek a túlhevités 
reciprokának függvényében



B. ^ = K 5 1 
apa0

(14.2)

C. AJ— К ^
5 (ap)2cr0

(14.3)

ah o l:
К ъ állandó

Feltételezzük, hogy az Д függvény pedig

h  = K t (N ) '  (15)

alakú, ahol K s és i állandó.
A szerkezetfüggésnek mindhárom változatát 

megvizsgáltuk i =  1, 2, és 3 esetében, és arra az 
eredményre jutottunk, hogy a mért értékeket a C. 
változattal lehet a legjobban leírni, mikor i — 2. 
A  vizsgálat m enetét erre az esetre az alábbiakban 
m utatjuk be.

A (12) egyenlet a (14.3) és (15) egyenletek fel - 
használásával a konstansok összevonása után:

Átrendezés után a jobboldal a szerkezettől 
függetlenné vá lik :

Á f a X f ^ T T e x p  ţ -
%  л

КЛТ  )
(17)

ln {A Ia4 ] 2} = b  K . -
q n

K ÁT
(18)

A 7. ábrán \\A T  függvényében ábrázoltuk az

In {Áfa 2ít 0]2} értékeket. Az egyenes egyenletét 
regresszió analízissel határoztuk meg, és ez alapján 
az N  hőmérséklet és szerkezetfüggése:

N4
1,378 IO"12

[ « 2ff»l2

1 ( 25,38 j
Jexpr4 d H 1/m m 3s (19)

A fentiek értelmében az austenitcsírák a perlit- 
kolóniák élein a cem entit/ferrit határon keletkez 
nek. A csíraképző helyek a folyam at során nem  
fogynak el, ezt az Avrami egyenlet kitevőjének  
4-es értékén túl a szövetvizsgálat is igazolta. 
A 8a. ábrán fénymikroszkópos, a 8b. ábrán elektron 
mikroszkópos felvételen perlitkolóniák élén kelet 
kezett austenitcsírákat m utatunk be.

A keletkezett csírák úgy növekednek, hogy az 
<х/ у határra diffúzió C atom okat szállít az austenit/ 
/cem entit határról az auxteniten keresztül és a 
ferrit/cem entit határról a ferriten keresztül, s 
ezáltal az a rács у  ráccsá alakulhat [6].

H a a csíra növekedését, mint azt több szerző is 
állítja [11, 6 , 21] a térfogatos diffúzió szabályozza, 
akkor a (13) egyenletben szereplő a növekedési 
sebesség szerkezetfüggését kifejező / 2 függvény:

f 2= K s- } ~  (20)
«о

a h o l: К s állandó.
Az austenit perlitté alakulása esetében a perlit 

növekedését egyes szerzők szerint határfelületi

7. ábra. A csíraképződési sebesség hőmérséklet- 
függése

diffúzió szabályozza [22, 23, 24]. Mivel az austeni- 
tesedésnél a viszonyok igen hasonlóak okkal fel 
tételezhető, hogy ez esetben is a határfelületi 
diffúzió szabályozza a növekedést.
Ekkor:

f 2 = K * - ~ T  (2 1 )
"o

Mindkét esetet megvizsgáltuk. Mivel a vizsgálat 
során arra az eredményre jutottunk, hogy a növe-

( b )
8. ábra. A  perlitkolóniák élén keletkezett austenit 

csírák В  jelű próba, 735 °C, 40 s 
a) fénym ikroszkóp, b) elektronm ikroszkóp, kétlépéses karbon 

lenyom at, p latina árnyékolással
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kedési sebességet a  határfelületi diffúzió szabályoz 
za —  részletesen ezt az esetet m utatjuk be.

A (21) egyenletet a (13)-ba helyettesítve á t 
rendezés, a konstansok összevonása és logaritmi- 
zálás után kapjuk:

\ n { O a l ) = \ n K a — ^ ¥  (2 2 )

A 9. ábrán In (O u 2) értékét ábrázoltuk \ jA T  

függvényében. Az egyenes egyenletét regresszió 
analízissel határoztuk meg. így :

л  7 10“11 ( ‘29,1 \
0 = ---- —----- exp  [ ---д у г  ) > mm/B <23)

Az ily módon meghatározott N  ( (19) egyeidot) 
és G ( (23) egyenlet) értékeket a (3) és (5) egyenle 

tekbe visszahelyettesítve kiszám ítottuk az x és
P t y

Sy  értékeket.

\
Az átalakult térfogat hányadok esetében a 

korreláció nagyon jó, a perlit/austenit fajlagos 
határfelület esetében valam elyest rosszabb. E zt a 
különbséget az okozza, hogy a fajlagos felület 
mérése lényegesen pontatlanabb.

Ha ü (3) egyenletből az időt (t)  kifejezzük és a 
(24)-be helyettesítjük :

< 8 ^ = 4 1
( n N  j 1/4 (j 1 j
1 3 G J l 1 1 -a :  J

3U (25)

A (25) egyenletbe N  és G hőmérséklet és szerke
zetfüggését behelyettesítve:

>xp

,,y/y 4  í л K n  V / 48 у —
ap 1 3 Ka 1

Qs -  Qa 1 fin
1 y i

4 К AT
j |ln

î - х  \

exp

(26)
v ty

A teljes átalakuláshoz (x— 1) tartozó S v ‘ vég 
telen, ami nem meglepő, ha figyelem be vesszük, 
hogy az Avrami egyenletben x ~  1-hez végtelen  
idő tartozik. Ráadásul az átalakulás közben a már 
kialakult austenit szemcsék egym ás rovására dur 
vulnak. Ha a durvulástól eltekintünk és z —0,99 
esetében a próbát teljesen átalakultunk tekintjük:

„vívSv
4,75

exp Ш 2- 1
l  AT )

(27)

3. Az austenit szemnagysága az а /у  átalakulása 
végén

A csíraképződési- és növekedési-sebesség segít 
ségével felírható a zaustenit/austenit határfelület 
mennyisége is [19]:

8 v V = x— ~ N G 4 3 (24)

ЕЮ!
9. ábra. A  csíranövekedési sebesség hőmérséklet- 

függése

Az austenitszem cséket azonos nagyságú csonka- 
-oktaédernek tekintve, a csonka-oktaéder élhossza 
[14]:

V
a

2,367

S rb
(28)

Figyelembevéve egy csonka oktaéder átlagos 
m etszékterületét (3,77 a 2) [14], kifejezhető az 
ASTM szemnagyság jelzőszám i s :

m =  lg3,77(ar)2/ l g 2 - 3  (29)

A (27) egyenlet ellenőrzése érdekében minden 
sorozatnál hőkezeltünk olyan próbát is, melyben  
az átalakult térfogathányad (a dilatométeres 
mérések alapján) várhatóan nagyobb m int 0,99. 
A 10. ábrán 1 /JT  függvényében ábrázoltuk az 
tdtSr/r értékeket. Regresszió analízissel az alábbi 
egyenletet kaptuk (szaggatott von al):

a i 'S t  = 1 ,5 7  exp (Щ'

A 10. ábrán folyam atos vonallal berajzoltuk a 
(27) egyenletből szám ított ap gvlv értékeket. A hő

mérsékletfüggést a (27) egyenlet pontosan írjasle, 
a szám ítással és a méréssel kapott egyenesek pár
huzamosak. A (27) egynlettel szám ított értékek kb. 
háromszor akkorák mint a mért adatok. Az eltérést 
a folyam at a latt bekövetkező austenit szemcse- 
durvulás magyarázza. Ennek a szemcsedurvulás- 
nak az eredm ényeként az austenitesedés végén a 
szem nagyság egyenletes. Érdekes tény, hogy fivir

—  s így a kialaktdó austenit szemnagyság —  értéke 
csak a perlitkolóniák nagyságától ( a1') és termesze
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10. ábra. A z  austenitszemcsék fajlagos határfelületének 
hőmérsékletfüggése a teljes átalakulás időpontjában

tesen a hőmérséklettől lügg, a perlitlemeztávolság- 
tó l (a0) nem.

Ííjtípusú austenitesedési és austenitszemnagyság 
diagram

N  és G értékeit a (19) illetve a (23) egyenletekkel

kiszámítva és ezeket a (3) ill. (5) egyenletekbe b e 
helyettesítve bármely kiinduló szerkezet esetében 
(ap, aa) illetve bármely hőmérsékleten ki lehet 
számítani az átalakult térfogathányadot ás az 
átalakulás végén kialakuló austenit szemcsék 
fajlagos határfelületét s ezáltal az austenit szem 
nagyságát. Ezek az eredmények így közvetlenül 
felhasználhatók a szám ítógéppel segített technoló 
gia tervezéshez. A gyakorlatban azonban még 
mindig egyszerűbb ezeket az adatokat diagramból 
leolvasni. Az utóbbi időben nagyon sok austenite 
sedési diagramot határoztak meg [3], ezeknek 
azonban általános hibája, hogy a szerkezetfüggést 
nem veszik figyelembe.

A 11. ábrán egy újtípusú izotermás austenitesí- 
tési diagramot mutatunk be. A diagramból le 
olvasható, hogy valam ely hőmérsékleten mennyi 
ideig kell hőkezelni a darabot, hogy abban adott 
mértékű átalakulás menjen végbe, ha a szerkezeti 
faktor ( F  =  a r a l)  5 10~9 mm3. Pl. 745 °C-on 95 s 
szükséges ahhoz, hogy a perlit fele austenitté 
alakuljon (£= 0 ,5 ) és 155 s  a teljes átalakuláshoz 
(ж =  0,99!). Ha a szerkezeti faktor ( F) 5 10~9-nél 
kisebb vagy nagyobb, ezt a diagram felső részén 
látható segédléc felhasználásával vehetjük figye 
lembe. Ha pl. F  = 10~K, a segédlécen lemérjük a h 
távolságot az F  =  5 10 -9  és F  =  10~8 között, s ezt a 
távolságot felmérjük a 745 °C-os izotermán a 
teljes átalakulást kijelölő 155 s-tól kiindulva. íg y  a 
teljes átalakulás 320 s a latt megy végbe.

A 12. ábrán az átalakulás hőmérsékletének 
függvényében leolvasható az átalakulás végére 
kialakuló ausenit ASTM fokozatszáma, (az ábra 
tetején) és a csonka oktaédernek feltételezett 
austenit szemcse élhossza, a* (az ábra alján) a 
perlit kolóniák élhosszának (ap) figyelem bevételé 
vel.

T  I— I— г
X A 
□  В 

f -  О c 
a B

1  I I— I— I— I— г
------- Mért
------- Számított

1 1 г

Q X D

O A n

А — I— j I I
oo „i- ■ • I i — l— г . I ' I I j  » 

o,os 0,1 tys
1/AT, 1/K

Ha például a perlit kolóniák él hossza ap =  0,02 
mm 745 °C-on a fokozatszám  m  =  8,5, az austenit- 
szemcse élhossza a* =  0,0095 mm (lásd a 12. ábrát).

összefoglalás

K vantitatív  metallográfiái módszerekkel vizs 
gáltuk egy eutektoidos ötvözetlen acél izotermás 
austenitesedését. Megállapítottuk, h o g y :

1. Az austenit csírák a perlitkolóniák élén a ferrit/ 
/cem entit határon keletkeznek.

/ / .  ábra. V jtíp u sú  izotermás austenitesedési diagram

12. ábra. A  teljes átalakuláshoz tartozó austenitszem 
nagyság az austenitesités hőmérsékletének f  üggvényé

ben
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2. A csíraképződés sebessége fordítva arányos a 
perlitkolóniák élhosszának (a1') és az átlagos 
lem eztávolság (<r0) négyzetének szorzatával.

3. A csíraképző helyek a folyam at alatt nem merül
nek ki, az Avrami egyenlet kitevője 4.

4. A csíranövekedés sebessége fordítva arányos a 
perlitlemeztávolság négyzetével —  a csíra 
növekedést határfelületi diffúzió szabályozza.

5. Az átalakulás végén (£ =  0,9!)) kialakuló csonka- 
-oktaédernek feltételeztt austenit szemcse él- 
hossza («r ) az ugyancsak csonka-oktaédernek 
feltételezett perlitkolóniák élhosszával (a egye 
nesen arányos és független a perlitlemeztávolság 
tói.

ti. Az austenitesedés folyam ata alatt az austenit 
szemcsék jelentős mértékben durvulnak, az aus
tenitesedés végén ennek következtében egyen 
letes a szem nagyság.

7. Az 1— 6. fHmtban szereplő eredmények felhasz 
nálásával olyan izotermás austenitesedési és 
austinszeincsenagyság diagram szerkeszthető, 
melyek segítségével a kiinduló szerkezet figye 
lem bevételével meghatározható az izotermás 
austenitesedés időszükséglete, s a teljes átalaku 
lás pillanatában az austenit szemnagyság.
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A C IK K B E N  H ASZNÁLT JE L Ö L É S E K

ff0 átlagos valódi perlitlem ez távolság , mm

S.P/P a perlitko lón iák  fajlagos h a tá rfe lü le te ,

m m 2/m in3

R r‘/y a  p erlit/au s ten it fajlagos határfe lü le te ,

m m 2/n tm 3

9v/y az au s te iiit/a u s te n it fajlagos határfe lü le te ,
V m m 2/m m 3

x  az á ta la k u lt térfogat hányad

t , az áta lak u lásid eje , s

ar , av a  csonka ok taédernek  feltételezet t p e rlit 

kolóniák illetve austenitszem csék élhossza,

m m

n az Avram i egyenlet k itevője

N a csíraképződés sebessége, 1 /m m 3, s

G a  csíranüvekedés sebessége, m m /s

К ,, К.,, К 3, К it К ., К n, K 7, К  я állandók

a csíraképződési- illetve növekedési-sebesség 

szerkezetfüggését kifejező függvény

к B oltzm ann  állandó

T hőm érséklet, К

Q •
N

a csíraképzodés aktiválási energ iája k.T/mol

Q a a esíranövekedés aktiválási energ iája  kJ/nini

i állandó

N a csíraképző helyek szám a

К . ,  K e
N

a csíraképződési- illetve növekedési-sebesség 

k ine tika i állandó ja

F szerkezeti fak to r

n l a m érőkör és a  perlitkolónia h a tá ro k  metszés-

szám a

M a  nagy ítás

d a m érőkör á tm érő je , mm

Ez évi nagy rendezvényeink
X II. K oh ászati A n y a g v izsg á ló  N apok  B a la ton a ligán  á p rilis  22—25.
K oh ászati A n a litik a i S zem in áriu m  V eszprém ben  á p r ilis  25—27.
IX . O rszágos N yersvasgyártó  és A célgyártó  K on feren c ia  S iófokon  szep tem b er I«— 12. 

M iskolc '85 K iá llítá s  M isk o lcon  ok tób er 21—25.
73. T isztú jító  K özgyű lés B u d ap esten  n ovem b er 15— 16.
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A fedettívű hegesztőhuzalok gyártásának bevezetése 
a Salgótarjáni Kohászati Üzemekben*

K L E C S Á N Y I  J Ó Z S E F  technikus, B Á N  L A J O S  oki. gépészmérnök 
Salgótarjáni K ohászati Üzemek

D K : 021.791.753.6

A  fedettívű  hegesztőhuzalok gyártásának meg 
indítása. A hegesztőhuzalok jellemző m űszaki para 
méterei. A gyártástechnológia ismertetése.

Az elm últ évek rohamos ipari fejlődése a hegesz 
tési technológiában is nagy fejlődést eredm énye
zett. A kézi ívhegesztéshez képest egyre jobban 
előtérbe kerültek a korszerűbb félautom atikns és 
teljesen autom atizált hegesztési eljárások. Ilyen 
korszerű hegesztési eljárás a fedettívű hegesztés.

Vállalatunk a fedettívű hegesztőimzalok gyártá 
sával 1965 óta foglalkozik. Kezdetben, ill. 1980 
évig a gyártást kifejezetten a Dunai Vasmű spirál 
cső hegesztéséhez szükséges úgynevezett Lh 1 minő 
ségű fedettívű huzalelektróda igényére alapozta.

Tekintettel arra, hogy az SKÜ korábban már 
berendezkedett néhány lmzalelektróda-féleség (C 02 
védőgázas, porbélésű huzalelektróda) gyártására, 
célszerűnek látszott a vállalat profiljába illő, 
fedettívű hegesztőhuzalok gyártásának bevezetése. 
A bevezetést az is indokolttá tette , hogy a fel 
használók részéről jelentkező kb. 500 t/év  fedett 
ívű hegesztőhuzal igényt csak tőkés importból 
t udták korábban kielégíteni.

Az egyéb felhasználók igényeinek kielégítése és a 
meglévő tőkés import csökkentése céljából válla 
latunk az üzemszerű gyártást beruházás nélkül 
m egterem tette.

Üzemszerű gyártás bevezetése érdekében nagyon 
rövid idő alatt az alábbi gyártm ány és gyártás- 
fejlesztő tevékenységet valósítottuk meg:

—  Vállalaton belül lehetséges gyártási kapacitást 
biztosítottuk. (Beruházás nélkül kb. 600— 80o 
t/év  három műszakban.)

—  K özösen megegyeztünk a Csepeli Fém művel,
—  hogy a továbbiakban nem kíván foglalkozni
a fedettívű hegesztőhuzalok gyártásával.

—  Piackutató munkát végeztünk a nagyobb 
felhasználóknál (Ferroglóbus, Metalimpex stb.).

—  Az alapanyag ellátás lehetőségének tisztázását 
az OKÜ-nél elvégeztük, kísérleti gyártás alap 
ján pontosítottuk a különböző minőségek gyárt- 
hatóságát.

—  A kísérleti gyártásból kikerült hegesztőhuzalok 
bevizsgálását és m inősítését a VASKUT-ban 
elvégeztettük (3 fajta fedőporral vizsgáltattuk).

—  Az üzemszerű gyártás feltételeinek megterem 
tése érdekében kialakítottuk a gyártástechnoló 
giát,' a készregyártáshoz alkalmas húzógépet 
felújítottuk, egy régi huzalcsévélő gépet á t 
alakítottunk, a vakcsévéket megterveztük és 
legyártattuk, a csomagoláshoz szükséges segéd 
anyagok gyártását tisztáztuk.

* A V askohászati Szakosztály  1983. évi p á lyázatán  
d íja t n y ert tanu lm ány . (ASzerk.)

— Konkrét készáru rendeléseket kértünk a pozitív 
kísérleti eredmények alapján a legnagyobb fel
használóktól és a Ferroglobustól.

—  Az iport árak figyelem bevételével az árkalkulá
ciót elkészítettük.

— Beindítottuk az üzemszerű gyártást.
—  Tájékoztatót dolgoztunk ki a vállalatunk által 

gyártott fedettívű hegesztőhuzalokról (a termék 
írásos propagálása a tájékoztatón keresztül, 
szóbeli propagálás a különböző szakmai rendez
vényeken).

— Kialakítottuk a végleges gyártástechnológiát.
— A megrendelő igényei szerint 20 kg-os kiszerelt 

karikák gyártását, vagy nagyobb egységsrilyú 
80— 100 kg-os karikák gyártását is vállaljuk.

— A jelenlegi gyártási feltételeink lehetővé teszik 
a termékszerkezet bővítését minőségi választék 
ban és mennyiségileg is.

A gyártm ányfejlesztés kapcsán vállalatunknál 
m egvalósítottuk — vállalati eredmények növelése 
céljából —  1980-tól kísérletileg, 1981-től pedig 
üzemszerűen az MSZ 6447— 74 szabvány szerinti 
fedettívű hegesztőhuzalok gyártását.

A fedettívű huzalelektródák jelenleg a szabvány 
szerint rezezett felülettel, kétféle minőségben 

. (F 1 és F  2) és különböző méretekben ( 02 ,0; 2,5; 
3,0; 4,0; 5,0 mm) készülnek.

A gyártott huzalelektródák alkalmasak —  meg
felelő huzal és fedőpor kombinációk m ellett —  kis 
és közepes karbontartalmú ötvözetlen és gyengén  
ötvözött, alacsony és magas szilárdságú szerkezeti 
acélok autom atikus kötő és felrakó ívhegesztésére.

Fontosabb műszaki paraméterek:

Méret, mérettűrés:

A huzal á tm é rő je : (mm) 2,0 2,5 3,C) 4,0 5,0

M ére ttű rés: m m + 0,06 ± 0,10

Anyagm inőség:

Vegyi összetétel ( %): '
Je l:

C Mn Si P S
FI max. 0,10 
F2 max. 0,12

m ax. 0,07 0,35—0,00 max 
max. 0,07 0,80— 1,20 max

. 0,03.0 max. 0,030 

. 0,030 max. 0,030

Megengedett szennyezők ( %) :  Cu =  max. 0,25, Cr =  max. 0,20, Ni = 
=  max. 0,20, Mo = max. 0,05. A l max.  0,03.

Felület:

A huzalelektróda felülete sima, fémesen tiszta, 
mechanikai sérülésektől, karcoktól, benyomódá- 
soktól, rozsda, oxid, kenőanyag és egyéb olyan  
szennyeződéstől mentes, ami a varrat tulajdonsá 
gait, vagy a kifogástalan minőségű hegesztést és 
az akadálymentes előtolást zavarja. A felület réz
réteggel bevont.
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Csomagolás, kiszerelés:

A huzalelektródák kiszerelése az igényektől, 
ill. a gyártott méretektől függően —  mindkét 
minőség esetében —  a k övetkező:
—  0 2 ,0 — 2,5 mm méretű huzalelektródák 0 3 0 0  X 

XlOO mm külső méretű műanyagdobra csévéh 
ve, polietilén-fóliazsákba, majd hullámpapír 
dobozva csomagolva (16 kg/doboz). A dobozok 
nemzetközi sík csere-rakodólapra helyezve, a 
rakodólaphoz pántolószalagokkal és zsugorfólia 
-sapkával rakomónyegységbe rögzítve. 
Rakom ányegység: 64 doboz, kb. 960 kg (netto).

—  0 3 ,0 — 5,0 mm méretű huzalelektródák ,0300  
mm belső átmérő m ellett kb. 0 4 0 0 X 3 0  mm 
méretű karikába csévélve, polietilén-fólia 
zsákba, majd hullámpapírdobozva csomagolva 
(20 kg/doboz). A dobozok nemzetközi sík 
csere-rakodólapra helyezve, a rakodólaphoz 
pántolószalagokkal és zsugorfólia-sapkával ra 
kományegységben rögzítve.
Rakom ányegység: 48 doboz, kb. 960 kg/netto).

—  0 3 ,0 — 5,0 mm méretű huzalelektrodák kb. 
350— 400 mm belső és kb. 500— 600 mm külső 
átmérő valam int kb. 150— 250 mm szélességű 
gyártási tekercsekben, nátron krepp-papírral 
és polietilén fóliával csomagolva (kb. 50— 100 
kg/tekercs). A szállítás egyedi tekercsekben 
történik.

íiyártástechnológia, gyártási műveletek:

A huzalelektrodák kiinduló alapanyaga OKÜ 
gyártású SM— FÁM— R D H  technológiával elő- , 
á llíto tt kb. 1000 kg tömegű 0 6 ,5  mm-es méretű 
tekercselt hengerhuzal.
A gyártást az alábbi gyártási műveletek a lkotják:
— felületelőkészítés: a felületelőkészítés sósavas 

vibrációs pácolósoron, öblítés majd meszezési 
m űveletekkel együtt történik.

—  Előhúzás: készm érettől függően különböző t í 
pusú többfokozatúgyűjtvehúzó-gépeken, száraz- 
húzással gyártási tekercsekben. Az előhúzott 
méretek kb. 0,05 mm-rel nagyobbak a kész 
méretektől. Húzási sebesség kb. 140— 300 
m/perc előhúzott m érettől és a géptípustól 
függően. Az előhúzásnál hidrodinamikus húzó- 
szerzámokat alkalmazunk száraz szappanporos 
kenés mellett.

—  Eezezés: sósavas, mártásos pácolás, majd szóró 
vizes öblítéses felületelőkészítés és mártó e l 
járással kénsavas rezezés.

—  Készrehúzás: 1 fokozatú húzógépen normál 
húzókővel Unopol CB nedves kenőanyag hasz 
nálata mellett.
Húzási sebesség: 116 m/perc 
Alakítás mértéke: kb. 3— 5% (0,05 mm)

—  Cserélés: a kószrehúzott kb. 100 kg-os huzalte 
kercsek az előzőekben em lített csomagolási és 
kiszerelési módok figyelem bevételével 15 kg 
vagy 20 kg tömegű egységekbe a csévélőgépen 
történő átcsévéléssel.

—  Csomagolás: A kiszerelt karikák mérlegelés 
után polietilén fóliazsákba majd hullámpapír 
lemez dobozba kerülnek.

Felhasználási jellemzők: tájékoztató adatok

Hegesztési tulajdonságok:

Alkalmazandó áram: egyenáram, pozitív pólus

Hegesztési paraméterek:

H uzal
átm érő:

(mm)

H  egesz tőáram : 
(A)

ív feszü ltség :
(V)

2,0 300—500 28— 32
2,5 300—600 28— 34
3,0 400— 700 30— 34
4,0 300—900 28— 36
5,0 500— 1200 28—42

Hegesztési ömledék összetétele

H uzal jel Fedőpor jel
Vegyi összetétel (% ):

C Mn Si

F i
F B  106 0,08 0,60 0,15

FB  108 0,08 1,20 0,50

F2
F B  106 0,08 1,00 0,20

FB  108 0,08 1,50 0,50

11egesztési ömledék m echanikai tida jdonságai:

H uzal-fedöpor kom bináció 
M echanikai 77. ~7~~

tu la jdonságok : _______
F B  106 F B  108 F B  106 F B  108

Szakítószilárdság
N /m m 2 490 530 530 530

F o ly ásh a tá r
N /m m 2 400 420 440 430

N yúlás % 25 25 25 24
Ü tő m u n k a 

J — 20 °C 70 40 70 40

A fedettívű hegesztőhuzalok különböző regisz- 
teri aprobációival a vállalat még nem rendelkezik. 
Jelenleg folyamatban van mindkét minőség bel
földön forgalm azott fedőporok kombinációira az 
approbáciők megszerzése.

A fedettívű hegesztőhuzalok gyártásának be 
vezetésével jelentős népgazdasági és vállalati 
eredményeket értünk el. A termék gyártásának  
bevezetése óta a vállalatunknál az alábbi ered 
mények adódtak:

1981 1982 1983 1984
várh.

Term elés (t) 107Д) 148,2 151,1 150— 200

Á rbevétel (eF t) 3294,0 4526,0 5019,1 6000,0

A felhasználóknál jelentkező konkrét megtakarí
tásokat nem ismerjük, de véleményünk szerint az 
im portkiváltásból származó eredmény o tt is je 
lentős.

A termék minőségi színvonalának tovább fej 
lesztését vállalatunk kiem elt feladatként kezeli 
és azon fáradozik, hogy a felhasználók igénye .a 
korábbi importból származó hegesztőhuzalok szint 
jén maradéktalanul kielégítésre kerüljön.
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Egyesületi hírek
S zak m ai előad ások  D iósgyőrben

E gyesü le tünk  Diósgyőri Szerveze a  V II. D iósgyőri 
M utikásnapok kere tében  szept. 6— 13-a közö tt szakm ai 
rendezvényeket b o n y o líto tt le.

Szept. 7-én a Lenin K ohászati M űvek V endégháza 
T anácsterm ében  Ú jítási A k tiva  értekezlet m eg tartá sára  
k erü lt sor. E nnek  fő té m á ja : Az ú jító  m ozgalom  ered 
m ényei, fe lad ata i a  v állalati m egúju lásban  szerepelt. 
A résztvevők, m integy 60 fő ú jító , szervező, ak tiv is ta  
a  válla la ti m egúju lásban az ú jító k ra  és az ú jítóm ozga 
lom ra háru ló  fe ladatok  sikeres vég rehajtásáró l v i ta t 
kozo tt és t e t t  ja v as la to t a  m egoldásra.

Szept. 10-én a  VASAS. M űvelődési K özpont Színház- 
-term ében Innovációs A k tív a  ülésre k erü lt sor, m ely 
nek tém ája  az LKM . m egújulási program ja , előadója 
Dr. H erendi Rezső M űszaki igazgató volt. A tém a  idő 
szerűségét, fon tosságát, közérdekű v o ltá t je lezte a 
tanácskozás résztvevőinek  sokasága.

Sipos Is tván  főm érnök a  D iósgyőri Szervezet t i tk á ra  
m egny itó jában  kiem elte, hogy a vállalatvezetés széles 
körű  m egújulási p rogram  k idolgozásába kezdett.

Az LK M -ben 1984. I I I .  n. évét „Innovációs N egyed 
évnek” h ird e tték  meg, am ikor is rendk ívü li m ódon fel
gyorsu lt az innovációs tevékenység. A m egújulás p rog 
ram ja  m eghatározó  jellegű a  válla la t jövője szem pon tjá 
ból, m egvalósítása valam ennyi kohász érdeke.

Dr. H erendi Rezső v ita in d ító  előadásában hangsúlyoz 
ta , hogy n ap ja in k b an  m ind a  közgazdasági közvéle 
m ényt alak ító  tudósok  és k u ta tó k , m ind  a  gazdaság- 
po litika irán y ító i egyre h a tá ro zo ttab b a n  hangsúlyozzák 
a szellemi alko tóm unka, a  gazdasági vezetés, a  v állalati 
stra tég ia , a  szervezeti-, és döntési s tru k tú ra  jelentőségét. 
N épgazdaságunk egészséges fejlődése azon m úlik, hogy 
m ennyire sikerül az innovációs fo ly am ato t felgyorsí 
tó,n i.

Az innováció kifejezés elég régi, de a, gazdasági életben 
való h aszn á la ta  viszonylag új. Sokoldalú, bonyolu lt 
fo ly am ato t je len t, am ely az ö tle ttő l a kereskedelm i 
hasznosításig  ta r t .  A legátfogóbb és leglényegretörőbb 
m egfogalm azás szerin t: az innováció célra o rien tá ltan  
bev eze te tt változások, illetve v á lto z ta tá so k a t je len t. 
Az innovációs tevékenység a  versenyképesség legalap 
vetőbb eszköze. D öntően befolyásolja a  környezet, az 
erőforrások, a  gyártm án y o k , a, szo lgáltatások  fejlesz 
tését, m elyek vezetési- és szervezési rendszerek be 
vezetésére, m unkafo lyam atok  és azok ellátására, h iv a 
to t t  szervezetek k ia lak ításá ra  irányu lnak .

A továb b iak b an  részletesen ism erte tte  a  p rogram ot. 
A m űszaki fejlesztés, k u ta tá s , m arke ting , egyéni- és 
v állalati alkotóképesség, az in n o v a tív  v állalati k ö rnye 
zet és a  tö b b i új elem feltétlenü l szükséges a  vállalati 
tevékenységhez.

Á t kell a lak ítan i a  term ékszerkezete t és a  m inden 
piacon jól értékesíthető  ö tv ö zö tt minőségi, m agas 
feldolgozottságú term ékek  g y á r tá sá t kell p rog ram ba 
venni.

A g y ártási profilt úgy  kell k ia lak ítan i, hogy ab b an  
dön tően  az ö tv ö zö tt m inőségi acélterm ékek és a  m unka- 
igényes m ásod- és h arm ad term ékek  szerepeljenek. 
A m egújulási program  célkitűzéseinek megfelelően 
a  válla la tná l figyelem bevéve az ö tv ö zö tt acélok g y á r tá 
sának  m agasfokú technológiai igényességét, nem  ele 
gendő csak a  m űszaki fejlesztés, hanem  m agasfokú 
ku ta tás-fejlesz tésre  és m ark e tin g  tevékenységre van  
szükség.

A v itá b an  felszólalók e lm ondták  vélem ényüket a 
m egújulási program ról, ö tle tekkel, jav asla to k k a l egészí
te t té k  k i az t, csatlakozva a fe ladatok  m egoldásához.

Drótos László  LK M  vezérigazgató, D iósgyőri C soport 
elnöke hozzászólásában a rra  h ív ta  fel a  figyelm et, hogy 
a  jó elgondolások m egvalósításának fo ly am atá t gyor 
s ítan i kell. K ritik á v a l kell elem ezni a  m ú lta t és a  je len t, 
hogy ú ja t  a lko thassunk . N agy  akadályozó a  k o n ze rv a tí 
vizm us, a  gondola ti restség, am i ellen harcoln i kell. Az 
ülés kere tében  k itü n te té sh re  és ju ta lm azáso k ra  k erü lt 
sor. E lső alkalom m al köszön tö tték  az LK M  Nívó- és

A lkotói D íj k itü n te te ttje it . A k itü n te té sek e t és 
ju ta lm a k a t Drótos László  vezérigazgató a d ta  á t.

Szept. 11-én saválló acél tém áb an  tudom ányos an k é t 
m egrendezésére k erü lt sor. R ész tv e ttek  az eszmecserén 
a tudom ányos in téze tek  közül a  N ehézipari M űszaki 
E gyetem , a  V asipari K u ta tó -  és Fejlesztő  V állalat, 
Csepel M üvek A nyagvizsgáló- és G épipari M inőségelle 
nőrző In téz e t képviselői, a  felhasználók közül a  D unai 
Vasm ű, D ecem ber 4. D ró tm ű  és D iósgyőri G épgyár 
szakem berei, va lam in t a  g y ártó k  LK M  képviselői. 
Az an k é to t S ípos István  technológia- és fejlesztési 
főm érnök vezette.

A vállalatvezetés nevében Dr. Herendi Rezső m űszaki 
igazgató köszön tö tte  a  -résztvevőket. D iósgyőr —  m in t 
m o n d o tta  —  a  nem esacélgyártás bázisakén t szerzett 
v ilághírnevet m agának  inár a  k é t v ilágháború  közötti 
időszakban. A régi v ilághírnév  visszaszerzését szolgálja 
az á  m egújulási program , am ely a  term elésben a  m inő 
ségi saválló acélok a rán y án ak  növelését v á lasz to tta  
egyik fő célkitűzéséül.

Az an k é t előadója Dr. K iss  László  m arke ting  fő 
m érnök, a  saválló acélok g y á r tá s in a k  fejlesztéséről, 
k u ta tá sa in a k  eredm ényeiről beszélt részletesen. Az elő 
ad á s t a  szakem berek, a  felhasználók és a  g y ártó  cég 
képviselőinek hosszan ta rtó  eszmecseréje követte . 
E g y e té rte ttek  abban , hogy a  saválló acé lg y ártás t a 
Lenin K ohászati M űvekben kell fejleszteni, vevőszol
g á la t lé trehozásával a  felhasználókat, az eddiginél is 
jo b b an  tá jék o z ta tn i, a  m érési k u ltú ra  növelésére pedig 
az eszköztárat fejleszteni.

K iem elt jelentőségű a  szept. 13-án ünnepélyesen 
m eg n y ito tt csavar- és gördülőcsapágy alapanyaggyártás 
fejlesztésére in d íto tt  beruházás. A beruházás kezdete 
1984. nov. L, pénzügyi zárása  1980. m árc. Ü nnepi 
m egny itó t Sípos István  technológiai- és fejlesztési 
főm érnök m o n d o tt, kiem elve, hogy e beruházás je len tő 
sége a  jelenlegi nehéz pénzügyi helyzet ellenére az 
irány ító - és pénzügyi szervek b izalm a a Lenin K ohászati 
M űvek ko llek tívájának . E z az 1984. I. félév javuló  
gazdasági eredm ényeinek, a  m egbízható m inőségi mu n 
kának , a  v álla la t m egújuló képességének és a  felhasz 
nálók fokozódó m egelégedettségének köszönhető.

Itt. többről van  tehát, szó m in t „csak” fejlesztésről: 
bizalom ról, m egbízhatóságról, felhasználói pozitív  véle 
m ényről, a  kohászok m u n k á ján ak  elismeréséről.

Az a cél e beruházással, hogy a  K om binált A célm űben 
leg y árto tt kiváló m inőségű acél korszerű, m inden piacon 
jól értékesíthető  te rm ék  fo rm ájáb an  kerü ljön  eladásra. 
E z első lépést je len t a  m agas feldolgozottsági színvonalú 
term ékek  g y ártá sán ak  bővítésénél. M egoldódik a  Csavar 
ipari V állalat és a  M agyar Vagon- és G épgyár csavar- 
ipari alapanyag , valam in t a  M agyar G ördülőcsapágy 
M űvek golyóhuzal igényének hazai kielégítése. E dd ig  
ugyanis ezeket im portbó l k elle tt beszerezniük. Lehetőség 
nyílik  exportbőv ítésre  is je len tős nagyságrendben. 
E  beruházás révén  figyelem re m éltóan  jav u l n épgazda 
ságunk devizaegyenlege is. Az ú j term ék  kiváló a lap 
an y ag á t figyelem bevéve, foszfátozott, illetve fényes 
lá g y íto tt kivitelezéssel a legm agasabb színvonalat 
fogja képviselni. M űszaki- gazdasági eredm ényei:

—  a tekercsből-tekeresbe húzás a  jelenlegi rú d b an  
tö rtén ő  húzáshoz képest 3— 4-szeres term elésnöve 
kedést eredm ényez;

—  1— 1,6 % -kal csökken az anyagfelhasználás;
—  jelentősen jav u l a  m u n k ak u ltú ra , csökken a  nehéz 

fizikai m unka;
—  a g y á r to tt  te rm ék  ösztönzőleg h a t  a  m etallurg ia, 

hengereléstechnológia, a  hőkezelési, a  feliiletbe- 
vonato lási és a  csom agolási fejlesztésekre. V árhatóan  
a  beruházás húzószerepe érezhető lesz a  g y ártás 
valam ennyi szakaszában.

F e lad a to k  az igen bonyolu lt g y ártá s  so rá n :
1. M etallurgiai szem pontból nagy tisztaság , mikro- 
zárvány . 2. M éretpontos hengerlés (m inim ális ovalitás, 

"dekarbon, karb idháló-sor stb .). 3. Csévélés biztonsága. 
4. V isszahűtés, hőkezelés, foszfátozási hőkezelési te ch 
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nológia. 5. Csomagolás. 0 . Műszeres ellenőrzés, magas- 
fokú m űszerezett vizsgálat.

A beruházással azonos é rték ű  a  kuta tás-fejlesz tés és 
nem  elhanyagolható  az em beri tényezők szerepe, 
különösen a  szakm ai k u ltú ra , a  képzés, a  korszerű el
helyezés te rén .

Sipos István  főm érnök zárszavában k érte  a válla la t 
m inden dolgozóját, tegyenek m eg m inden t azért, hogy 
ez a  beruházás jóval a  te rv eze tt ha tá rid ő  e lő tt, költség- 
kere ten  belül, az  előírt m űszaki ta rta lo m m al m egvaló 
suljon, m elyhez k ív án t m in danny iunknak  erő t, egész 
séget és jó szerencsét!

Szabó Im réné

A Kohómérnöki Kar hírei
A K ohóm érnöki K aron , jú lius 1-től, az alábbi személyi 

változások tö rté n tek : a  m űvelődési m iniszter dr. Farkas 
Ottó egy. ta n á r t,  a  m űszaki tudo m án y o k  d o k to rá t a 
K ar dék án jáv á  nevezte ki. D ékánhelye ttes: dr. Szita  
Lajos egy. docens, a  kém iai tudom ányok  kan d id átu sa .

Dr. Sulcz Ferenc tszv. egy. ta n á r , aJjK ohóm érnöki 
K ar volt d ék án ja  nyugállom ányba vonult. Az A u to 
m a tik a i T anszék vezető je: Dr. B ánhid i László egy. 
docens, a  m űszaki tudom ányok  kan d id átu sa . E gyetem i 
docensi kinevezést k a p ta k : dr. K ároly Gyula, dr. N agy  
Géza, dr. Roósz A ndrás, dr. Szűcs István  oki. kohó 
m érnökök, a m űszaki tudom ányok  kand idátusai. Dr. 
K ároly Gyula egy. docens a  V askobászattan i Tanszékről 
a Szervetlen és E lem ző K ém iai T anszékre k e rü lt á t.

Az 1983/84. tan év b en  61 kohóm érnökhallgató  szer 
z e tt oklevelet, az a lább iak  szerin t

Vas- és fém kohász ágazaton: Berta János, Béres István, . 
Bolyki László, Csecsei M iklós, Devecseri M ária , Erősné 
Dér Cecília., Juhász András, Kékesi Tam ás, K iss  Z suzsan 
na, Kovács Ágoston, Kovács Lászlómé, K u lim á i László, 
Ligeti Győző, M arton Ágnes, Reidl Róbert, Stocker 
K atalin , Széles László, Varga P ál, Várhegyi Ákos.

Öntő ágazaton: A lm ásiné D udás Éva, Bottka Boglárka., 
Bódvai Sarolta, Cseh József, Dezső András, Déri József, 
Grafjódi István, G yárfás Zoltán, H alász Erzsébet, Handó 
Zsolt, Ju n g  Jud it, K assai Tibor, K lein  Károly, Péntek 
Gabriella, Palóez László, Rácz Béla, Süvöltős Sándor, 
Tar László, Tóth Gusztáv, Török M ihály .

Alakítástechnológiai ágazaton: Baricska Léiszló, Bart- 
ha Jolán, Bessenyei Gábor, Bácsik Pál, Ferenc Tam ás, 
Fridrich Zoltán, Gedeon Béla, Györke Dezső Sándor, 
Hollander M iklós, Istenes Károly, Korózs András, 
Kovács László, M olnár Lajos, Spag ina  A ttila , S te fán  
Béla, Szabó A ttila , Z ay László.

F ém tani ágazaton: Esztergályi Dénes, Fodor Tibor, 
Kovács Im re, M áté István , Pásztor Sándor.

Szept. 1-én ta r to ttá k  m eg egyetem ünkön a  36. ta n é v 
ny itó  ünnepséget, am elyen Szűrös M átyás  az MSZMP 
K özpon ti B izo ttságának  titk á ra  m o n d o tt ünnepi be 
szédet. Az ünnepség végén dr. Ernőd Gyula fém kohó- 
m érnök —  60 éves a lk o tó m u n k á ja  elism eréseként — 
aranyoklevelet k ap o tt. Az ú j tanévben  40 elsőéves kezd 
te m eg tan u lm án y a it a  K ohóm érnöki K aron.

„Az anyagok szerkezete és v izsgálata” 9. N em zetközi 
T udom ányos D iákkonferencia megrendezésére, aug. 
27-—31-e közö tt a  N ehézipari M űszaki E gyetem en kerü lt 
sor. A konferencián rész t v e ttek  a  szocialista országok 
m űszaki egyetem einek és főiskoláinak an y ag tu d o 
m ányokkal foglalkozó hallgató i és ok ta tó i. A konferencia 
előkészítésében és m u n k á jáb an  a K ohóm érnöki K ar 
F ém tan i, Ö ntészeti, Tüzeléstani, K ohógéptan i és Képlé- 
k en y a lak ítá s tan i Tanszékeinek o k ta tó i és hallgatói 
v e ttek  rész t. A szekcióüléseken a  K ai’ jelenlegi, illetve 
volt hallgató i közül Pásztor Sándor oki. kohóm érnök 
Fehér Is tván  IV . éves fém tani; J u n g  Ju d it oki. kohó- 
m érnök, Bottka Boglárka  oki. kohóm érnök öntészeti; 
Friedrich Zoltán  oki. kohóm érnök képléken yalakítás- 
tan i; V ontai Dezső IV . éves, Bárdos István  IV .' éves 
tüzeléstan i té m á jú  dolgozatukról ta r to tta k  előadást 
orosz nyelven.

A MTA E lek trokém ia i ^M unkabizottsága jún . 4-i 
ü lését M iskolcon az NM E Á ltalános és F izikai K ém iai 
T anszékén és a  Miskolci A kadém iai B izo ttság  székházé 
b an  ta r to t ta  meg, am elyen dr. Berecz Endre  tszv. egy. 
ta n á r  szám olt be a  T anszéknek három  évvel ezelőtti 
m unkab izo ttság i beszám olója ó ta  végzett tevékenysé 

géről, m ajd a T anszék részéről az a lább i előadások 
h an gzo ttak  el: Dr. Báder Im re  egy. a d ju n k tu s : Az 
ox igén tarta lom  elektrokém iai ú to n  tö rtén ő  m eghatáro 
zásának alkalm azási lehetőségei és a  Tanszék ezzel 
kapcsolatos tevékenysége és eredm ényei. Dr. S zita  
Lajos egy. docens: A korrózióvédő bevonatok  m inőségé 
nek p rob lem atiká ja . M ódszer a nem fém es bevonatok 
hely tő l függő károsodásénak  indikálására. Dr. Török 
Tami'ts tud . m u n k a társ : A lkálifém -kloridok elektrom os 
vezetése híg vizes o lda ta ikban  nagy nyom áson.

Dr. Bedő Zsuzsa  egy. ad ju n k tu s  rész t v e tt a svéd 
országi L undban  jún . 6- -8-ig ren d ezett „ In te rn a tio n a l 
W orkshop on M icroemulsions” konferencián és bem u 
ta t ta  a  Zs. Bedő, E . Berecz, J . Lakatos: „S tru c tu re  of 
two- and  three-com ponent m icellar solutions of ethoxy- 
la ted  nonyl-phenol” c. m u n k a  p oszteranyagát.

Dr. Berecz Endre  tszv. egy. ta n á r  és dr. Báder Im re  
egyt. ad ju n k tu s  jún . 18— 22-e közö tt a  M agdeburgi 
M űszaki Főiskolán, ill. a F reiberg i B ányászati A kadé 
m ián tan u lm án y o zták  a  szilárd elektrolitos oxigén- 
m eghatározással kapcsolatos, o tt  folyó k u ta tó m u n k á t.

Dr. H .-H . E m ons  egy. ta n á r , az N D K  T udom ányos 
A kadém iájának  tag ja , a  F reiberg i B ányászati A kadém ia 
rek to ra  jún . 29-én a  N M R-n te t t  m u nkalá togatása  
kere tében  m egbeszélést fo ly ta to tt  dr. Berecz Endre 
és dr. Vorsatz Brichó egy. tan á rra l, a  NM E Á ltalános 
és F izikai K ém iai és Szervetlen és E lem ző K ém iai 
Tanszéke vezetőivel a közös érdekű k u ta tó m u n k a  
továbbfejlesztésének ak tuális  kérdéseiről.

Dr. Roósz A ndrás  egy. docens m áj. 22-től aug. 1-ig 
a  s tu t tg ra r ti  M ax-P lanck ín s t itu tb a n  ta rtó zk o d o tt 
ösztöndíjasként. Az in tézetben  bekapcsolódott az 
alum ín ium ötvözetek  kristá lyosodásának  k u ta tásáb a , 
valam in t az ü rm etallu rg ia i kísérletekbe. Az ösztöndíj 
ideje a la tt  lá to g a tás t t e t t  W. K urz  professzornál a 
lavsannei Ecole de Poly techn ique Federale egyetem en, 
ahol az o tta n i k ristályosodási k u ta tá so k a t tan u lm án y o z 
ta .

Dr. Szegedi József tu d . m u n k a társ és dr. Károly  
Gyula egy. docens, az OM BKE kiküldetésében 1984. 
szeptem ber 11— 13 közö tt rész t v e tt a  K arlovy  V aryban 
m e g ta r to tt „A lgoritm usok a g y ártá sirán y ításb an  és 
szervezésben” tém ájú  konferencián.

Jú liu s  4— 6-a kö zö tt az E nergiagazdálkodási T u d o 
m ányos E gyesület Miskolci C soportja és a  Tüzelés 
technikai K u ta tó  és Fejlesztő  V állalat á lta l szervezett 
„ Ip a ri és erőm űvi tüzeléstechn ika” tém ájú  X X II . 
Ipari Szem inárium on U'operáné dr. Serédi Ágnes egy. 
a d ju n k tu s  „N O ^-levegőszennyezők képződése és csök 
kentésének lehetősége földgáztüzelésű ép ítőkem encék 
ben” címmel ta r to t t  előadóst. (VM-né)

Dr. Herbert Hiebler az O sztrák K ohászati Egyesület, 
alelnöke a  Len heti i B ányászati és K ohászati Egyetem  
M etallurgiai In tézetén ek  tszv . professzora okt. 18-án 
m eglátogatta, a  K ohóm érnöki K art, v a lam in t a, Vas
k o h ásza tiam  T anszéket. L á to g a tá sa  során „A  Leoheni 
E gyetem  M etallurgiai Intézetének k ísérle ti-ku ta tási 
tevékenysége, az osztrák  vaskohóiparral kkialakított. 
együ ttm űködés eredm ényei” c. e lőadási, ta r to t t  a K ar 
o k ta tó i, k u ta tó i, va lam in t az LK N  és az O KÚ érdeklődő 
szakem berei részére.

Dr. Berecz Endre  tszv. egy. ta n á r  es Dr. Török Tam ás  
tu d . m u n k a tá rs  aug. 27—30-a k ö zö tt részt v e tt Veszp 
rém ben  a „F o lyadékok  és o lda tok  szerkezete” című 
nem zetközi szim pózium on, ahol dr. Berecz Endre 
„R ela tio n  B etw een th e  S tru c tu re  and  T ran sp o rt P ro 
perties of Solu tions” cím m el p lenáris előadást ta r to tt .
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Dr. Török Tam ás a  „T he E ffect of P ressure on the  
C onductance of Aqueous Alkali M etal C hlorides” 
cím m el po sz tert m u ta to tt  be.

Dr. Berecz Endre tszv. egy. ta n á r  és Dr. Szakszón  
M ária  egy. ad ju n k tu s  ok t. 8— 14-e k ö zö tt K ievben részt 
v e tt az 5. Sóolvadék konferencián, ahol „Az a lum ín ium 
elektrolízis tim föld-krio lit o lvadékában  visszaoldódó 
alum ínium ok elektrokém iai v izsgálata” címmel előadást 
ta r to tta k . T ársszerzők: S zín a  Gábor és Dr. Horváth 
János  (A L U T E R V — F K I).

O kt. 10-én Miskolcon, a  Diósgyőri Vasas M űvelődési 
K özpontban  m e g ta r to tt M űszaki és Kö/.gazgasági 
Fórum on Dr. Káldor M ihály  tszv. egv. ta n á r  előadást 
ta r to t t  „A  gyorsacélok szerkezetének fém tan i jellegze 
tességei” címmel.

O kt. 2— 7-e k ö zö tt V isegrádon m egrendezett X I. 
Fém fizikai Őszi Isko lán  dr. Roósz A ndrás  egy. docens 
„A hom ogenizálás” cím m el előadást ta r to tt .

Az ok t. 9— 11-e kö zö tt Ózdon m e g ta r to tt V III . 
Országos H engerész K onferencián a  K ohógép tan i és 
K éplékenyalak ítástan i Tanszék részéről az alábbi 
előadások h an gzo ttak  e l : Dr. K iss  E r v in : A  korszerű 
techn ika eszközei a hengerelt á ru  m inőségének ja v ítá sá 
ra; Dr. Voith M árton—Dr. Herendi Rezső— Dcrnei

László— Zupkó Is tis ín : A  m echanikai tu lajdonságok és 
az energiafelhasználás együ ttes ja v ítá sa  profilhengerlés 
kor; Dr. Tóth Lajos— Zupkó Is tván :  Melegen hengerelt 
acélok h idegalak ítha tóságát befolyásoló hengerlés-tech 
nológiai p aram éterek  vizsgálata.

V antal Dezső V. évf. és Bárdos Is tván  IV . évf. kohó- 
m érnökhallgatók  a  „T üzeléstan , kem encék” ta n tá rg y  
keretében  elért kiváló tan u lm án y i eredm ényeik, v a la 
m int d icséretes tudom ányos d iákköri tevékenységük, 
példás á lta lános tan u lm án y i eredm ényük és közösségi 
m un k áju k  alap ján  elnyerték  a  Diószeghy-ÖBY.töndíjíit.

A  IV . éves kohóm érnökhallgatók  szept. 24— 2(i-e 
közö tt, az V. éves kohóm érnökhallgatók  szeptem ber 
24— 28-a kö zö tt szakm ai tan u lm án y  ú to n  v e ttek  részt, 
m elynek során jelen tősebb vas-, ill. fém kohászati 
üzem einkbe lá to g a tta k  el.

Az I . éves kohóm érnökhallgatók  okt. 12-én „kohó 
já rá so n ” ism erkedtek  az LKM  m u nkájáva l és több  
berendezésével. A  h a llg a tó k a t Drótos László  vezérigaz 
gató  fogad ta . Az ü zem lá to g a tást követően  a  hallgatók, 
az E gyetem  és a  K ar vezető o k ta tó i, va lam in t az LKM 
vezető szakem berei b a rá ti megbeszélésen v e ttek  részt. 
(UM-né)

Beszámolók konferenciákról
Előadás és film vetítés a vízszintes folyamain,s 

öntőm fivekről

Az NSZK-heli Technica-Guss, w iirzhurgi cég —  az 
OM FR kezdem ényezésére, a  VASKÚT szervezésével 
előadást és f ilm vetítést ta r to t t  m áj. 7-én a  VASKÚT 
tan ácste rm éb en .

A rendezvény  tá rg y a : A vízszintes fo lyam atos öntés 
technológiája, továbbá, a  Technica-Guss által g y á r to tt 
berendezések szerkezeti kivitele.

A vízszintes folyam atos öntésre vonatkozóan m ár 
1900 e lő tt szü lettek  szabadalm ak, de az eljárás csak az 
1970 u tán  v ég reh a jto tt fejlesztések eredm ényeképpen 
vált a lkalm assá acél öntésére is.

Ma m ár vízszintesen ön th e tő k  a  legkülönbözőbb 
ö tvözetlen  és ö tv ö zö tt acélokból készült négyszög- és 
körszelvényű bugák, a berendezések korszerűsítésével 
egyre növekvő m éretekben.

A berendezés kisösszegfí b eruházást igényel a  csekély 
alapozás, és kis szerkezeti m agasság következtében.

Az eljárás kiküszöböli a  reoxidáció okozta szennyező 
dést, m in thogy  a közbülső ü st és a  kristá lyosító  kapcso 
la ta  közvetlen. A tisz táb b  acél teszi lehetővé, hogy m ég a 
saválló acélok felü leté t sem kell köszörülni (csak az 
éleket, sa rkokat). E z a  m űvelet k ö z tu d o ttan  költséges.

Az elterjesztés az USA -ban kezdődött, 1971-ben, a 
General M otors L ansing-i üzem ében, ahol szekvenc- 
öntéssel 20 órás öntési id ő t is elértek.

Az ö n tö tt  szál jó kihozata lla l egyenes, h a jlítá sra  nem  
szorul. A Technica-Guss az eljárást s a já t szabadalm aival 
to v áb b  fejlesz tette , k ite rjesz tve az erősen ö tv ö zö tt és 
különleges acélokra.

Ü zem ükben, ahol kezdetben  nyom dagépeket állí 
to t ta k  elő, és am elynek m ai lé tszám a is csupán 120 fő, 
s a já t tervezésükkel hoztak  létre olyan vízszintes fo lya 
m atos öntőberendezéseket, m elyek üzem behelyezésüket 
követően nem  m u ta tta k  ki semmiféle „gyerm ekbeteg 
séget” .

A berendezés irá n t roham osan  növekvő érdeklődés 
ösztönözte a  céget a  so roza tgyártás m egindítására.

B oschgotthardsh iittében  (NSzK) 1980-ban helyezték  
üzembe az első olyan vízszintes öntőgépet, am ely nagy 
keresztm etszetű  (100. . .160 mm  négyszög-, m a jd  m ax. 
205 m m  körátm érő jű) bugák öntésére volt alkalm as.

1982-ben a  szabadalm at á tv e tte  a  japán  K aw asaki 
Cég, és a  Technica-Guss tervei a lap ján  m eg ép íte tt 
berendezést 1982 végén üzem be is helyezte.

É pül egy berendezés Csehszlovákiában (Vitkovice) és 
az USA -ban (az Arm eo B altim ore-i üzemében).

Az érdeklődés m ás országok részéről is folyam atos. 
A kedvező á r m elle tt a  rugalm as m unkam egosztás a 
vevő szám ára lehetővé teszi, hogy a  nagy  acélszerkezeti

elem eket önm aga á llítsa  elő, ezzel a  szállításokat is le 
egyszerűsíti.

Az előadáson valam ennyi hazai kohászati vállalat 
k épv iselte tte  m agát, de jelen voltak  a tervező, beruházó 
és irány ító  in tézm ények is.

A rendkívül érdekes előadást élénk vita követ t e.

(G L—SzÁ)

Környezetvédelem  н bányászatiam  és a kohászatban

Az Országos M agyar B ányászati és K ohászati E g y e 
sü le t K örnyezetvédelm i B izottsága okt. 2-án és 3-án 
Sopronban rendezte  m eg m ásodik környezetvédelm i 
szem inárium át. Szinte h ián y zo tt volna az ebben az 
időszakban G yulától Bécsig m egrendezett kö rnyezet 
védelm i konferenciák sorából a bányászok és kohászok 
ilyen tá rg y ú  rendezvénye, h a  az valam ilyen okból nem 
jö t t  volna létre. Igv  azonban igen vonzó környezetben , 
a  Lővér szállóban ta lá lk o zh a ttak  a  két, népgazdasági 
szem pontból nagyfontosságú iparág  szakem berei.

A szem inárium  résztvevő it Dr. Gagyi P á lffy  András, a 
K örnyezetvédelm i B izo ttság  vezetője üdvözölte, m ajd 
az Országos K örnyezet- és Term észetvédelm i H iv a ta l 
képviseletében Á rvá i József ta r to t ta  a m egnyitó  elő 
adást. U ta lt a szem inárium ot megelőző héten  lefolyt 
gyulai I I I .  Országos K örnyezetvédelm i K onferencia 
fon tosabb  következtetéseire , m egállap ításaira . Ezek 
szerin t a hazai környezetvédelm i helyzetet elm aradás 
jellemzi. Sajnálatos m ódon nem  sok sú ly t helyeznek 
például a kö rnyezete t szennyező hulladékokra. Az ered 
m ények közül em lítésre m éltó az, hogy az elek trofilter 
program  az utolsó évtizedben ja v íto tt  a  helyzeten  és az 
is, bogy ö t környezetre  á rta lm as üzem et leá llíto ttak . 
A kohásza ti sa lakhányók  feldolgozása m egindult, de 
m ég jelentős m ennyiségű acélm űvi salak  feldolgozása 
m egoldatlan. A nagy  gondot je len tő  vörösiszap lerakó 
helyeket rek u ltiv áln i kell.

Dr. Berecz Endre a  bán y ászat és kohászat környezet- 
védelm i feladata inak  rendszerszem léletű kezelésének 
p ro b lem atik á já t boncolta. F e lh ív ta  a  figyelm et arra, 
hogy a  rendszer h a tá ro k  optim ális m egvonása milyen 
nagy problém a. Célszerűen környezet-gazdálkodásról 
kellenebeszélnünk. E lőrehaladás, hogy a  k ö rn y ezet 
védelm i o k ta tá s t m ár bevezették  az álta lános és közép 
iskolákban. A m agasabb sz in tű  képzés is fontos volna, 
hiszen például az N SzK -ban környezetvédelm i to v á b b 
képző közpon to t á llíto ttak  fel. A professzor kom oly 
h iányosságként em líte tte  meg, hogy a  hazai k u ta tó  
m u n k áb an  nincs közös koncepciórendszer. K iem elte a 
hulladékszegény technológiák k ia lak ításán ak  fon tossá 
gát.
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Dr. Ziímbó János tv/. alum ínium ipar környezetvédelm i 
fe lad a ta it te k in te tte  á t. Szem léletes áb rákon  m u ta tta  be 
a  lehetőségeket az alum íninm kohók fluor k ibocsátásátó l 
a  vörösiszapig, különös tek in te tte l az új technológia 
m egoldásokra.

Dr. Takács P á l a  környezetvédelem  szem pontjából 
is fontos szénnem esítés te rü le tén  végzett k u ta táso k , 
vizsgálódások eredm ényeit ism erte tte , u ta lv a  az ipari 
m egvalósítás v onza ta ira  is.

M iskey Alajos e lőadásának tá rg y a  a kőolaj bányászat i 
hulladékok és azok á rta lm a tla n ítá sa  volt. Foglalkozott 
a  regionális hulladéktelepeken való deponálással, k i 
em elte, a b ak térium tenyészettel végzett biológiai kezelés 
ered m ény ességét.

M ayer János  a  nehéz színesfém ekkel kapcsolatos 
környezetvédelm i p rob lém ákat tá rg y a lta . Különösen 
az ólom hulladékok feldolgozásának új m ódszerét em elte 
ki, am ellyel a  réginél nagyságrendekkel kisebb Pb-ki 
bocsátással lehet szám olni. É rdekes a d a to k a t ism er 
h e ttü n k  meg a benzinből szárm azó Pb-légszennyeződés 
szintjeiről és a  csökkentés lehetőségeiről. E lgondolkod 
ta tó  például, hogy a  Szovjetunióban m ár ólom m entes 
benzin t használnak.

Dr. Győri Sándornak  a  „külfejtése» bányászat, és a 
környezetvédelem ” cím ű előadását H ársi István  ta r to tta  
meg. K iem elte, hogy a  techn ikai rekultiváció  m ár más- 
évtizedes gy ak o rla t és egyben előírás. 1 ' jab h  m ódszer 
a. kom binált gyors rekultiváció , am elyhez tüzelésre 
nem  alkalm as lign itet is felhasználnak.

Dr. Macher Frigyes az Ö ntödei V állalat soproni 
vasöntödéjében m eg te tt környezetvédelm i in tézkedése 
ket ism erte tte . A 75 éves válla la t m ár alap ításakor gon 
dolt. a  környezetvédelem re. Az ú ja b b  fejlesztések közül 
különösen a  szekundér levegős kupolót, em elte ki, 
am ellyel a  füstgáz összetétele a  környezet v éd e tn i elő 
írásoknak megfelelően állíth a tó  be, m ajd  u ta lt  a  további, 
kö rnyezete t kímélő technológiai berendezések fe lá llítá 
sával kapcsolatos elképzelésekre.

Dallas Ferencné és Dr. Fehér P álné a K őolaj bányászat 
levegőtisztaság védelm éről és a  zalai C 0 2-műveléses 
te rü le ten  végzett kénhidrogén imissziós m érésekről 
zárnolt be. R á m u ta tta k  az ak tív  védekezés, azaz az 
emisszió csökkentés fontosságára, illetve a  C 0 2-ta rta ln m  
gázok zá rt rendszerben keringetésének célszerűségére.

Weiler István  arról a d o tt képet, hogy a  K ohászati 
G yárépítő  V állala t m ilyen tevékenységet fo ly ta t a 
hazai vaskohászati üzem ek környezetvédelm i p rob lé 

m áinak  m egoldásában. K iem elten  tá rg y a lta  az ív 
kem encék problém akörét. Ezek a berendezések kom p 
lex intézkedésieket követelnek, főleg oxigénes fo ly am at 
gyorsítás esetén. E gyrész t a kem encéből eltávozó gázok, 
m ásrészt a  h id rau likus berendezésekhez haszná lt fo lya 
dékok, nem  utolsósorban pedig a  zaj okoz környezeti 
á r ta lm a k a t. A za já rta lom  keletkezési körülm ényeinek 
részletes v izsgála tá t követően a  za jsz in t csökkentés 
m ódszereit te k in te tte  á t az előadó, m ajd  a  ferroszilícium  
kohók és a  ferrom angán g y ártó  kem encék kö rnyezet 
védelm ének korszerű m egoldásait m u ta tta  be.

Kúttá József a V asipari K u ta tó  és Fejlesztő V állalat 
széleskörű ak tiv itá sá t ism erte tte  az ipari porm érés- 
-teehn ika terü letén . B em uta tta  azokat a  m intavevő 
berendezéseket, am elyeket a  vaskohászati vállalatoktó l 
az atom erőm űvekig  terjedő  skálában a lkalm azhatnak . 
A konkret ipari mérések közül kiem elte a zsugorítóm ű 
ben és a kupölókom encés öntödében végzett vizsgála 
toka t. j

A szem inárium  résztvevői kézhez k ap ták  Dr. N agy  
Tibornak az 1983 évi angyalföldi K örnyezetvédelm i 
N apok előadásairól k észíte tt összeállítását. Gyurkó 
István  v e títe tt  képekkel és szórólapokkal a d o tt ism er 
te té s t a Mecseki Szénbányák K u tatási O sztályának 
új porta lan ító  eljárásairól, meddő- és salakháuyók , 
valam in t szem éttárolók lokalizálására, szolgáló m ódsze 
réről es zajcsökkentő kompozícióiról.

A konferencián 105 fő v e tt részt. Az előadásokat 
eredetileg a Lővér szálló konferencia term ében ta r to ttá k  
volna, azonban az i t t  rendezett legfelsőbb szin tű  bará ti 
o sz trá k —m agyar találkozó m ia tta - L iszt Ferenc M űvelő 
dési Ház ad o tt o tth o n t a, szem inárium nak, am ely cé lra 
törő  előadásaival új ism ereteket és g o n do la tokat ad o tt 
a szakem bereknek. Az előzetes program  a konferencia 
első n ap já ra  szakestély t is elő irányzo tt, a m ár em líte tt 
ö rvendetes esem ény azonban an nak  m e g ta rtá sá t nem  
te tte  lehetővé. A résztvevők így is m eg ta lá lták  a  k ö te t 
len beszélgetések hangulatos kö rnyezeté t a  koraőszi 
soproni estében.

A jól s ikerü lt szem inárium  anyagát és az aján láso k at 
a közeljövőben n y o m ta to tt form ában is m egkap ják  a 
résztvevők.

A bányászok és kohászok következő környezetvédelm i 
szem inárium át a N ehézipari M űszaki E gyetem en ta r t já k  
meg.

Dr. Szőke László

Könyvismertetés
A „P écli A n ta l“  M iiiia tű rk önyv G yűjtők  

K lu b ján ak  a lap szab ályzata  és új k iad ván yai

1977. feb ruár 3-án a lak u lt m eg M iskolcon a  „Péch 
. In ta l” M in ia tűrkönyv Gyűjtők K lubja . A  k lub  n év 
adójául a  b án y ászat nagy jai közül Péch A n ta lt válasz 
to ttá k , ak i kezdem ényezője volt az Országos M agyar 
B ányászati és K ohászati E gyesület lé trehozásának, m eg 
a lap ító ja  a B ányászati és K ohászati L apoknak . A m ódo 
s íto tt és 1982. feb ruár 10-én elfogadott a lapszabá ly t — 
belső h aszn á la tra  —  m in ia tű rkönyvben  a d ta  ki a  K lub, 
Tóth P ál szerkesztésében. L ek to rá lta  Kozsup István.

A „Pécs A n ta l” M in iatű rkönyv  G yűjtők  K lu b ján ak  
alapszabá lyza ta  az a lább i fejezetekre oszlik:

1. A K lub  célja.
2. A K lub szervezete.
3. A tagok  jogai és kötelességei.
Az alapszabá lyza t m elle tt a K lub  közzétette 1977 és 

1982 kö zö tt belépett tagok  név so rá t és m ellékelte a  
k ia d o tt első ö t m in ia tű rk ö n y v  c ím lap ját. E zek  a 
következők vo ltak :

Pécs A ntal élete és m unkássága (1977).
B ányász-kohász dalok (1980).
A sei meci m űem lékkönyv tár (1981).
Zsigm ondi Vilmos (1981). i
A könyv a  N agyalfö ld i Kőolaj- és Föld gáztermelő 

Vállalat nyom d ájáb an  készült. A tipográfiai és kö tés 
te rv  M ih á ly  K á lm án  m unkája .

90 éves az O M B K E

A „Péch  A n ta l” M in iatű rkönyv  G yű jtők  K lu b ján ak  
gondozásában je len t meg a „90 éves az O M B K E ” 
cím ű m in ia tű rkönyv , a bányászat-kohászat tö rtén e t 
so rozatban , Balogh Béla az O M BK E alelnöke, m űszaki 
vezérigazgatóhelyettes előszavával. A k ö nyvet Soltész 
István  az O M BK E elnöke, ip a ri ■miniszterhelyettes 
írta . Szerkeszte tte Tóth P ál okleveles bányam érnök. 
L ek to rá lta  Csicsay A lbin  az O M BKE fő titk á ra  az 
OM FB főosztályvezető helyettese.

A legnagyobb m agyar, gróf Széchenyi István  a  reform 
korban  szorgalm azta m ár az egyesületek alak ításá t. 
„Egy magányos ember semmi, csak az egyesületeknek van 
hosszú élete és igaz súlya” -— m ondo tta . Törekvései, 
m elyekre m aga is szám talan  jó példát ad o tt, szerte a 
m agyar társadalom ban  m egvalósultak. 1832-ben Selm ec
bán y án  m agyar bányatisz tek , tan áro k  és akadém iai 
hallgatók  m egalak ítják  a  Selmeci M agyar Olvasó 
Társaságot, am elynek 1843-tól Svájcer Gábor főkam ara- 
gróf volt a  védnöke. 1869-ben a  Selmeci M agyar Olvasó 
Társaság  egy A lsóm agyarországi B ányászati és K o h á 
szati E gyesület a lak ítá sá t kezdem ényezi. E k k o r m ár egy 
éve m egjelenik a Bányászati és Kohászati Lapok. 
A lapítója, k iadó ja  és első szerkesztője Péch Antal. 
A Selmeci M agyar Olvasó T ársaság  1887 n y arán  W inkler 
Benő professzor elnökletével m eg alak íto tta  a  Bányászati 
és Kohászati Szakirodalom Pártoló Egyesületet. A lapok 
ban közzéte tt a lapszabály tervezet szerin t célja a  m agyar

24 Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZAT 118. évfolyam, 1. szám



bán y ászati és kohászati irodalom  fejlesztése, a szak 
em berek tudom ányos törekvésének tám o g atása , szak 
ism eretek  terjesztése és a szakérdekek előm ozdítása. 
Az új egyesületnek 1891-től Soltz V ilm os professzor 
le tt az elnöke. A B ányászati és E rdészeti A kadém ia új 
épületének  1892. jún ius 27-re te rv eze tt fe la v a tá rá ra  
bányászati és kohásza ti kongresszust rendeztek . E zen  
Soltz Vilm os kezdem ényezésére k im ond ták  az irodalom - 
párto ló  egyesület á ta la k ítá sá t Országos M agyar B á n yá 
szati és Kohászati Egyesületté. E lnöknek  az akkor 
m iniszteri tisztéseget viselő gróf Teleki Gézát] ügyvezető 
elnökké Soltz Vilmost, t i tk á r rá  Csáti Ottó akadém iai 
ta n á ro k a t vá lasz to tták . Az egyesület székhelye Selm ec 
bánya, h iva ta los lap ja  a  25. évfo lyam ában já ró  B á n yá 
szati. és Kohászati Lapok le tt.

Az E gyesület m egalakulásának előzm ényeit és az 
e lte lt 90 év tö rté n e té t színesen felvázoló könyvecske 
a bányász-kohász tá rsadalom  m egbecsült o lvasm ánya 
lesz.

A kereskedelm i forgalom ba nem  kerülő m in ia tű r 
könyv a Nagyalföldi Kőolaj és Föld,gáztermelő Vállalat 
nyom d ájáb an  készült. A tipográfia i és kö téste rv  
M ihály  K álm án  m unkája . (GY)

Bányászat és Kohászai ipari műemlékei

A  „Pécs A n ta l”  M iniatűrkönyv G yűjtők  K lub ja  
gondozásában ad ták  ki- a  „B án y ásza t és K ohászat 
ipari m űem lékei” cím ű m in ia tű rkönyvet, am ely a  
m agyaroszági bányászat és kohászat eddig m ár fe ltá r t, 
részben m űem lékké n y ílv á n íto tt ip a ri em lékeit ism er 
te ti. A k ö nyvet K iszely Gyula  techn ika tö rténész ír ta , 
Tóth P á l oki. bányam érnök  szerkesztette, K iss László  
az Országos M űszaki M úzeum  főigazgató helyettese 
lek to rá lta . Az e lő szó t1 d,r. Szabadváry Ferenc, az O r 
szágos M űszaki M úzeum főigazgatója írta . A könyv 
a következő ipari m űem lékeket ism erte ti:

B ányásza t:

K őfejtő, F ertő rákos, Győr-Sopron megye.
—  K özépkori a ran y b án y a , R u d abányácska , Borsod- 

- A baúj-Zem plén megye.
— É rcb án y a , R u d ab án y a , B orsod-A baúj-Zem plén m e 

g y e -  _

— A nnin  F üggőakna, A jka, Veszprém  megye.
— A knatorony, O roszlány, K om árom  megye.

-— G ranzenstein  a ltá ró , M iskolc-Pereees.
— József L ejtőakna , Salgó tarján , N ögrád megye.

—  B au x itb án y a, G án t, F ejé r megye.
—  U rán b án y a , Pécs, B a ran y a  megye.
— Olaj bányászati nagygépek, Zalaegeszeg, Zala megye.
—  A ndrás-akna, Pécs.
-— M árványbányák  a Gerecse hegységben, T ardosbánya, 

K om árom  megye.

К  oh ásza i:

— E züstkohó rom jai, N agybörzsöny, P est megye.
—  N agyolvasztó  tám fala , M iskolc-Omassa.
—  N agyolvasztó, M iskolc-Ujm assa.

A CS. K . D iósgyőri V asm ű kancellária épülete, 
M iskole-Hám or.

— H ám ori-tó , M iskolc-Lillafüred.
F alusi kovácsm űhely, Verpelét, H eves megye.

— V ashám or szívógázm otor és rak tá rh áza , Jósvafő , 
B orsod-A baúj-Zem plén megye.

— K aszagyár, S zen tgo tthárd , Vas- megye.
Ganz Á brahám  kéregöntödéje, B udapest, Bem 
József ú tca  20.

— K ohászati nagygépek, Ózd, B orsod-A baúj-Zem plén 
megye.

-— Ö n tö ttv a s  pavilon, Székesfehérbár, F ejé r megye.

\A  m in ia tű rk ö n y v  a N  agyalföldi [Kőolaj és Földgáz- 
termelő Vállalat nyom dájában  készült. A tipográfia és 
kö téste rv  M ihály K álm án  m unkája. (GY)

Beszámoló üzemlátogatásról
A Tai у uuni k ohászati k om binál d elegációja  

M agyarországon
L iu  X ueren  a T ai Y uan K ohászati K om biná t vasm ű 

igazgatója,

A K ínai N épköztársaság  és hazán к ko rm ányai a  
közelm últban  m űszaki-gazdasági együttm űködési m eg 
á llapodást k ö tö ttek . E n n ek  keretében érdekezett B u d a 
pestre  egy kohász delegáció a Senhszi ta rto m án y  Tai 
yuan i kohásza ti kom biná tjábó l. A 14 napos ta rtó zk o d ás 
a la t t  a  delegáció elsősorban válla la tuk  rekonstrukció jai 
illetve továbbfejlesztése szem pontjából fontos k o h ásza t 
technológiákkal, ezek berendezéseivel k ív án t m egism er 
kedni és tá jékozódni arról, hogy fejlesztési p ro g ram ju k 
hoz M agyarországról m ilyen berendezéseket tu d n á n ak  
beszerezni.

A delegáció ház igazdá jakén t az Ip a ri M inisztérium  
a  K G YV -t jelölte. A nagyon sok rétű  m unkaprogram ot 
a  K G YV  N em zetközi K apcsolatok  O sztálya k észítette  
elő és tá rg y a lta  m eg az é r in te tt vállalatokkal, m ajd  elő 
zetes elfogadásra k ikü ld te  K ínába.

A 18-án B udapestre  é rk ezett delegáció tag ja i a  k ö v e t 
kezők vo ltak : 
del. vezetője
Wan g Jin'g sheng a. Senhszi ta rto m án y b a n  lévő Tai 

Y uan  K ohászati K o m b in á t vezérigazgatója, 
del. vezetőh.
L iu  Zhengzhi a  Senhszi ta rto m án y  G azdasági B izo ttsá 

gának  tanácsadó ja , 
del. tag jai
Liang Chengzhe a  T ai Y uan K ohászati -K om binát vezér- 

igazgatóii„
Y uan  Wenlong a  T ai Y uan  K ohászati K om biná t te rv e 

zési osz tá lyának  vezetője,
L i Jünheng  a T ai Y u an  K ohászati K om binát K u ta tó  

I u tézetének igazgatója,
M a Zhaolu  a. Tai Y u an  K ohászati K om binát Tervezési 

In téze tén ek  igazgató ja , orosz nyelvű  tolm ács,

K ong H sziam bi a  K ülkereskedelm i Min. K ülgazdasági 
kapcsola tok  o sztályának  főm unkatársa.
P rogram  szerin t K G YV  (K özpont, Tervezési F ő 

m érnökség, Műszer- A u to m atik a  G yáegység és Tápió 
szele), Csepel M űvek- Vasm ű, Csepel M űvek —  E gyedi 
G épgyár, a  Csepeli V arrógépgyár, a  D unai Vasm ű, a 
Lenin K ohászati M űvek, a Borsodi E roelőkészítő Mű, 
a VASKÚT és a K O G É P T E R V  m eg látogatása szerepelt 
a  delegáció m unkaprogram ján . A delegációt fogadta 
Soltész Is tván  m iniszterhelyettes elv társ.

R övid  tá jék o z ta tó  a  T ai-yuani kohászati kom binátró l, 
am ely K ín a  egyik legfontosabb minőségi acélgyártó  
m űve (a delegáció ism ertetése a la p já n ) :

termelési adatok :

nyersvas 1,0
acél 1,3
hengerelt á ru  900 000
koksz 80 000
tűzállóanyag  50 000

A hengerelt term ékek  döntő 
tekercs áru.

m tonna/év  
m  tonna/év  
tonna/év  
ton n a /év  
ton n a /év \

többsége lemez, szalag és

A kom biná t term elési értéke 400 millió dollár/év fele tt 
van.

berendezések:

2 db kokszoló blokk
2 db 80 m 2-es zsugorító szalag
3 db  kohó (1053, 300 és 200 m 3)
3 db  S. M. kem ence (m indegyik 100 t) 
2 db  LD  k o nverte r (50 tonnásak)
2 db  50 tonnás ívkem ence (egyik svéd) 
5 db  18 tonnás ívkem ence 
1 db 18 tonnás AOD kem ence
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A hengerm űvekben előnyújtó , 4 hengeres meleg lemez 
állványok, 20 hengeres vékonylem ez hengerm ű, továbbá 
különböző m éretű  9 db lem ezállvány.

A kom biná t sa já t ércbányával, dolom it és m észkő 
bányával, villam os erőm űvel, oxigén g yárra l valam in t az 
üzem viteléhez szükséges valam ennyi segédüzem m el 
rendelkezik.

A kom biná t fejlesztésére illetve rekonstrukció jára  
1990-ig kb. 500 millió dollár kere t áll rendelkezésre.

A fejlesztés célkitűzése:

nyersvas 1,1 m tonna/év
aoél 1,5— 1,8 in tonna/év
hengerelt á ru  1,2— 1,5 m  tonna/év

A beruházások legfontosabb té te le : egy új kom binált 
acélm ű 450 000 t/é v  teljesítm énnyel, am elyből 250 000 
t/év  saválló acél. E nnek  m egvalósítására a  kohóm ű 
teljesítm énynövelő korszerűsítésén túl a vásárolni 
szándékolt (elsősorban szocialista országokból) fo n to 
sabb  berendezések:

4 db 50— 80 tonnás ívkem ence (600— 700 kV A /t acél 
trafó  teljesítm énnyel),
ü stm eta llu rg ia i berendezések (VÖD, RIT, SKE),
FeSi g yártó  üzem,
félfolyam atos hengerm ű, lem eztekercselő stb . 
rozsdam entes hengerelt acélterm ékek egyengető, ki
készítő stb . sorai, 
rozsdam entes acélcső hegesztő sor, 
kovácsoló gépek.
A k ínai delegáció m agyarországi p rogram jában  é rin 

t e t t  néhány  válla la t érdekelt a  Tai yu an i kom biná t 
rekonstrukc ió jában  illetve fejlesztésében tervezéssel, 
technológiák á tadásáva l, olvasztó  és hőkezelő kem encék, 
porleválasztók és egyéb technológiai berendezések szállí 
tásáva l, v alam in t a kezelő szem élyzet be tan ú tásáb an . 
R em éljük  a  két ország kö zö tt gyors ü tem ben  fejlődő 
m űszaki-gazdasági és kereskedelm i kapcsolat lehetőséget 
te re m t az é r in te tt  m agyar vállalatok  bekapcsolódására a 
K ínai N épköztársaság  k ohásza tának  fejlesztésébe.

Dr. Temeai Sándor 
K G YV

Egyesületi hírek
M egem lékezés Zorkóezy Sam uról

Bmlékbcezérlkcnt elm ondta Osicsay Albin  Egyesületünk fő titkára 
ш  1984. szept. 24-én az Elnökség rendezésében ta r to tt  Zorkóezy emlék- 
ünnepségen, amely Zorkóezy Samu  halálának 5U. évfordulója alkalmából 
került megrendezésre. (A Szerk.)

Fél évszázad, vagy még hosszabb idő táv la táb ó l nem  
könnyű, de mégis szükséges és m éltányos egy, a  m aga 
korában kiváló m érnök, kim agasló ipari vezető és 
meleg em beri érzésektől á th a to t t  tá rsad a lm i tevékeny 
séget k ifejtő em ber é le tú tjá t érdem legesen értékelni 
és visszaidézni.

A fe lta r tó z th a ta tla n u l előre haladó m űszaki-gazda 
sági fejlődés azonban a m aguk idejében újszerű tech 
n ikai lé tesítm ényeket, szervezési fo rm ákat, kiváló 
eredm ényeket könyörtelenül tú lha lad ja , túllépi s a 
legfrissebb m űszaki és gazdasági élvonal tükrében  a 
m últ e sikerei e lav u ltak n ak  tű n h e tn ek  fel.

F igyelem be kell azonban venni, hogy a m ai gazdasági 
élet — m ind a m űszaki tu dom ány  és a  m egvalósíto tt 
term elő berendezések, m ind a  szervezeti megoldások 
—  egy g igan tikus építm énynek  tek in th e tő , nelynek 
a lap ja i az elm últ évtizedek ködös messzeségébe és 
mélységébe nyú lnak  vissza s am elynek építésén a 
„hom o sapiens” m egszám lálhatatlan  nem zedékei dol 
goztak  és fejlesz tettek , közülük sokan — ta lán  leg 
többen —  csak egy-egy téglával vagy egyéb szerény 
építőelem m el növelték az ép ítm ény t, de vo ltak  o lya 
nok is, ak ik  dön tő  adalékokkal já ru lta k  hozzá az egyre 
m onum entálisabb  m űszaki-gazdasági ép ítm ény  fejlő 
déséhez. E zek a lényeges építőelem ek m indenkor a lap 
vető tartóp illére i a reá ju k  épülő egyre ú jab b  és ú jabb  
szerkezeti részeknek s alkotóik  pedig kim agasló egyé 
niségei m arad n ak  é le tü k e t messze m eghaladó időszak 
ban  is a m indenkori m űszaki-gazdasági és tá rsadalm i 
életnek.

Zorkóezy Sam u  a  ki váló m érnök, kim agasló ipari 
vezető és széleskörű szociális és kultúráira tevékeny? 
séget k ifejtő  em b erb ará t 1869. novem ber 9-én szü le te tt 
a  Zolyom -m egyei R ad v án y b an . A b án y ásza to t és 
kohászato t k ite rjed ten  művelő szűkebb p á tr iá ja  bizo 
nyára  hatássa l volt a felnövő fiatalem ber p á ly av á lasz tá 
sára . A középiskolát Pozsonyban, az A kadém ia vas- 
kohászati fak u ltásá t 1887— 1890-ben Selm ecbányán 
végezte. H allgató  ko rában  tá rsa i az Ifjúsági K ör elnöki 
székébe em elik s ez a  bim bódzó vezetői ráte rm ettségére  
vall. H árom  évig tanársegédkén t m űködik Soltz Vilmos 
professzor m elle tt a  V askohászati Tanszéken. T anár- 
segédségének első évében m ár pub likál egy hosszabb 
szakcikket „A közvetlen vasterm elés kérdéséhez” címen. 
Első bem utatkozása  a  szakirodalom ban ezt a  m áig sem 
m egoldo ttnak  tek in th e tő  kérdést m egfontolt k ritik áv al 
tá rg y a lja  s végső következtetése m a is helytálló  s így

szól: „Ú gy látszik , hogy a direkt- eljárás m indenek e lő tt 
tiszta érez m elle tt van  indikálva. De am ió ta  A m erikában 
szegényebb érékekből kellő előkészítés ú tjá n  g azdagab 
b ak a t figyelem re m éltó eredm énnyel á llítan ak  elő, e 
tek in te tb en  is b izonytalan  a  d irek t üzem m ód h a tá ra  s 
esetről-esetre k ísérlet és szám ítás ú tján  h a tá ro zh a tó  
m eg” . E dd ig  az idézet, am elye t ak á r m a is ta lálónak  
tek in th e tü n k .

Ennél az első szárnypróbálgatásnál sokkal je len tő 
sebb az 1892 évi egyesületi közgyűlésen ta r to t t  elő 
adása. Közgyűléseinken a  későbbi évtizedekben és ma 
is á lta láb an  egy-egy neves ipari vagy egyetem i szak 
em ber az ünnepi szakm ai előadó к ezért meglepő és 
Zorkóezy k ibon takozó  kiváló  képességeire vall, hogy 
211 éves korában m ár az ország bánya- és kohóm érnökei
nek színe e lő tt reá  b ízták  az előadás m eg tartásá t. Az elő 
adás tém ája  a  m aga ko rában  egyik izgalm as kohászati 
problém a, éspedig a  19. század utolsó harm adában  
gyorsan  k ia laku lt újszerű acélgyártó  m ódszereknek — 
B essem er-eljárásnak, savas m artin írozásnak , Thom as- 
eljárásnak  és bázikus m artin írozásnak  —  ism ertetése 
és éles k ritik a i értékelése. A tém av á la sz tá st eként 
a d ja  m eg:
„E lőadásom  tá rg y a  egy oly ism ert nevezetesség, m ely a 
legújabb kor vasindusztriá jának  legérdekesebb te r 
m ényét, a  techn ika  roham os fejlődésének egyik alap- 
fe lté te lé t s a  m elle tt az em beri ta lálm ányok  legérdeke 
sebbjeinek és legfon tosabb ja inak  egyikét képezi. E  n e 
vezetessége a  techn ikának  a  folytvas.

E zu tán  következik  a fo ly tvas és folytacél,_ illetve ' a 
fo rrasz to tt vas és fo rrasz to tt acél definíciója, az egyes 
acélgyártó  eljárások ism ertetése, előnyeik és h á trán y a ik  
világos feltárása.

Mindez egy o lyan korszakban, am elyben az új el 
já rá so k a t leg több üzem ben a kohászok m ég ta n u l 
m ányozzák, p rób álg a tják  s m elle ttük  a  kavaróm ód 
szerek is jav áb an  virágoznak még, ső t sok kohász és 
felhasználó éppen ezeket a  fo rrasz to tt v asak a t és acé 
loka t favorizálja.

Zorkóczynak ez az eligazító tan u lm án y a  m egkönnyí
te t te  az eljárások közül az a d o tt körülm ényeknek leg 
megfelelőbb k ivá lasztását.

1894-ben m egválik az A kadém iátó l és a  Salgótarján i 
K ohászati G yárban  vállal állást, először k é t évig a 
Thom as-acélm űben, m ajd  to v áb b i három  évig a henger 
üzem ben. E zekben  az első üzem i tanulóéveiben  m ár 
k itű n t Zorkóezy rá te rm ettsége a m agasabb rendű 
üzem vezetésre ső t iizem fejlesztésre s így csakham ar á t 
helyezik ő t a  R im am u rán y i R t. legnagyobb és legfon 
to sabb  gyárába, Ózdra, am elynek n ag y arán y ú  kiépítése 
akkor m ár e lh a tá ro zo tt volt. E bben  a  m unkában  
Zorkóczynak tevékeny  szerepet szán tak  s ennek m eg 
könnyítésére 1902-ben hosszú külföldi ta n u lm á n y ú tra
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küldik, am elyen m egism erhette a vaskohóipar azidőben 
E urópában  legkorszerűbb term elő berenedezéseit.

A század első éveinek gazdasági válsága erősen sú j 
to t ta  a  v as ip a rt is, de az iparág  e lő re látható  vezetői 
k ihaszná lták  a  p angást a  term elő berendezések ko r 
szerűsítésére, a  term elékenységet fokozó m ódszerek 
k ia lak ításá ra  és a  term elő ap p a rá tu s  szervezeti rac io 
nalizálására.

A R im am urány i vezetőség e lh a tá ro z ta  az ózdi g y ár  
teljes v ertik a litásán ak  kiépítését. E bben  a  nagy m u n 
kában 1900-tól m int a  helyszíni építkezések és szerelé 
sek irán y ító ján ak , l!)05-től pedig m ár m int a  gyár- 
igazgatónak term észetesen Zorkóczynak is nagy a  
szerepű és m értékadó a  tevékenysége. 1904-ben bővül a  
Siem ens—M artin-acélm ű ú ja b b  négy kem encével, a  
du rvahengerm űben  a század elejétől ú j berendezéseket 
á llítanak  lel, S algótarjánból á tte lep ítik  a  ta rtó so ro za 
to t, a. régi fa te tőszerkezetet vasszerkezetre cserélik ki, 
több  segédberendezést á llítan ak  m unkába. A nyersvas- 
g y ártá s  1908-ban indul be k é t nagyolvasztóval.

A fejlesztések nagy ü tem ben  ha lad n ak  tovább , de 
ezeket Zorkóezy 1910-tól kezdve m ár m in t az egész 
vállalat központi m űszaki igazgató ja  irán y ítja .

1911-ben ú jab b  két nagyolvasztó  indul, kezdődik az 
új a  m aga korában  legkorszerűbb finom hengerm ű 
építése, m elynek egyes hengersorait 1918— 1915 években 
helyezik üzembe.

A v állalat legfőbb m űszaki vezetése term észetesen 
az ózdi fejlesztések m elle tt a  több i nagyüzem  korszerű 
s ítését is irán y íto tta . Igen lényeges gy ártási p rogram - 
-változáson ese tt á t  Salgótarján , i t t  a  klasszikus k o h á 
szati részlegek — acélgyártás, meleghengerlés —  m eg 
szűntek  s a  gyár fokozatosan á t té r t  a  kohászati másod- 
term ékek előállítására s tu la jdonképpen  az ózdi p rim er 
kohászati gyártm án y o k  továbbfeldolgozására ép ü lt ki. 
K ifejlődött a  m ezőgazdasági szerszám ok g y ártása , a 
huzal- és szeggyártás, a  szalagacélok hideghengerlése, 
a  vas- és acélöntődé.

A kohászati készterm ékeket előállító g y árak  fejleszté 
sén kívül az érc- és szénbányák term elésének rac iona 
lizálásáról sem feledkezett m eg a válla la t vezetősége. 
A sajóvölgyi ércbányák  term elését m in tegy  m egkét 
szerezték, az Ózd környéki szénbányák is növelték te r 
m elésüket, Som sályon ú j bán y a  nyílt.

1900— 1906 években a  vállalathoz csa to lt H ernád- 
völgyi V asipar, az U nió Vas- és B ádoggyár, a  K alán i 
B ánya és K ohó R t. gondozása csak növelte a  v álla la t 
egyre szélesebb körű m űszaki-gazdasági tevékenységét.

A R im am u rán y i—Salgó tarján i V asm ű R t. nyeresége 
az 1900— 1901-es üzletév  5 287 000 koronáról 1917— 
1918 üzletévig, vagyis az első világháború végéig 
15 249 000 koronára em elkedett.

Az első v ilágháború végéig a  kohászati gyárak  te r 
mészetesen teljes kapacitással dolgoztak. K özvetlenül 
a  h áb o rú t követő gazdaságilag szűkebb esztendő el
te ltével a  20-as évek m ásodik felében ism ét fellendülés 
je len tkezett, de csak a  harm incas évek elején beállo tt 
világgazdasági válságig. E zekben a  nehéz gazdasági 
helyzetekben is m ódot ta lá lt a v álla la t az üzem ek fej 
lesztésére. íg y  Ózdon tovább i két m artinkenience épült, 
1929— 1930-ban a  blokksor gyökeres korszerűsítését 
h a jto ttá k  végre, új g y ártá si ág aza to t — a vasú ti vasalj 
előállítását kezdték meg, b ő v íte tték  a  gyár energ ia 
e llá tásá t. F o ly ta tó d o tt a  sa lgó tarján i és nádasd i gyárak  
fejlesztése is, úgyszintén a  vasérc- és szénbányáké is.

F elm erü lhet az a  kérdés, hogy az előbbiekben csak 
röviden vázolt igen nag y arán y ú  és széleskörű fejlesztési 
tevékenységben m ilyen szerepe lehet egy nagy ta p asz 
talatéi és m esszelátókörű vezető egyéniségnek.

Egy nagyipari v álla la t fejlődésének irán y a it, m érté 
k é t a  te rm ékeit felhasználó piac igényei szab ják  meg. 
Ezeket az igényeket pedig a  kereskedelm i szervek tu d ják  
m eghatározni megfelelő p iack u ta tá s  alap ján . Az á ru 
fajta és áru  m enny még ism eretében azu tán  a  m űszaki 
vezetés fe lad a ta  a  g y ártó  berendezések kiegészítésének, 
korszerűsítésének, ú jak  létesítésének m egállapítása, 
m ajd  ezek létrehozása is. E nnek a  m űszaki a p p a rá tu s 
nak élén á llo tt közel negyedévszázadon á t  Zorkóezy 
Sam u m űszaki vezérigazgató. D öntéseit elősegítették  
először is k iválóan  végzett tanu lm ányai, nagym értékű  
o lvaso ttsága és elm élyülése a  külföldi szakirodalom ban,

azu tán  sa já t üzemi tap asz ta la ta i, de külföldi tanu lm ány- 
ú tja i is, am elyek közül az első nagyszabású  ú tró l a B á 
nyászati és K ohászati L apokban  be is szám olt. E z t a 
tan u lm án y t o lvasva nem  egyszer ráism er az em ber 
egy-egy hazai m egoldáshoz hasonló példára, am elyet a 
szerző valam ely külföldi g y árb an  m egism ert.

Zorkóczynak a  legnagyobb hazai vaskohóipari válla 
la tn á l b e tö ltö tt m űszaki vezérigazgatói állása szinte az 
ország legelső vaskohászati, vagy legalább is a  leg 
elsők közé szám ító  kohóm érnöki soro lását is je len te tte . 
E z  az előkelő m űszaki-gazdasági beosztás a tá rsadalm i 
szerepek sokaságát is m aga u tá n  von ta . íg y  m ár 1912- 
ben az Orsz. M agyar B ányászati és K ohászati E gyesü 
le t alelnöke, 1924-től pedig több  cikluson á t  az E gyesü 
le t elnöke. E z a  szerepe különösen szívéhez n ő tt s az 
egyesület ügyeit nagy körültek in téssel is ta p in ta tta l,  
m indig lelkesedéssel és eredm ényesen in tézte. E  tev é 
kenységének em lékére E gyesü letünk  1936-ban a  Zorkó- 
czy Sam u emlékérmet a lap íto tta , am ellyel különösen a  
egyesületi é letben  k ife jte tt eredm ényes m unkálkodást 
ju ta lm azzu k  s ide szám ít a  hosszú idejű egyesületi 
tagság  ju ta lm azása  is.

E gyesü leti m űködésének idejére esik a  B ányam érnöki 
és E rdőm érnöki Főiskola egyetem i ran g ra  emelése 
érdekében k ife jte tt szívós és eredm ényes m unkája. 
1931. április 20-án az Országos M érnökkongresszus 
elé te rje sz te tt jav asla táb ó l csak a  záró gondola to t 
idézzük: ,,A d o k to rrá av a tá s  joga és a m agán tanári 
in tézm ény  b iz tosítása  nem  puszta  dekórum , nem  csupán 
egy főiskola presztízsének kérdése, hanem  nélkülöz 
he te tlen  feltétel és hajtóerő  ab b an  a  tek in te tb en  is, hogy 
a  főiskola m érnöki szak ja iban  képviselt tu d o m án y ág ak 
ban  m ódot n y ú jtso n  egyrészt a  m agasabb értelem ben 
v e tt továbbképzésre, m ásrészt ezen tu d om ányágak  fej 
lesztésére” .

Az egyetem i ran g ra  em elés az u tá n  m eg is tő rén t. 
Zorkóezyt az A lm a M aterhez m indig szoros kapcsolatok  
fűzték . E rre  jellem ző Cotei Ernő  professzor búcsúbeszé- 
désnek ez a  néhány  so ra : ,,A Sopronba k erü lt Selmec
bán y ái Főiskola ú jjá te rem tésén ek  Te voltál a  m egind ító 
ja. A Te b a jtá rs i segítő készséged te t te  az első időben 
oly sivár, m ajdnem  üres F ő isko lá t m unkaképessé.Sze- 
re tted  a  mi F ő isko lánkat, szeretted  ta n á ra it  és hall 
g a tó it, nem  fe le jte tjü k  el az t az odaadást, am ellyel a  
Főiskola egyetem i ran g ján ak  kiküzdésén dolgoztál. 
Alig v á rtu k , hogy hálánk  lá th a tó  je lé t m ár az új nagy 
in tézm ény  kere tei közt n y ú jth a ssu k  á t  N eked.”

A hálának  ez a  lá th a tó  jele ny ílván  a  díszdoktori 
oklevél le tt volna, am elyet azonban Zorkóezy m ár nem 
é rh e te tt meg, 1934. április 25-én e lhunyt.

E gyéb tá rsadalm i szerepei közül k i lehet em elni a  
B udapesti M érnöki K am ará t, am elynek nyolc éven á t 
alelnöke volt. E lnöke volt to v áb b á  a  M agyar Anyag- 
vizsgálók E gyesületének . T iszteleti ta g ja  voit a  M agyar 
M érnökök és É pítészek  N em zeti Szövetségének. Nem 
is szólva a  v á lla la t szociális és tá rsad a lm i in tézm ényei
ben b e tö ltö tt vezető beosztásairól.

A kim agasló ip a ri vezető egyéniség értékes em beri 
tu lajdonságokkal is rendelkezett.

Szakm ai tu d ásán ak  m egszerzéséről és fejlettségéről 
m ár volt szó. T udása  párosu lt kem ény ak a ra tta l, meleg 
em borszeretettel és mélységes szociális érzékkel. Ü röm 
mel tu d o tt dolgozni a  közért, a  társadalom ért.

E m berisrnerete, m ely elsősorban m unkatársa i, be 
o sz to ttja i m egválasztásában n y ilv án u lt meg, igen fe j 
le tt  és m egbízható volt. O lyan kiváló m űszaki és a d 
m in isz tra tív  g á rd á t tu d o tt  m aga körül k ia lak ítan i, 
am ely a  R im am u rán y i üzem ek álta lánosan  ism ert és 
é rték e lt jó m űködését, jó  h írnevét b iz to síto tta .

Szigorú elöljáró volt, de a  kötelességteljesítő  b eo sz to tt 
ja it m egbecsülte, h a  erre szükség volt seg íte tte  is őket 
nem csak szép szóval, de h a th a tó s  tám ogatássa l is.

A m űszaki ügyintézésen és fejlesztésen kívül kezde 
m ényezője volt szám os szociális és k u ltú rá lis  in tézm ény 
nek, m unkakészsége, lelkiism eretes k ita r tá sa  és szor 
galm a te tő  alá  is h o z ta  azokat. Ózdon a  század elejétől 
so rjában  épü ltek  a  hétesi lakótelep, a kis- és nagy 
am erikai kolónia, m ajd  a  legú jabb  nagy, szinte város 
rész jellegű velencei m unkáslakótelep. De ezeken kR iil 
szövetkezeti m unkáslakásokat is ép íte ttek  vállalati 
kölcsönökkel. Ú j nagy  lakóházak  épü ltek  Salgótarján-
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ban  és a  bányate lepeken  is. A M unkás O lvasóegyletek 
igényes o tth o n o k a t k ap tak , Ózdon egy gőzfürdő és 
uszoda létesü lt. N agy gondot fo rd íto tt Zorkúczy a 
válla lati iskolák fejlesztésére is. E gyik  szónok a ra v a ta lá 
nál e szavakkal m é lta tta  effajta  tevékenységét: „M unká 
ja  m esgyéjét tem plom ok, iskolák, kórházak , m űvelődési 
in tézm ények és m unkás családi házak  kertek, szegélye 
z ik .”

Az egyszerű term észetességgel, egyú tta l éles logikával 
gondolkodó és cselekvő em ber ereje abból a  m egingat 
h a ta tla n  életfelfogásából ered t, m elynek alapelve a 
soha nem  f ito g ta to tt, de m indig cselekvő em berszeretet 
s ezen belül a szak társak  megbecsülése volt. N agyra 
értékelte  a  trad íc ióka t, az em berekkel való kapcsolat 
évszázadokon á t  m egőrzött értékeit. M indenü tt o sz ta t 
lan  megbecsülés v e tte  körül, m ert a  kötelességteljesítés, 
a ko rrek t jellem, a  szigorú rész reh a jth a ta tlan ság , de 
em ellett meleg em berség párosu ltak  szak tudásával, 
széles lá tókörével és szervezőképességével.

Zorkóczy S a m u  im m ár 50 éve pihen a  F ark asré ti 
tem etőben. E m lékének felidézése, jelentős szakm ai és 
tá rsadalm i m u n k á ján ak  á ttek in tése  az időben ő t követő, 
nem  ritk á n  könnyen felejtő  szak társak  e lő tt — úgy

érzem — nem csak kedves és m egtisztelő kötelességünk, 
de szakm ánk  kim agasló egyéniségének életéből, szak 
m ai éá em beri nagyságából m indenkor erő t és lendü letet 
m eríth e tü n k  m űszaki és tá rsadalm i fe ladata ink  m a sem 
egyszerű és m a is lan k ad a tlan  lelkesedést, szakszeretet 
és mélységes h u m án u m át igénylő sikeres megoldásaihoz.

(Ö sszeállíto tta : Szelese László)

FELHASZNÁLT FORRÁSMUNKÁK

[1] Zorkóczy Sam u: A közvetlen vastennelés kérdéséhez. Hány. és 
Koh. Lapok 1891 négy folytatásban.

[2] Zorkóczy Sam u: A folytvas. A közgyűlésen ta r to tt  előadás. Bány. 
és Koh. Lapok 1892, 313—317. old.

[3] Zorkóczy Sam u: Acélgyári berendezések Németországban. Bány. 
és Koh. Lapok, 1903,1. kötet 646—056. old.

14J Zorkóczy Sam u: A Magyar Királyi Bányam érnöki és Erdőmérnöki 
Főiskola egyetemi rangra emelése tárgyában. A Magyar Orsz. 
Mérnökkongresszuson 1931. április 2ö-án ta r to tt  előadás. Bány. 
és Koh. Lapok, 1931.193. old.

[5] Szerzőkollektíva: A Salgótarjáni Kohászati Üzemek száz éve. 
1908

[0| Berend I .  szerkesztő: Az Ózdi K ohászati Üzemek története. 1980 
[7j Rctl K . László: A R im am tirányi—Salgótarjáni Vasmű R t. története 

1881—1919. Akadémiai Kiadó, 1977.
[8] Zorkóczy Sam u  emlékezete. Bány. és Koh. Lapok. 1934. 9. szám

\

Statisztika
A Föld országainak acélterm elése, 1982 és 1983 években*

M e.: M  tonna

Rangsor 
1983-ban Ország 1982

Termelés
1983

Váll ozás 1983-ban 
képest, %

1982-böz

„ + ”

í Szovjetunió 147,2 152,0 b. 3,3
2 J  apán 99,5 97,2 2,4 —
3 USA 67,6 75,6 13,2
4 Kína 37,1 39,9 — 7,6
5 NSZK 35,9 35,7 0,4 —
8 Olaszország 24,0 21,7 6.9 —
7 Franciaország 18,4 17,6 4.3 —
8 Lengyelország 14,8 16,4 b. — 10,8
!) Csehszlovákia 15,0 15,1 b. — 0,5

10 Anglia 13,7 15,0 — 9,4
1 1 Brazília 13,0 14,7 • --- 12.8
12 R om ánia 13,1 13,5 b. — 3,4
13 K an ad a 11,9 12,8 — 8,2
14 Spanyolország 13,1 12,7 3,1 —

15 Dél-Korea 11,8 1 1,9 — 1,3
Hl Ind ia 11,0 10,3 6,0 —
17 Belgium 10,0 10,2 — 1,6
18 N D K 7,2 7,5 b. — 4,6
19 D él-A frika 8,2 7,0 13,8 —
20 Mexikó 7,1 6,9 1). 1,2 —
21 E szak-K orea 5,8 1». 5,9 b. — 1,7
22 A usztrália 6,4 5,6 12,0 —
23 T ajv an 4,2 5,0 b. — 20,5
24 H olland ia 4,4 4,5 — 2,8
25 A usztria 4,3 4,4 __ 3,6
26 Svédország 3,9 4,2 — 7,9
27 Jugoszlávia 3,8 4,1 — 7,7
28 Törökország 2,8 3,8 — 7,7
30 L uxem burg 3,5 3,3 6,1 —
31 A rgentína 2,9 2,9 — 0,9
32 B ulgária 2,6 2,8 b. — 8,3
33 Finnország 2,4 2.4 — 0,1
34 Venezuela 2,3 2,3 — 1,8
35-től K isebb acélterm elők 12,3 10,0 b. — —

V ILÁ G  összesen 644,8 662,7 1). — 2,9

Korábbi adatok: B K L — KOHÁSZAT 1983/8 sz. 303— 304. o.
* Iron  and Steelm aker 1984/7 sz. 20—21. o.
(b. =  becsült érték) (GL)
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Műszaki és gazdasági hírek
A Dél-K orea-i acélterm elés két évtizede Kína vas- és acélterm elése

D él-К огеа acélgyártási k apacitása  13,56 M tonna. 
Ügy szám olnak, hogy 1991-ig a  belső acélfelhasználás 
évete kb. 10% -kal nő, ezért 1987-től a  term elést m ár 
évi 5% -os növekedéssel kell tervezni. I léi- Korea m áso 
dik kohászati m űvét 1988-ig üzem behelyezik; e ttő l 
fogva a  2 mű együ ttes term elésével elégítik ki az ország 
acélszükségletót.

A növekedés ütem e, %-ban

Acél
Időköz

72—70 77—83 84—80 87—91

^lső felhasználás 19,1 13,6 10,3 10,0

^ rm e lés 19,7 20,0 1,7 5,2

Növekvő japán acélexport

A jap án  acélexport m in tegy  10% -kal n ő tt  1984 első 
5 hónap jában , a  ta v a ly i óv azonos időszakához képest. 
Az exportszállítások  főleg Á zsiába és az U SÁ -ba irá 
nyultak .

/  A japán export legfontosabb átvevői

Kína 2 185 018 3 118 502
Dél-Korea 534 514 918 527
Indonézia 504 387 588 702
Tajvan 381 894 505 023
Szingapúr 579 887 3.87 982
Thaiföld 342 741 354 734
Hongkong 259 498 31G 244
Saud-Arábia 1 122 282 481 358
Irán 589 423 290 211
USA 1 200 540 2 522 225
Szovjetunió 1 094 259 705 787

Stahl и. Eisen 1984/18 nyomán

A világ vasérckészletei*

A m erikai (U. S. B ureau  of Mines) becslés szerin t a 
világ vasérckészlete az a lább i főbb lelőhelyek szerin t 
oszlik m e g :

K ibányászható Valószínű 
Ország készlet,

M tonna

USA 3 400 5 200
K anada 4 300 8 700
Brazília 9 700 9 700
Venezuela 1 100 1 100
Svédország 1 400 2 100
Szovjetunió 22 500 22 500
Dél-Arfika 2 600 5 900
India 4 300 4 300
Kína 3 000 3 200
Ausztrália 9 200 18 200
Egyéb országok - — —
Világ összesen 05 500 88 200

* S tahl u. Eisen 1984/10 nyomán

Növekszik a saválló-acél term elés Nyugat-Európában

Me.: Ezer tonna
Ország 1983 1984. I. negyed

NSZK 746,7 229,7
ranciaország 543,3 168,5

Olaszország 443,8 138,3
Anglia 229,3 04,5
Svédország 372,1 110,0
Spanyolorság 198,9 71,1
Belgium 132,9 42,1
Finnország 123,1 30,7
Ausztria 68,7 20,»

* Forrás: Alloy Metals and  Steel M arket Research: Metal Bulletin 
1984/jul. 0.

A K ínai N épköztársaság  új, csaknem  600 oldalas 
s ta tisz tik a i évkönyvében sok —  eddig nagyrészt ism eret 
len — a d a to t közölnek: Ezek szerin t K ín áb an  az^ acél 
term elés az 1950 évi 0,61 M t-ró l 1982-ig 37,16 M t-ru 
n ő tt. A ta rto m án y o k  közül a  leg több acélt Liaoning- 
ban és S anghai-ban  g y á rto tták .

A közölt, pon tos ad a to k  m ár alkalm asak  a  külvilág 
tá jék o z ta tásá ra  is; m elyekből a  legjellem zőbbeket kö 
zöljük, k ét tá b láz a tb a  sűrítve .

Nyersvas-, acél-, és hengerelt áru term elés, 
Mt-han

JSv Nyersvas Acél H engereltáru

1950 0,98 0,61 0,37
1955 3,87 2,85 2,16
1950 4,83 4,47 3,14
1957 5,94 5,35 4,15
1958 13,69 8,00 5,91
1959 21,91 13,87 8,97
1900 27,16 18,00 11,11
1901 12,81 8,70 0,13
1905 10,77 12,23 8,81
1909 12,80 13,33 9,20
1970 17,06 17,79 11,88
1979 24,49 23,90 16,22
1980 38,02 37,12 27.111
1981 34,17 35,00 20,70
1982 35,51 37,10 —

Tovább fokozódik az IIST-tagországok acélterm elése*

H árom  ország k ivételével az I IS I  országok mindegyüké 
növelte a c é lg y á rtá sá t: az összesíte tt ad a to k  szerin t 
15,3% -kal volt nagyobb a term elésük 1984. I . félévében 
az előző, 1983-as év  azonos időszakához képest.

Acéltermelés Változás 1983-hoz
R ang 

sor Ország
1984. I . fél

évében 
ezer tonna

képest,

csökkent

%
nő tt

1 Ja p á n 52 128 _ 11,5
2 USA 46 483 — 27,9
3 N SZK 19 730 — 9,0
4 Olaszország 12 470 — . 16,3
6 Franciaország 9 923 — 12,1
6 Brazília 8 968 — 33,7
7 Anglia 7 752 — 0,4
8 K an ad a 7 651 — 27,2
9 Spanyolország 6 943 — 2,1

10 D él-K orea 6 405 — 12,2
11 Belgium 5 878 12,0
12 In d ia 5 368 — 1,5
13 Dél-A frika 3 826 b. — 18,1 b.
14 Mexikó 3 728 b. 11,8 L).
15 A usztrália 3 049 — 19,5
16 H ollandia 2 776 — 31,9
17 T ajv an 2 555 b. — 8,8 b.
18 Svédország 2 528 — 18,0
19 A usztria 2 439 — 14,2
20 Törökország 2 070 — 19,9
21 L uxem burg 1 992 — 22,4
22 Jugoszlávia 1 895 1 1,7 —
23 Finnország 1 347 — 12,2
24 Venezuela l 332 — 28,8
25 A rgentína 1 266 10,0 —
26 Norvégia 461 — 2,4
27 Chile 378 b. — 18,5 b.
28 P ortu g á lia 329 2,9 —
29 D ánia 301 — 29,2

Az I IS I  29 tagországa

összesen , 221 971 — 15,3

(GL)
Megjegyzés; h. =  becsült 
Forrás; S tahl u. Eisen 1984/17.
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Egyesületi hírek
Nyugdíjas tagjaink társasutazása Jugoszláviában

E gyesületünk Szála i Jenő és S zászfa lv i Gyula tag- 
tá rsa in k a t k érte  fel az u tazás lebonyolítására. U tólag 
m egállap íthatjuk , hogy nagyon helyesen, m ert nem csak 
a m agával ragadó ügyszerete tük , szívélyes em beri 
k ap cso la tta rtásu k , hanem  ezen a  té ren  szerze tt é le tta 
p asz ta la tu k  is m indenben a lkalm asnak  b izonyu lt erre 
a  fe ladatra .

E lé rk eze tt az indulás időpon tja  is. Április 18-án reggel 
7 órakor gyü lekezett a  tá rsaság  a  B azilika e lő tt. A MAT 
m indenkori segítségnyújtó  készségét és az E gyesülethez 
való ragaszkodását b izonyítva au tó b u sz t b o csá jto tt 
rendelkezésre, am i a  kényelm es u ta zá s t b iz to síto tta . 
Az E gyesü letünk  a  nap i gazdasági gondok intézkedésére 
dr. Szalóki Gyulánét, a  kedves Ildikót, delegálta az u tazás 
ra . Az u ta zá s t szervező V olantourist R adványi La szlá 
viét kü ld te  el az u tazásra  kísérőnek.

Az első m egállónk V árpalo tán  a Vegyészeti Múzeum 
e lő tt volt. A m úzeum ról Százhalm i tag társifnk  ad o tt 
tö rténelm i és m úzeum  tö rtén e ti beszám olót.

K övetkező állom ásunk N agyvázsony volt, ahol a 
tá rsaság  kisebb része nézte meg K in izs i h íres várá t.

U tu n k  követkoző szakasza K eszthelyig, a  Fekete 
István  könyveiben olyan szépen le írt E ger p a ta k  völ
gyében, a  vízim alm ok h azáján  keresztül v eze te tt gyű 
nyöríí festői vidéken.

K eszthelyen  az ősi „B ocskay É tte rem b en ” elfogyasz 
to t t  ízletes ebéd u tán  a  m a m ár világhírnévre em elke 
d e t t  Festetics-K asté ly  m eglátogatása következett, ahol 
külön idegenvezető m u ta tta  be а  к ü lt ú rtö rténel miié 
in rés kastély t.

A résztvevők egy csoportja Koperban

Az isztriai tengerparton

K övid nagykanizsai pihenés u tán  érkeztünk  aznapi 
végállom ásunkra, szálláshelyünkre a határszéli Lete- 
nyére.

M ásnap kissé hűvös, szeles időben érkeztünk  C sák 
to rn y ára , ahol a  tö rtén e lm ü n k b en  nevezetes v ár tö r 
té n e té t Sz/'iszfalvi b ará tu n k  ism ertette .

A következő rövid — városnézéssel összekö tö tt — 
m egállónk Z ágráb és L ju b jan a  volt, m ajd  öröm m el 
irk ez tü n k  m eg estefelé a  nevezetes O patijába , A bbáziá 
ba. Az azonos nevű szállodában k ap tu n k  nagyon k é 
nyelm es szállást.

P én teken , április 20-án F ium ébe v eze te tt az u tunk , 
ahol a  város tö rténelm i nevezetességei m e lle tt á ru h áza it 
is m eg tek in te ttü k  és szerény kö ltőpénzünket e lk e lt 
h e ttü k .

Ebéd u tán  a  közeli L ovránba rán d u ltu n k  ki. A festői, 
szűk utcáival elbűvölő, valam ikori „kalóztelepülés” 
fele jthetetlen  em léket n y ú jto tt.

Szom baton, április 21-én egész napon  k iránduláson 
v e ttü n k  részt, am ikor az Jsztriai-félsziget m ajdnem  
m inden nevezetességét m egnéztük. Ú tirán y : A bbázia, 
Koper, Pirém Porto roz, P u la , P lom in-fjo rd’ A bbázia.

A vasárnap , április 22-e a  tenger m elle tt m eredeken 
em elkedő И ска hegységre való k irándulással te lt el.

A k ilá tás in n é t a  m enedékházból is fele jthetetlen .
A visszaindulás is elérkezett h ú sv é th é tfő n , ápr. 23-án. 

Fiúmét, elhagyva a  m ár ism ert ú ton  L jub lanán  és Zág 
rábon keresztül ■— többszöri p ihenő t ta r tv a  é rtü n k  
V arasdra, ahol a  régi fö ld v ára t m u ta ttá k  m eg szak 
a v a to tt  vezetőink.

A nagyon gyors és udvarias ú tlevélv izsgála t u tá n  m ár 
esteledett, m ikor L etenyére érkeztünk.

M ásnap, április 24-én nem  a szoko tt ú tvonalon , 
hanem  Somogy m egyét érin tve  in d u ltu n k  B udapest 
irányába. Első állom ásunk Nikiim volt, ahol B e rzse n y i  
Dániel m úzeum m á a la k íto tt lakóházát néz tük  meg. 
Az idegenvezetőnk a  leg szak av ato ttab b ak  közül való 
vo lt éspedig a nagy költőnk rokona, aki k o rá t m eghazud 
toló m ozgékonysággal és lelkesedéssel m u ta tta  be a  szép 
k ú riá t és m ondta el a  nagy költőnk é le tú tjá t és N iklán 
tö ltö tt  éveit.

F o ly ta tv a  u tu n k a t, a  hím zéséről híres B uzsákra ér 
keztünk . A kiállítás m egtekintése u tán  a  jé> hangu la t 
ban elfogyaszto tt, k itűnő  ebéd végén felcsendültek 
a  bányász, kohász him nuszok is, és tö b b  d iák n ó ta  u tán  
a  „B allag  m ég a vén d iák  ... n ó táv a l búcsúztak el a  
rész tvevők  egym ástól.

Az idő járásra  sem  le h e te tt panaszunk , m ert végig, 
ragyogó napsü tésben  te ttü k  meg a hétnapos u ta t.

T öbb h é t táv latábéd  m ikor ezt a  visszaem lékezést 
írom  —- csak báláva l és köszönettel em lékezek vissza, 
úgyhiszem  m inden szerencsés résztvevő ta g tá rsu n k  
nevében azokra az önzetlen szervezőkre, ak ik  ez t a fe 
le jth e te tlen  u ta t  m egszervezték és lehetővé te tté k  
nyugdíjasa inknak . A T ársadalm i és R endezvény  B i
zo ttság  vezetője, Török' Frigyes oki. km . és kedves 
felesége, M ária , az u tu n k  nehéz gazdasági körülm énye 
i t  in téző dr. Szalóki Gyuláné, m inden köszönetünket 
m esszem enően kiérdem elte; a  szakm ai vezetők, Szász 
fa lv i Gyula és Szala i Jenő  b a rá ti k ap cso la tta rtásu k k a l 
és tu risz tik a i felkészültségükkel kiváló vezetőknek 
b izonyultak , ak ik  az u ta t  színessé és fele jthe tetlenné 
te tté k .

Dr. Varga Ferenc

Szakosztályvezetőségi ülés szeptem berben

A szeptem ber 12-i ülés elejéin Grega O szkár el- 
m oncta, hogy az OKÜ erkölcsi és anyagi tám ogató 
sával elkezdték egy a  bányász d íszruhához hasonló 
kohász d íszruha elkészítését. Az első öltönyök októ 
berre  készülnek el. A vezetőség öröm m el vette  tudo 
m ásul az ózdi kezdem ényezést.

Első nap irend i po n tk én t B enyovszky Móric ad o tt 
tá jékoz ta tást a  M iskolc ’85 rendezvény szervezésének 
állásáró l. Színvonalas g é p - és m űszaki k iá llítást is 
terveznek.

30 Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÄSZAT 118. évfolyam, 1. szám



A ru dab anyai vasércbánya jövőjével kapcsolatban 
Marczis László  tá jékoz ta tása  szerin t korm ánydöntés 
született, így további v izsgálatra szükség .nincsen.

A következő n ap iren d i pontban dr. Fuchs E rik  h e 
ly e tt H orváth G yula  ailélnök adott rövid tá jékoz ta tást 
az 1985. áp rilisáb an  BalatonaK gán te rv eze tt X II. Ko 
hászati Anyagvizsgáló N apok szervezési helyzetéről, 
az t követően pedig S chm id t Gyógy ism erte tte  az 1985. 
szep tem berére te rv eze tt IX. Országos Nyensvasgyáaió 
és A célgyártó K onferencia szervezési problém ái.

Maj|d Grega O szkár a  küszöbön álló, ÓzdOn ta r 
tandó V III. Országos H engerész K onferencia szerve 
zésének helyzetéről ado tt tá jékoztató t.

Az elnök ja v as la tá ra  végül a  szakosztáiyvezetőség 
úgy cön tö tt, bogy az ez év i N SZK -ban, D üsseldorfban 
ta rtan d ó  V askohászati Napokon az alelínök és a. titkár 
képviseli egyesületünket. (OA)

S zak osztá lyvezetőség i ü lés ok tób erben  C sepelen

A csepeli m űszaki k lubban  ta rto tt október 31 -ei 
szakosztályvezetőségi ülésen részt v e tt Csicsay A lb in  
fő titkár. A házigazdák részéről Kocsis Nándor, a Cse
p e l Vasm ű igazgatója köszöntö tte a  résztvevőket, 
m ajd  ism erte tte  a  v á lla la t helyzetét, szervezetében 
bekövetkezett legú jabb  változásokat. A fejlesztések 
sarán  a  csepeli gyártm ányok keresletének  jobb k ie lé 
g ítését tű z ték  k i célul.

Ezt követően Szécsi K ároly  t i tk á r  szám olt be a  cse 
peli helyi csopont 1981—1984. évi .tevékenységéről. A 
beszámoló írásos an y ag át a  résztvevők előzetesen kéz 
hez kap ták . K itűn t, hogy az 1981-ben létrehozott 
szakosztályi csoportaltat egyesítő csepeli szervezet lé- 
digi kere tek  közt folyik. A beszám olót é lénk  v ita  kö 
vette, m ajd  az  elnök „jegyzőkönyvi d icsére tte l” zárta  
le a  csepeli beszámolóit.

A következő nap iren d i pontban  C lem ent Andor 
ado tt rö v id  tá jék o z ta tást az  Ózdön októberben ta rto tt 
VIII. Országos H engerész K onferenciáról. Ezen 25 
előadás foglaflkotdott a  legak tuálisabb  hengerlés! p ro b 
lém ákkal. Áz elhélyezés Szilvásváradon és Ózdan 
tö rtén t. A résztvevők szám a 130 volt, köztük 15 k ü l 
földi szakem ber.

Végüli a  t i tk á r  beszám olt az ok tóberi elnökségi ü lés 
ről, am elyen a  vaskohászlati szakosztály tevékenységé 
rő l szóló je len tést tá rg y a lta  m eg az elnökség. Dr. 
Szőke László  a  Soproniban tartott, környezetvédelm i 
konferenciáró l ad o tt rövid tá jék o z ta tást, m ajd az 
elnök ism erte tte  az osztrák egyesület elnökének láto 
gatásiát.

Az ü lést rövid üzem látogatás és közös ebéd zárta.
(OA)

Évzáró szak o sz tá ly v ezető ség i ü lés

Az évzáró  szakosztályvezetőségi ülést decem ber 12- 
én  ta r to tta  a  V askohászati Szakosztály vezetőséige a 
MVAE k lub jában . A nap irend  első p o n tjak én t Molnár 
G yula  beszám olt az Energetikai szakcsoport végleges 
m egalakulásáról. Ism erte tte  a  célkitűzéseket, felso 
ro lta  a  szakcsoport tag ja it üzem ek szerint. B ejelen 
te tte , hogy a  szakcsoport titk á ráv á  Sándor Pétert 
(DV) választo tták . A vezetőség a  beszám olót jóvá 
hagyólag tudlomiáisull vette.

A m ásodik n ap iren d i pontban  a titk á r  a ciklus 
a la tt eddig végzett egyesületi m u n k á t értékelte , k i 
em elve, az  1984. év i esem ényeket. A beszám olóban

részletesen, k ité r t  a, szakosztályi nagyrendezvényekké, 
a nem zetközi kapcsolatokra, az  u tazta tásokra , a  pályá 
zatokra, vallamimi a, szakcsoportok és helyi csoportok 
eredm ényeire. K iem elte, hogy 1984-bein egy új szak 
csoport és egy úij helyi csoport kezdte meg m unkáját. 
A beszámolóból m egállap ítható  volt, hogy a szakosz 
tá ly  a mumikaterv szerin t dikeresen végezte m unkáját.

Ezt követően H am m er Ferenc elnök m egköszönte a 
szakosztáiyvezetőség tag jainak  egész évi eredm ényes 
m u nkájá t, a  véfeltattvezetőségeknek az egyesületi m u n 
ka tám ogatását. F eladatkén t a  ciklus utolsó élvére a 
fiatalok aktiv izálását, az  egyesületi életbe való bevo 
nását. tű z te  'ki, m ajd  á ta d ta  a  tá rg y - és pén z ju ta lm a 
kat a legeredm ényesebb m unkát végiző szakoszrtálly- 
vezetőségli tagoknak.

A szűkebb vezetőség m u n k á já t a szakosztályvezető 
iéig doyensje, Szüless László  tiszteleti tagunk  köszönte 
meg. Az ülés végén a  ti tk á r  k é r te  a  helyi csoportok 
és szakcsoportok képviselőit, hogy a  jövő évii m unka- 
te rv e t m ielőbb készítsék el, ebben szerepeljen a tiszt- 
ú jítás időpontja. Selm eczi Béla, az A lapszabály Bi
zottság vezetője a  választások lebonyolítására vo n at 
kozó szabályokat ism ertette , u ta lva  a rra , hogy a  rész 
letes eligazítást rövidesen m inden helyi csoport és 
szakcsoport kézhez kap ja . (OA)

Statisztika
N yersv a slerm elés

M e: kt.

V á lla la t 1983 1984

D V 647 753
LK M 626 595
Ö K U 693 756

ö s s z e s e n 1966 2104

A célterm elés
M e: k t.

DV 536 560
LK M 210 169

S M - a c é l Ó K Ü 1140 1144
CsM V 135 138

ö s s z e s e n 2021 2011

DV 603 722

K o n v e r t e r a c é l LK M 591 572

ö s s z e s e n 1194 1294

B n L 8 6
CsMV 34 34
DV 17 18

E l e k t r o a c é l LK M 278 327
i ÖV lfr 13

ö s s z e s e n 350 399
ö s s z e s e n B n L 8 6

CSMV 170 173
DV 1156 1300
LK M 1078 106»
O K U 1140 1144
ö v 13 13

ö s s z e s e n 3567 3705

H en gere lt k észáru term elés
M e: kt.

V á lla la t 1983 1984

B n L 67 67
DV 1082 1212
LK M 700 727
Ö K Ü 964 949

ö s s z e s e n 2813 2955

K IE G ÉSZÍTÉS

L apunk m ú lt év i 11— 12. szám án ak  54«. o ld alán  közölt „Á rpád-kori vas-izz ító  k em en ce L ocsm ándról, a fe lső -  
p u lya i járá sb ó l” c. c ik k rő l sa jn á la to sa n  lem arad t a szerző  n eve. A z érd ek es b eszám oló  szerzője: dr. K ari K aus 
a k ism artoni m úzeum  (B u rgen län d isch es I.and esm u seu m . E isen stadt m un katársa . A h ib áért e ln ézést kérünk.

(A Szerk.)
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FÉM KOHÁSZAT
Rovatvezetők: 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

A  B a y e r  t i m f ö l d g y á r t á s  k ö r f o l y a m a t t i s z t í t á s i  l e h e t ő s é g e
В Л К  S Л G Y Ö R G  Y —D It. V A L L  Ő F E It E N (’—1) R. V I  T É  Z .1 Á N O S

oki. vegyészmérnökök 
Ajkai Tim földgyár és A hi minium kohó

Л Bayer tim földgyártás körfolyamatában a be
oldott és a  levegő széndioxid-tartalmából keletkező 
szerves anyagokat is tartalmazó ,,szódasó” eltávolí
tására különféle bepárlási rendszerekkel és pótló 
lagos marónátron adagolással elvégzett üzem i 
kísérletek alapján a szerzők javaslatot tesznek a 
leggazdaságosabb technológiai megoldásra.

S zázad u n k  u to lsó  h a rm a d á b a n  k ia la k u lt  ipari 
fe jlődésre  je llem ző , hogy  m in d e n ü tt  a  v ilág o n  meg 
k e lle tt, v ag y  rö v id esen  m eg k ell k ezd en i a  g y en g éb b  
m inőségű  n y e rsan y ag o k  fe ldo lgozásá t. E z  te rm é 
sze tesen  m eg k ö v ete li az a lk a lm a z o tt  g y á r tá s te c h 
no lóg iák  m ó d o s ítá sá t, ném ely  e se tb en  p ed ig  új 
tech n o ló g iák  a lk a lm a z ásá t.

A  m ag y a r a lu m ín iu m ip a rn a k  az  l!)70-es évek  
e le jén  k e lle tt  m egkezden ie  a  g y engébb  m inőségű, 
m agas CaO  és M gO ta r ta lm ú  b a u x ito k  fe ldo lgo 
z á sá t.

Az Ajkai Timföldgyár és Alumíniumkohóban 
világviszonylatban is magas CaO és MgO tartalm ú 
bauxitot dolgoznak fel. Ez indokolja a kérdés 
aktualitását.

I. Nátrium -karbonát a tim földgyári kör
folyam atban

1.1 Nátrium -karbonát képződése

A bauxit Bayer eljárás szerint történő feltárása 
alkalmával az A120 3 oldódásával egyidőben az 
érc különböző járulékos alkotórészei is kioldódnak, 
és nátriumsók form ájában az alum inátlúgba kerül
nek.

A járulékos sókópző folyamatok közül a leg 
nagyobb m értékű az N a2C 03 képződés. A magyar 
bauxitok CaO és MgO tartalm a teljes egészében 
kaiéit és dolomit form ájában fordul elő. A CaO és a 
MgO az alábbi reakcióegyenletek szerint nátrium 
karbonáto t képez.

MgC03 +  2NaOH =  N a2C 03 +  Mg(OH)2
CaC03 +  2NaOH -  N a2C 03 +  Ca(OH)2
A k a ié it és d o lo m it o ldódási v iszo n y a in ak  m eg 

h a tá ro z á sá ra  a  F é m ip a r i K u ta tó  In té z e tb e n  a 
h a lim b ai b án y am ező b ő l szá rm azó  ércek k el végez 
te k  o ld ó d ási v iz sg á la to k a t. A v iz sg á la to k  a la p já n  
240 °C fe ltá rá s i h ő m érsék le ten  és 200 g/1 fe ltá rá s i 
k au sz tik u s  N a 20  k o n cen trác ió  m e lle tt  a  k a lc it 
7 4 % -a , a  d o lo m it 9 2 % -a  o ldód ik  be.

1.2 Nátrium -karbonát-liatiisa

A timföldgyári körfolyamatban lévő oldat 
Na2C 0 3-tartalm a károsan befolyásolja a gyártási

folyam atot. Megnöveli az A120 3 egyensúlyi kon 
centrációját, aminek káros hatása elsősorban a 
kikeverési műveletnél jelentkezik. Ez a körfolya- 
m ati hatékonyságot rontja.

A körfolyam atban lévő N a-alum inát oldat 
Na2C 03-tartalm a a bepárlási művelet során üzem 
zavarokat okozhat. Ennél a műveletnél az alumi- 
nát oldat Na2C 03-ra tú lte líte tté  válhat, és az ennek 
következtében kikristályosodó szóda a készülék 
csöveit eltörni, ami a gyártási eljárás további fenn 
ta r tá sá t megnehezíti. A készülékgyártók ezért 
rögzítik, hogy ad o tt szódaszinten milyen kon 
centrációra sűríthet be a berendezés. Koncentráció 
emelkedés lép fel a feltárási m űveletet követő 
expanziós hűtésnél is, ahol szintén szódakikristá 
lyosodás következhet be.

2. A szédaszint alakulása a timföldgyári kör
folyamatban

A timföldgyári körfolyam atba az alábbi ponto 
kon kerül olyan szennyező, illetve segédanyag, 
amely az inaktív N a20 -ta rta lm a t növeli:

— bauxit CaO +  MgO tartalm a;
— lúgpótlás (a beadagolt NaOH tartalm az 

N a2C 03-t)
— levegő C 02-tartalm a
— ülepítőszerek (liszt és különböző szintetikus 

ülepítőszerek)
— vörösiszaphányóról visszavezetett returvíz
— égetett mész (hatása elhanyagolható, ha külön 

mészoltó üzemel)
A körfolyamatból az alábbi módon spontán 

távozik el inaktív  N a ,0
— szodalit form ájában a vörösiszappal
— a vörösiszapot kísérő, folyadékfázisban
— a term elt h id rá tta l
— a dorrsori kausztifikálás, hatásfokától és a 

körfolyamat szódaszintjétől függően, jelentősen 
csökkenti a  szóda mennyiségét.

A két hatás eredőjeként kialakul a körfolyamat
ban egy bizonyos szódaszint. Mivel a szódaszint 
növekedésével a rendszerből autom atikusan e ltá 
vozó szóda mennyisége is nő, így végül beáll az 
egyensúly. H a a technológia műszaki és gazdasá 
gossági okokból az ado tt bauxithoz tartozó ezen 
egyensúlyi szódaszintnél alacsonyabb értéket igé 
nyel, külön szóda eltávolításról kell gondoskodni. 
Például az Ajkai Timföldgyár technológiai viszo
nyai között 8%-os szódaszint beállítása esetén a 
kiválasztandó szóda mennyisége az 1. ábráról 
olvasható le.
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/. ábra. Л kiválasztott szódasó m enny isc (jenek függése a bauxit Caü-\-M gO  tartalmától, S% -os üzem i szódaszint esetén

A tim földgyári körfolyamatban lévő Na-alumi 
nát oldat fő szennyezője a N a2C 03, de m ellette 
egyéb oldott sók —  pl. Na2S 0 4, N a3P 0 4> N aF, stb. 
—  is található. íg y  a dolgozatunkban tárgyalt 
kisózásos szódasó eltávolítási technológiánál szóda 
mellett a többi só egy része is kiválik, ezért gyak 
ran sóeltávolítási technológiáról beszélünk.

Az üzemi Na-aluminát oldatoknál a fentiek 
következtében megkülönböztetendő a szódaszint 
és a sószint.
A szódaszint definíciója:

karb. N a20  g/1go/ _ _ _
" kauszt.N a20  +  karb.Na20  g/1 

A sószint defin íciója:
ossz. N a20  g/1 —  kauszt. N a20  g/1

•100

S% ossz. N aaO/g/l
•100

karb. N a20  =  Na-aluminát oldat Na2C 03 töm eg 
koncentrációja N a20  ra átszám ítva (C ö2 elem 
zéssel meghatározva)
kauszt. N a20  =  Na-alumináthoz k ötö tt N aO H -f 
+ szabad NaO H  tömegkoncentrációja N a20-ra á t 
szám ítva
ossz. N a20  =  Na-alum inát oldat összes nátron 
tömegkoncentrációja N a20-ra átszám ítva  
Mind analitikai, mind technológiai szempontból 
a szódaszint pontosabban meghatározható, ezért 
célszerűbb ennek a használata.

3. A szódasó-kiválasztás „kisózásos,, 
technológiával

A szódaleválasztásra alkalm azott „kisózásos” 
technológia elvi alapja, hogy olyan koncentráció, 
hőfok stb. viszonyokat teremtünk, amelyeknél

Na2C 0 3 tú ltelítetté  válik a Na-alum inát oldat. 
A kiváló szódasót leszűrve távoli tjük el a kör
folyamatból.

3.1  E g yen sú ly i szódaszin t m érések

A kisózásos technológia paramétereinek meg 
határozásához, a szódasó kiválasztás optim alizá 
lásához elengedhetetlen az N a2C 0 3 egyensúlyi 
koncentrációjának ismerete. E zt a gyakorlati 
kezelhetőség m iatt az egyensúlyi szódaszint %—  
kauszt. N a20  g/1 összefüggés ű diagram formájá
ban szokás ábrázolni.

A különböző helyen és időpontban mért görbék 
között eltérések tapasztalhatók. Ennek egyik 
oka, hogy a méréseket az üzemi Na-alum inát 
oldatokkal végzik. Mivel a N a2C 03 m ellett egyéb  
sók is találhatók változó mennyiségben, így a 
mért egyensúlyi görbe függ a felhasznált Na- 
-aluminát oldat m intavételi helyétől és idejétől. 
Másik ok, hogy a Na-aluminát oldat könnyen tú l 
te lítetté  válik N a2C 03-ra az üzemi lúgban lévő 
szervesanyagok m iatt, illetve a szóda hajlamos 
kolloid állapotban való kiválásra.

Ezek a problémák a technológiai nehézségeket 
is jelzik.

Az ajkai üzemi lúggal kimért egyensúlyi szóda 
szint görbék a 2. ábrán láthatók. Számításainkat 
az üzemi rendszereknél szükséges biztonsági tar 
talék érdekében a kedvezőtlenebb 25 °C-os görbé
vel végeztük. Célunk a szódasókiválasztás op ti 
malizálási lehetőségének bemutatása.

3.2  K isózásos tech n o lóg ia  h atárfe ltéte le i

A 2. ábrából leolvasható, hogy a kauszt. N a20  
koncentráció em elésével a Na-aluminát oldatban
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2. ábra. A z egyensúlyi szódaszint változása a sűrűkig  
kausztikus Na../) koncentráció függvényében  

a) A K estner alap-diagram  а I I I .  expanziós lépcső u tán  80 °C 
hőm érsékleten

h) Egyensúlyi szódaszint ajkai üzemi lúggal 25 °C 
hőmérsékleten

c) Egyensúlyi szódaszint ajkai üzemi lúggal 90 °C 
hőm érsékleten

az egyensúlyi szódaszint' csökken. A szódasó 
kiválasztása során tehát a feladat, a Na-aluminát 
oldat koncentrációjónak emelése az egyensúlyi 
szódaszint fölé, továbbá a szódasó kiválasztása 
szűrhető formában és elválasztása az oldattól. 
A szűrhetőség eljárás ás berendezés kérdése, op ti 
malizálni a kiválasztandó szódasó fajlagos m ennyi
ségét kell.

A Na-aluminát oldat koncentrációja növelhető
—  bepárlással,
—  szilárd Na OH beoldásával,
—  folyékony, koncentrált NaOH adagolásával. 

A szilárd és folyékony NaOH-t a későbbiekben
frisslúgnak nevezzük.

A gyakorlatban az em lített 3 eljárást kombinálva 
alkalmazzák. Ezek az eljárások a Bayer-tim föld- 
gyártásnál technológiai okokból —  a szódasó le 
választástól függetlenül —  is szükségesek. A szóda 
só leválasztás szempontjából probléma, hogy a 
gyakorlatban alkalm azott bepárló készülékek —  
pl. az Ajkai Timföldgyárban beépített K estner be- 
párlók —  jelentősen tú lte lített Na-alum inát ol
datok előállítására nem alkalmasak. íg y  a szódasó

leválasztás érdekében a bepárlókat ki kell egészí
teni ún. kristályosító bepárlóval.

A szódasókiválasztás paramétereit vizsgálva 
kitűnik, hogy a k iválasztott szóda mennyiségi 
növelésének korlátái vannak. A korlátokat a 
műszaki lehetőségek, a rendelkezésre álló beruhá
zási keret, valam int a paramétereknek a timföld 
önköltségére gyakorolt hatása jelenti.

A határfeltételek a következők:
—  termelési szint

475 et/év  értékkel számoltunk,
—  rendelkezésre álló alapbepárló és kristályosító 

bepárló kapacitás
—  az alapbepárló szódaszint —  kauszt. N a2() 

határgörbéje (2. ábra),
—  a kristályosító bepárlóba betáplálható lúg 

mennyisége,
—  a sóleválasztásra felhasználható frisslúg mennyi- 

sége;
A dott technológiai paramétereknél a frisslúg 
fajlagos 150 kg N aO H /t tim föld, amiből kémiai 
tisztításra felhasználunk 50 kg N aO H /t folyé 
kony frisslúgot, tehát sóleválasztásra marad 
100 kg NaOH/t. Ez utóbbi megoszlása 

szilárd NaOH 32 kg/t 
folyékony NaOH 68 kg/t 

A szilárd és folyékony frisslúg aránya bizonyos 
mértékben változtatható. Ez a leválasztható  
szódasó mennyiségét befolyásolja, ami a kétféle 
lúg árviszonyaitól függően a tim föld önköltségét 
is módosítja.

—  a technológiai körfolyamat elpárlási kapacitás- 
-igénye az ajkai technológiai viszonyok között 
140— 170 t/ó  érték, nagyságát a körfolyamatba 
kerülő ham isvíz természetesen emeli.

:i.:i Л szállásol elválasztás paraméterül közötti össze 
függések

A kiválasztandó szódasó mennyiségét a feldol
gozandó bauxit CaO +  MgO tartalm ának a függ 
vényében az 1. sz. ábra szem lélteti. A következők 
ben meg kell határozni, hogy a határfeltételek 
figyelem be vételével a szódasóleválasztás kü 
lönböző paramétereinek változása esetén a k ivá 
lasztható szódasó mennyisége hogyan alakul.

A tim földgyári Na-aluminát oldatok közül só- 
leválasztás szem pontjából csak az alapbepárlóval 
előállított sűrűlúg, illetve a kristályosító bepárlón 
a lúg további betöm ényítésével nyert utóbepárolt 
lúg jöhet szóba.

Az 5 testes Kestner alapbepárlóval biztosítható  
szódasó leválasztási lehetőségeket vizsgáltuk elő 
ször. Felrajzoltuk a gyártó által m egadott szóda 
szint %-bepárolt sűrűlúg kauszt. N a20  g/1 m unka 
görbét és a felhasznált szódaegyensúlyi görbét 
(2. ábra). A gyártó cég csak a m egadott görbe 
alatti területen garantálja berendezése üzembiztos 
működését. íg y  a két görbe összevetéséből leolvas 
ható, 16— 18% szódaszint felett és 8 % szódaszint 
alatt az alapbepárlóval előállítható sűrűlúg nem  
tú ltelített.

A  hozzáadagolt frisslúg módosítja bizonyos 
mértékig a viszonyokat, a kauszt. N a20  koncent-

34 Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 118. évfolyam, 1. szám



3. ábra. A kiválasztható szódasó különféle sűrűlúg  
koncentrációk és szódaszintek esetében ( elpárolt víz 

123 t/ó)
x — x  fi 8 kg /t folyékony N aO H +  32 kg /t szilárd NaOH adagolás 

esetén
x- - -X 08 kg /t folyékony NaOH adagolás esetén

4. ábra. A kiválasztott szóda mennyisége 15 t/ó 
kapacitáséi kristályosító bepárló alkalmazásával 

frisslúg  adagolása nélkül ( az alapbepárlóból kapott 
sűrűlúg kauszt. N a ,/)  tartalma 

200 g/l)

rációt emeli, a folyékony frisslúg viszont л  szóda- 
koncentrációt csökkenti. A mennyiségi viszonyok 
pontosabb tanulmányozása érdekében felrajzoltuk 
különböző szódaszinteknél a kiválasztott szódasó 
N a20  kg/t —  alapbepárlóval előállított sűrűlúg 
kauszt. N a20  g/l görbéket (4. ábra).

A számítás során felhasznált elpárlási kapacitás 
123 t/ó. Szaggatottal rajzoltuk be a 68 kg/t folya- 
kony NaOH adagolásnál, míg folyam atos vonallal 
a 68 kg/t folyékony és 32 kg/t szilárd NaO H  fel- 
használásánál kialakuló egyensúlyi szódasó görbé-

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 118. évfolyam, 1. szám 35



két. A görbeseregre rárajzoltuk a K estner alap* 
bepárló határgörbéjét a 2. ábra alapján. Az alap- 
bepárló csak a határgörbe a latti területen üze 
melhet.

A Kestner alapbepárlóval —  a rendelkezésre 
álló frisslúg adagolása m ellett —  megvalósítható 
szódaleválasztás jellem zői:
—  szilárd frisslúg adagolás nélkül jelentősen csök 

ken a kiválasztható szóda mennyisége
—  a K estner alapbepárló határgörbétől való né 

hány g/l-es eltávolodás is már jelentősen  
csökkenti a kiváló szóda mennyiségét,

—  a maximális mennyiségű szóda 12— 13%-os 
szódaszintnél választható ki,

—  a maximum görbék m iatt még 1,0— 1,1% 
CaO +  MgO tartalmú bauxitok feldolgozása esetén

sem valósítható meg üzem biztos szódaleválasz 
tás.

K övetkeztetésünk: a 0,5— 0,6 %-nál magasabb 
CaO +  MgO tartalm ú bauxitok esetén a körfolya 
mat szódaszintjének hatékony csökkentése csak 
az alapbepárló által term elt sűrűlúg további be- 
párlásával oldható meg. Olyan kristályosító be- 
párlókat kell beépíteni, amelyek a működésük 
során kiváló szódasóra viszonylag érzéketlenek. 
Ezért megvizsgáltuk, hogy 8 t/ó  és 15 t/ó  elpárlási 
kapacitású kristályosító bepárlókkal milyen szóda- 
sóleválasztás biztosítható.

Szám ításaink alapján rajzoltuk fel a 4, 5, li. és 
7. ábrákat.

Az alapbepárlóban előállított különböző kauszt. 
NaaO tömegkoncentrációjú lúgok esetében meg-

5. ábra. A kiválasztott szóda mennyisége 15 t/ó 
kapacitású kristályosító bepárló alkalmazásával.

32 kg N aO H /t szilárd lúg adagolása esetén ( az alap- 
bepárlából kapott sűrűlúg kauszt. N a ./)  tartalma 

200— 280 g/l, szódaszintek 6— 20% )

vizsgáltuk, hogy a kiválasztott szóda fajlagos 
mennyisége hogyan változik, a kristályosító bepár- 
lóval elért kauszt. Na20  tömegkonopntráció függ 
vényében. Paraméter a szódaszint. Az első görbe 
sereg 200 g/l kauszt. N a20  tömegkoncentrációjú 
alaplúg felhasználása esetén, a második 220 g/l-nél 
érvényes egészen 280 g/l-ig. A kiválasztott szódasó 
mennyiségének határt szab az alapbepárlóval, 
adott szódaszinten elérhető maximális kauszt. 
N a20  tömegkoncentráció. Ezen határgörbét az 
ábrákra felrajzolva megkapjuk adott szódaszin 
teknél, adott kristályosító bepárló kapacitások 
nál kiválasztható maximális fajlagos szódam ennyi
séget. Az ábrákat tanulm ányozva m egállapítható:
—  a határgörbék itt  is maximum görbék, csak 

jóval laposabbak, így alacsony és magas szóda 
szintnél is jelentős mennyiségűs szóda választ 
ható ki,

—  az alapbepárló és a kristályosító bepárló össze
hangolt irányítása indokolt, m ivel a határgör
béktől való eltávolodás a kiválasztható szóda 
mennyiségében jelentős csökkenést okoz. (10 g/l 
tömegkoncentráció csökkenés 10— 20% N a2CO3 
-csökkenést okoz.)

—  alacsonyabb szódaszinten a szilárd lúg adago 
lás jelentősége csökken, a kiválasztott többlet 
szóda mennyisége egyre kevesebb.

3.4 Szám ítási eredm ények értékelése

Megvizsgáltuk, hogy 1,7% és 1,3% CaO +  MgO 
tartalmú bauxitok esetén, az Ajkai Timföldgyár 
technológiai viszonyai között 18%, 12% és 8 %-os 
szódaszint m ilyen bepárló berendezésekkel bizto 
sítható (8. ábra). Feltételeztük, hogy a szódasó 
kezelési technológiájának fejlesztésével 70% os 
szűrési hatásfok elérhető.

M egállapításaink:
—  jobb minőségű bauxitnál a 8 t/ó  kapacitású
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6. ábra. A kiválasztott, szóda mennyisége 8 t/ó

kristályosító bepárlóval, 32 kg N aO H /t szilárd 
lúg adagolásánál a szódaszint jelentősen csök 
kenthető.

—  a szilárd lúg mennyiségének csökkentése, a 
bauxit minőségének romlása esetén csak na 
gyobb —  20— 30 t/ó-kapacitású kristályosító 

• bepárlóval biztosítható 12— 14%-os szódaszint.
A jövőben várható, hogy a szilárd lúg aránya 

csökken, így  tim földgyáraink e lő tt a kedvező 
sószint biztosítására csak a megfelelő kristályosító 
bepárló kapacitás kiépítése és a hatékony szűrés

feltételeinek megteremtése a járható út. Szám ítá 
sainknál feltételeztük, hogy a kiszűrt szódasót jó 
hatásfokú kausztifikálás után vezetjük vissza a 
körfolyamatba.

3.5 A szóda,sólrválasztás technológiája

A kidolgozott hatékony szódasóleválasztás 
blokkdiagramja a 9. ábrán látható.

A  K estner alapbepárlók által bepárolt lúgot 
részben, vagy egészben a kristályosító bepárlókon

7. ábra. A  kiválasztott szóda mennyisége Я t/ó 
kapacitású kristályosító bepárló alkalmazáséival 

32 kg N aO H /t szilárd lúg adagolás esetén ( az álap- 
bepárlóból kapott sűrűlúg kauszt. N a 20  tartalma 

200—280 g/l, szódaszintek 6—20%)
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8. ábra. Különféle bauxitminöséghez tartozó szódasó 
kiválasztási igény az elpárolási teljesítmény és a 

frissheg adagolás függvényében  
- - - 1,7 % CaO +  MgO tarta lm ú b aux it esetében kiválasztandó 

szódasó, kg/t
- - 1,3 CaO + MgO tarta lm ú  bauxit esetében kiválasztandó szódasó, 

kg/t
1) 23 t/h  teljesítm ényű kristályosító bepárló +  32 kg N aO H /t 

szilárd lúg adagolás, 2) 8 t/h  teljesítm ényű kristályosító bepárló-l 
+  32 kg NaOH/fc szilárd lúg adagolás, 3) 123 t/h teljesítm ényű 
alap bepárló + 100 kg N aO H /t szilárd lúg adagolás, 4) 23 t/h  

teljesítm ényű kristályosító  bepárló + 32 kg NaOH/fc szilárd lúg 
adagolás, 5) 123 t/h  teljesítm ényű alap bepárló +  8 t/h  teljesítm ényű 

kristályosító bepárjó + 100 kg N aO H /t folyékony és szilárd lúg 
adagolás, 6) 123 t/h  teljesítm ényű alap bepárló+  100 kg NaOH/t 

folyékony lúg adagolás, 7) 23 t/h  teljesítm ényű kristályosító 
hepárló + 32 kg N aO H /t szilárd lúg adagolás

tovább pároljuk. A kapott sűrűlúgot frisslúg 
hozzáadása után hőkezeljük, ülepítjük. íg y  jól 
szűrhető, kedvező kristályszerkezetű szódasó tar-

9. ábra. A hatékony szódasó kiválasztás blokk- 
diagram ja

1) Kestner alapbepárlú; 2) 8 t/ó  teljesítm ényű kristályosító be- 
párló; 3) 15 t/ó  teljesítm ényű kristályosító  bepárló; 4) frisslúg;

5) hőkezelés; 0) ülepítés; 7) szűrés; 8)szódasó; 9) só ta lan ito tt lúg; 
10) K estner lúg

talm ú zagyot kapunk. A szódaleválasztást szűrés
sel fejezzük be.

A fenti vázlatos rendszert nemcsak technológiai
lag, hanem energetikailag is illeszteni kell a kör
folyam athoz a szódasóleválasztás önköltségének 
minimalizálása érdekében.
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Korszerű vörösiszap tárolás*
C S U T K A Y  J E N Ő ,  oki. erdőm érnök K A C S Ó  L A J O S  N É ,  oki. vegyészmérnök D K , S I G M О N D G Y Ö R G Y ,  oki. vegyész 

V A R G A  L Á S Z L Ó ,  oki. általános m érnök S Z A B Ó  A N D R Á S ,  oki- gépészmérnök 
A LU TERV —F K I Mineralimpex Külkereskedelmi Vállalat

A  vörösiszap gazdaságos és környezetkímélő 
tárolásához ism erni kell a, tárolandó iszap f iz ik a i  
és vegyi jellemzőit. Helyes szigetelés és a tárolótér 
jól megtervezett kialakítása csökkenti a környezeti 
ártalmakat és még megfelelő költségszintet biztosit. 
Különösen fontos  « gátak és kazetták kialakítása, 
és az iszap kiszáradásának biztosítsa.

A tim földgyártás hulladékának, a vörösiszapnak 
hasznosítására, a mai napig sem szü letett gazda 
ságos, nagyobb mennyiséget feldolgozó eljárás. 
Ezért a vörösiszapot minden tim földgyár tárolni 
kénytelen, ami egyre súlyosabb gondokkal jár a 
vörösiszap által elfoglalt terület növekedése és" a

* A jelen közlem ény a lap ja  az 1980-ban k iad o tt 
„Study on the Disposal and U tilization o f Bauxite Besi- 
dues” c. U N ID O  tan u lm án y . M ind a  tan u lm án y , mind 
a  je len közlem ény a  szerzők vélem ényét fejezi ki, 
am i nem  fe lté tlen ü l azonos az U N ID O  vélem ényével. 
(  Szerk .)

D K : 669.712.1.002.68:621.796.6

környezeti ártalmak fokozódása miatt. A környe
zetvédelm i előírások is egyre szigorúbbak lesznek, 
betartásuk mind a beruházás, mind az üzemelés 
során újabb költségeket okoz.

A vörösiszaptárolás környezetvédelmi ártalmai 
3 csoportba sorolhatók:
—  értékes mezőgazdasági, erdészeti, vagy lakó 

területet foglal el,
—  a vörösiszapot kísérő lúgoldat beszivárog a 

talajba és szennyezi a talajvizet,
—  a kiszáradt tárolótér felületéről elhordott por 

az egészségre ártalmas, szennyezi a környezetet.
A vörösiszaptárolással kapcsolatos környezet- 

védelmi intézkedések a fenti ártalmak szerint 
csoportosíthatók:
—  a vörösiszap tömegének, ill. térfogatának csök 

kentése technológiai, gépészeti módszerekkel
[és korszerű tárolóterek kialakításával;

—  a vörösiszapterek hígtartalmának csökkentése a 
tárolóterek fenekének és oldalának szigetelésé-
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vei és a lúgtartalom  visszajuttatásával a tim 
földgyárba;

—  a vörösiszapterek rekultiválása növények és 
fák telepítésével a vörösiszapterek felületére.

A rekultiválás módszereivel jelen közleményben  
nem foglalkozunk, ugyancsak nem foglalkozunk a 
vörösiszapzagy tengerbe, vagy folyóvízbe szíva ty- 
tyúzásával sem, am ely néhány tengerparti ország 
ban használatos. Ez a megoldás környezetvédelm i 
szem pontból nem nevezhető korszerű tárolási 
módszernek, bár Használatát a kérdéses országok 
ban előzetes vizsgálatok alapján hivatalosan enge
délyezték.

1. A megfelelő telephely kiválasztása

A megfelelően k iépített és üzem eltetett vörös
iszaptároló térnek ki kell elégítenie a biztonság, a 
környezetvédelem , a tárolóképesség és a gazdasá
gosság követelm ényeit. Figyelem be kell venni a 
talaj- és hidrogeológiai viszonyokat és a timföld- 
gyári technológiai folyam at igényeit is. Ebben a 
tém ában a szakemberek (technológusok, talaj- 
vizsgálók, hidrogeológusok, mérnökök stb.) igen 
szoros együttm űködése szükséges. A tárolótereket 
általában a tim földgyár szomszédságába telepítik , 
hogy csökkentsék a vörösiszap (zagy) kiszállításá 
nak és a lúgoldat esetleges visszaszállításának költ 
ségeit. Ugyanakkor a timföldgyár és a tárolótér 
között célszerű bizonyos védőtávolságot is figye 
lembe venni a környezetvédelmi előírásoknak meg 
felelően. A telephely kiválasztásához számos elő 
zetes vizsgálat adatai szükségesek, így pl. topo 
gráfiai, hidrológiai, földrengéstani, meteorológiai és 
talajvizsgálati adatok. Ismerni kell a kiválasztott 
terület mezőgazdasági értékét, használatbavételé 
nek lehetőségét. Figyelem be kell venni a terület 
fejlesztési terveit, a hatóságok előírásait a tájegy 
ség szociális és ipari fejlesztésére, környezet- és 
természetvédelmére, turizmusára stb. vonatkozó 
távlati fejlesztési terveket. Jó összefoglalást ta lá 
lunk ezekre a szempontokra az I PÁI  Environ
mental Committee 1077-ben készített jegyzékében, 
am elyet az U N ID O  tanulm ányban [1] teljes terje 
delmében közöltünk. A tanulm ány ism erteti a vö 
rösiszapterek létesítésére vonatkozó legfontosabb 
hatósági előírásokat is. Ezek betartása— a szükséges 
létesítm ények építése, műszerek, vezetékek stb. 
felszerelése— növeli a vörösiszap tárolás költségeit, 
am iket úgy kell tekinteni, m int a tim földgyártás 
beruházási és üzemelési költségeinek nélkülözhetet
len részét.

N agy beruházási költségeket jelent és műszaki 
szempontok m iatt nem gazdaságos és nem célszerű 
akkora tárolótér építése, am ely a tim földgyár 
tervezett teljes élettartamára (általában 30— 35 
év) elég. íg y  a vörösiszaptereket általában részle
tekben építik ki, először 5—8 évi mennyiség táro 
lására és ezeket fokozatosan bővítik . A tárolótér 
bővítés időszakában a gazdaságosabb megoldás 
érdekében jól fel lehet használni az előző üzem 
időszakok alatt a technológiával, vízgazdálkodás
sal, építéssel, szigeteléssel stb. kapcsolatban gyűj 
tö tt  tapasztalatokat a töltésrendszer, gátép ítés,szi 
getelés, folyadékgyűjtés stb. esetleges módosításá 

ra. A száradó, zsugorodó régi tereken is újabb vörös
iszap mennyiségek tárolhatók. Ezért az iizembe- 
helyezóstől kezdve a normális üzem eltetés alatt 
célszerű naplót vezetni a főbb adatokról (a tároló 
tér folyadékszintjének változása, csapadékmennyi
ség, párolgási arány, visszavezethető lúg m ennyi
sége stb.).

2. A vörösiszap tömege és térfogata

A keletkező vörösiszap fajlagos mennyisége 
nagymértékben függ a bauxit minőségétől és 
bizonyos mértékben a feldolgozási technológiától. 
A közölt legkisebb fajlagos vörösiszap mennyiség 
0,3 t / t  tim föld, a szurinami bauxitok feldolgozása 
kor keletkezik. Más bauxitoknál 0,8— 2,0 t /t  
tim föld a fajlagos vörösiszap mennyiség. Zsugorító 
vagy kombinált eljárással dolgozó tim földgyárak 
ban m integy 2— 3,5 t  iszap/t tim föld keletkezik. 
Durván becsült súlyozott átlagértéket figyelem be 
véve a világ tim földgyáraiból származó száraz 
vörösiszap fajlagos értéke 1 t / t  timföld.

A vörösiszap sűrűsége 2,7— 3,2 t /m 3 között 
változik. 3 t /m 3 átlagértéket figyelem be véve 1 
tonna száraz vörösiszap kb. 0,33 m 3-t foglal el. 
A valóságban a tárolandó vörösiszap térfogata 
ennél nagyobb, mert az iszaphoz jelentős m ennyi
ségű víz kötődik. Ez a vízmennyiség függ a bauxit 
fizikai és ásványtani tulajdonságaitól, a klimatikus 
viszonyoktól és a tárolás módjától is. Az I. ábra. 1 
tonna száraz iszapra vonatkoztatva m utatja az 
iszap és az iszaphoz tartozó víz által elfoglalt 
térfogatot. Az ábra adatai alapján kiszám ítható, 
hogy ha a vörösiszapot 300 g/1 szilárdanyag 
tartalmú zagy formájában szivattyúzzuk ki a 
tárolótérre, 1 t  iszapra 3,33 m 3 zagyot kellene 
tárolni. Az iszap azonban leülepszik, a leülepedett 
rész kb. 60%  víztartalom ra tömörödik, így az 
iszap feletti folyadéktól eltekintve, tonnánként 
1,83 m 3 térfogatot foglal el. H a a vörösiszapot le 
szűrik, térfogatigénye a tároláskor 45%  víztar 
talomnál 1,15 m 3/t. A szűrt iszap a helyszínen 
víztelenedve évtizedek alatt m integy 25% v íz 
tartalomnál éri el végső megszilárdulási állapotát, 
térfogatigénye ekkor 0,66 m 3/t, azaz az eredeti 
zagynak 20%-a. Ezekből az adatokból következ 
tethetünk a tárolás és vízelvezetés helyes mód 
jára, am it az USA, NSZK és Ausztrália több nagy 
tim földgyárában a gyakorlatban is alkalmaznak.

3. Л tárolótér szigetelése

A vörösiszaptérről elszivárgó lúg először a talaj 
hézagait tö lti meg, majd elérve a talajvíz szintjét, 
annak folyási irányába áramlik. ílym ódon a 
vörösiszaptér elszivárgásából állandó szennyező 
dés keletkezhetik. Talaj- és hidrogeológiai v izs 
gálattal kell meghatározni a talajrétegek jellem 
zőit, áteresztőképességét, valam int a talajvíz 
mozgását. E vizsgálatok alapján és a környezet- 
védelmi előírások figyelem be vételével m eghatá 
rozható a tárolótér szigetelése, hogy a vízáteresztő 
rétegek szennyezése megelőzhető legyen, mert 
ezeken át a'közeli élővizek (folyók, tavak stb.) is 
szennyeződnének. Az előzetes vizsgálatok idején
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2. ábra. Л vörösiszap nyomószilárdsága 
a: súrlódási szög; %: a nedvesiszap víztartalma

a  k iv á la sz to tt  tá ro ló té re n  és k ö rn y ék én  m eg- 
f ig y e lő -k u ta k a t kell e lhe lyezn i a  ta la jv íz  s z in t 
jén ek , á ra m lá sá n ak , •m inőségének  rendszeres f i 
gyelésére. A m eg fig y e lő -k u tak  a d a ta i  fe lv ilágosí 
t á s t  a d n a k  a  v íz m inőségének  v á lto zásáró l.

A ta la j  á te resz tő k ép esség én ek , ille tv e  a  sz ige 
te léshez fe lh a szn á lt a n y ag o k  á te re sz tő k ép esség é 
nek je llem zésére  a  D a r c y  tö rv é n y b e n  m e g h a tá ro 
z o t t  p e rm eab ilitá s i e g y ü t th a tó t  ( k J  h a szn á lják .

D a r c y  tö rv é n y e : Q =  к  i  • F  

a h o l :
Q =  á ram lá s i sebesség  m 3/s, 
к  =  p e rm eab ilitá s i e g y ü tth a tó , m /s 
i  =  h id ra u lik u s  g rad ien s  (n y o m ó m ag asság  o sz t 

v a  a  m in ta  hosszával),
F  = a  m in ta  k e re sz tm e tsze te , m 2 
Á lta lán o s  elv , hogy  a  tá ro ló  fen ek é t és o ld a l 

fa la it  o ly a n  ré teg g e l kell sz ig e te ln i, am ely n ek  
p e rm eab ilitá s i e g y ü t th a tó ja  m ax im u m  1()"8 m/s.

A tá ro ló té r  sz igete lésének  m egkezdése e lő t t  
á l ta lá b a n  szükséges
—  a  n ö v én y ze t te lje s  k iir tá s a , b e leé rtv e  a  g y ö k e 

rek  e l tá v o lí tá s á t  is,
—  a  h u m u sz  e lszá llítá sa ,
—  vegyszeres g y o m ir tá s ,
—  a  m egfelelő  m é rté k ű  te rep ren d ezés .

3.1 Szigetelési módszerek

A z a lá b b ia k b a n  fe lso ro lju k  a  leg g y a k ra b b a n  
h a sz n á lt sz igete lési m ó d sze rek e t és a n y a g o k a t, [2] 
az e lé rh e tő  p e rm eab ilitá s i e g y ü t th a tó k k a l :
—  az  e re d e ti ta la j  felső ré teg én ek  tö m ö ríté se

(10-7 10~9 m /s),
—  a g y a g p a p la n  b eép íté se  (10“ B m /s),
—  szigete lés m ű an y ag fó liáv a l (10_ 0 m /s). (M eg 

leh e tő sen  k ö ltséges m ódszer.)
—  szigetelés rég i, tö m ö r í te t t  iszap p a l (10~e —10~8 

m /s),
—  b e n to n it  szigete lés (10~9 — 10~u  m /s),
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—  b itu m en es-cem en tes  ta la jsz ilá rd ! tá s ,
—  résfa las szigetelés (am en n y ib en  a  tá ro ló té r  

felszíne a la t t  összefüggő v ízzáró  ag y ag ré teg  
ta lá lh a tó , ez a  sz igete lési m ó d  g azdaságos 
lehet).

4. A tá ro lá s

A  tim fö ld g y á rtá s  h ő sk o ráb an  a  p rés- v ag y  
n y o m ó szű rő n  le sz ű rt iszap o t csillébe, v ag y  g ép 
kocsiba  r a k tá k , m a jd  a  tá ro ló té r re  ü r í te t té k . 
K éső b b  egyre  in k á b b  e l te r je d t  a  vö rö siszap  e llen 
á ra m ú  m osása  ü lep ítő -m osó  készü lékekben . M i
u tá n  4— 5 lépcsős m osás u tá n  a  fo ly ad ék  lú g ta r 
ta lm a  a n n y ira  lecsö k k en t, hogy  az u to lsó  m osó 
készülékből e ltáv o zó  zagy  m a ró n á tro n  ta r ta lm a  
m eg k ö ze líte tte  a  s z ű r t  iszap  o ld h a tó  n á tro n - 
ta r ta lm á t ,  a  kö ltséges és á llan d ó  k a rb a n ta r tá s t  
igény lő  szű ré s t el is h a g y tá k , és a  kónuszzagyot. 
200— 300 g/1 is z a p ta r ta lo m m a l az isz a p té rre  szí 
v a t ty ú z tá k . A finom szem csés iszapok  rézsüszöge 
azo n b an  a leü lepedés u tá n  is igen a lacso n y  (2— 3% ) 
v o lt, így  a  tá ro ló te re t  g á t ta l  k e lle tt kö rü lvenn i.

4.1 A gát

A g á ta k a t k ezd e tb en  fö ldbő l é p íte t té k . Nem 
m egfelelő ta la j  k iv á la sz tá sa  ese tén  azo n b an  gyak  
ra n  fo rd u lt  elő  sz iv árg ás  és g á tsz a k a d á s  is, ezért 
késő b b  b e to n g á ta k  is é p ü lte k , m elyek kö ltsége 
azo n b an  tú lsá g o sa n  nagy  v o lt. G ondosan  m egvá 
la s z to tt ,  a lacso n y  á te re sz tő k ép esség ű  ta la j ,  a g y a g 
p a p la n  te r íté s , ag y ag m ag  képzés v iszo n y lag  olcsó 
és m egfelelő  m eg o ld ásn ak  b iz o n y u lta k .

.Jól h a sz n á lh a tó  g á té p íté s re  egyes erő m ű v ek  
h id rau lik u s  k ö tő  képességű p e rn y é je . E lő szö r v a la 
m ily en  g y en g éb b  m inőségű an y a g b ó l a lacsony  
p á rh u zam o s g á ta k a t  é p íte n e k , m a jd  ezek közé 
tö l t ik  a  p e rn y ezag y o t. A zag y b ó l a  szü rk e  iszap  
h a m a r leü lepsz ik , m eg sz ilá rd u l és a  g á t to v á b b  
m a g a s íth a tó . K iv á ló a n  h a sz n á lh a tó  g á té p íté s re  a
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régi vörösiszapterek megszilárdult iszapja is. A gá t 
építés szempontjából fontos nyírószilárdság és 
k o h é z i ó  elsősorban az iszap víztartalm ától függ.

A 2. ábra m utatja, hogy a vörösiszap nyíró 
szilárdsága, am elyet a súrlódási szöggel lehet 
jellemezni, meredeken növekszik, ahogy, a v íz 
tartalom  csökken. Pl. ha a vörösiszap víztartalm a  
23 %-ra csökken, 34° súrlódási szöget kapunk. 
Ebből következik, hogy kielégítően víztelenített 
vörösiszappal elérhető a természetes kohézív ta 
lajok és homokok nyírószilárdsága. A vörösiszap 
kohéziójának változását a víztartalom  változásá 
val a 4. ábrán m utatjuk be. A kapott érté-kek 
összevethetők a term észetes építőanyagokéval. 
A vörösiszapot mésszel stabilizálva kohéziós szi
lárdsága tovább nő, és az elérhető 100—200 
kN /m 2 értékek jelentékenyen meghaladják a ter 
mészetes kohézív talajok ismert értékeit. A mésszel 
stabilizált iszap áteresztőképessége is növekszik, 
ezért ilyen gát esetén is célszerű lehet agyagmag 
beépítése, ill. a gát körül szivárgó árok létesítése, 
am elyből a folyadékot vissza lehet vinni a gyárba. 
A gát felületét az erózió kiküszöbölésére célszerű 
humuszréteggel befedni és füvesíteni.

4.2  K örgátas tárolótér

A körgátas tárolótér egyszerűségénél fogva még 
ma is a legelterjedtebb tárolási módszer. A tároló 
terek nagysága 1000 ha-ig terjed, a gát magassága 
6 m -től 30 m-ig emelkedhet. Megfelelő felület 
biztosítása esetén a vörösiszap a tárolótéren ki
ülepedik a zagyból és a folyadékot vissza lehet 
szivattyúzni a tim földgyárba, nagymértékben 
csökkentve ezzel a lúgveszteséget. A tárolótér 
tehát további mosólépcsőként szolgál. Meleg ég 
hajlatban, ha nincs csapadék-párolgás, többlet 
arra is lehetőség van, hogy egyéb timföldgyári 
hulladékvizet (pl. a bepárlók kondenzátor vizét 
is) a tárolótéren keresztül adják vissza a m osó 
sorba, ezzel is fokozva a mosás hatékonyságát.

A folyadékszint a latt tartott iszap azonban 
leülepedés után is igen sok v izet tart vissza, 
ezért —  m int a 2. pontban ism ertettük —  térfogat 
igénye nagy. Amennyiben a tárolótér fenekének 
szigetelése megfelelő, a tárolótér megtelése után  
sem várható, hogy az iszap kiszáradjon, hiszen, 
mint könnyen kiszám ítható, a lúg olyan lassan 
szivárog, hogy megfelelő szigetelés esetén szintje 
évi 1 m-t sem süllyed. íg y  a tárolóterek évtizedek  
alatt sem száradnak ki és a teljes gátm agasság 
nak megfelelő nyom ómagasság hat a fenékre és 
az oldalfalakra, ami a gát átszakadásának vészé 
lyével jár.

Az iszap konzisztenciájának változását a szá 
radás során jól jellemzik az ún. Atterberg határ 
értékek. Stinson [4] szerint ezekből kiszámíthatók 
az összenyom hatóság, megszilárdulás és áteresztő 
képesség együtthatói is.

A Vereinigte Aluminium Werke (VAW) egyik  
t i in földgyárában használt weipai és bőkéi bauxitok  
keverékéből képződött vörösiszap víztartalm ának  
összefüggését az Atterberg határértékkel az 7. 
táblázatban közöljük [3].
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3. ('ihra. A vörösiszap kohéziója
(•: kohézió kN /cinz; % : a nedvesiszap víztartalm a

Körgátas tárolótér esetén viszonylag könnyen 
m egvalósítható ugyan a folyadék visszanyerése, 
de megfelelő szigeteléssel az iszap évtizedek alatt 
sem szárad ki. Tételezzük fel, hogy a száradás 
következtében 50%  víztartalom ra csökken az 
iszap tapadónedvessége, az 1 tonna szilárdanyag
ra szám ított térfogatigény még ekkor is 1,3 m 3. 
K önnyen kiszám ítható: a timföldgyár 20 éves 
időtartamra kb. akkora tárolóteret igényel, mint 
a tim földgyár területének tízszerese. A vörösiszap 
még folyékony állapotban marad, ami hátrányos 
azért is, mert felületére évtizedekig nem mehetnek 
rá a munkagépek és így a terület rekultiválása 
nehéz. Ebből egyértelm űen következik, hogy a 
vörösiszapot nem célszerű folyadék alatt, vagy 
folyadékkal érintkezve tárolni. K ét lehetőség 
marad: a természetes száradás előmozdítása, 
vagy a leszűrt állapotban való tárolás.

4 .3  K azettá s tárolás

Régi próbálkozás, hogy a tárolóteret kisebb 
egységekre „kazettákra” osztva segítsék elő a 
vörösiszap száradását, azzal, hogy a kazettákat 
felváltva töltik  meg vékony iszapréteggel [5]. 
Fokozható ennek a módszernek a hatékonysága, 
ha a tárolóteret lejtéssel képezik ki és a kazetták  
alján a gátakat vízáteresztő anyagból építik. 
Az átszivárgó folyadékot összegyűjtve vissza 
lehet szivattyúzni a tim földgyárba (4. ábra).

A kazettás tárolási módszernek az is egyik  
előnye, hogy a tim földgyártás megindulásakor 
nem kell egyszerre nagy iszapteret építeni, ele 
gendő 1— 2 kazettát kialakítani és azokat a táro-

/. táblázat

A viirosiszap  v iz ta r la lm á n a k  és A llerb erg  h atár 
érték én ek  összefü ggése

Állapot A tterberg ha tá r Jelölés

A nedves vörös- 
iszap víztarta lm a 

a határértéken
%

Folyékony
K éplékeny

F o lyadék  h a tá r  
K óplékenység

LL 37 + 5

Félszilárd
h a tá ra P L 27 + 5

Szilárd
Zsugorodás h a tá ra SL 22,5 +  1,5
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4. ábra. Kazettás vörösiszap tároló
1. Timföldgyár; 2. Vízmű; 3. K azetták; 4. Alkalikus víz tárolása;

5. Esővíz tárolása; 6. Szivattyú; —s— : zagy vezeték; —g— :
visszatérő lúg; —r— : visszatérő lúg sz ivattyú; —c— : vörösiszap 

körvezeték; —a — : alkalikus vízvezeték;
—w— : esővíz vezeték

landó mennyiség növekedésével újabbakkal lehet 
kiegészíteni.

Rá kell m utatnunk azonban arra, hogy a víz- 
áteresztő anyagból ép ített gátak felülete csak kis 
hányada az iszaptér, illetve a kazetták teljes 
felületének és a természetes lejtés ellenére a folya 
dék nagy részének át kell haladnia az iszap töm e 
gén. így  a finomszemcsés iszapok ilyen intézkedé 
sek m ellett is lassan száradnak ki.

4.4 Völgyzárógátas tárolás

H a a tim földgyár szomszédságában megfelelő 
befogadóképességű völgy található, azt kereszt
irányban gáttal elzárva vörösiszap tárolására 
lehet használni. Az előzetes vizsgálatok és szige 
telési munkák megegyeznek a körgátas tárolóval 
kapcsolatban leírtakkal. A völgyet szűrőgáttal 
zárják le, úgy, m int a kazettás tárolásnál, a gát 
teraszos kiképzéssel több részre osztható. 1 lyen 
tárolótér épült Salindresben (Franciaország). Szi
getelésre erőművi pernyét használtak fel.

4.5 A lagcsövczés

Egyre nagyobb érdeklődés mutatkozik olyan 
tárolórendszer iránt, amely természetes úton 
valósítja meg a folyadék eltávolítását a tároló
térről. Ezzel az eredetileg „Deep Drew”-nak neve
zett eljárással elsőnek a Kaiser A lum inium  and 
Chemical kísérletezett a Gramercy (Louisiana, 
USA) timföldgyárban [5]. A vörösiszaptér fenekét 
gondosan szigetelik, majd erre homokágyas szi
várgópaplant telepítenek, amelyben vízszintes 
perforált csövek vannak elhelyezve. Az iszapon 
és homokágyon átszűrődő folyadék a csövekben 
gyűlik össze és szivattyúval vissza vihető a tim föld 
gyárba. A tárolótér általában lejt, így a folyadék  
egy része it t  is túlfolyással távozik.

E zt a módszert előnyösen használják egyes 
Alcoa gyárak is. Amennyiben a vörösiszap dur
vább szemcsézetű homokot tartalmaz, az előnyök 
még jelentősebbek.

A V A W  az iszapos zagy folyadéktartalm ának 
eltávolítására még különleges folyadékelnyelő tor 
nyokat is alkalmaz (5. ábra).

Lotze szerint a kazettás és alagcsöves tárolás 
összekapcsolásával, folyadékelnyelő tornyok al-

J. ábra. Folyadék elnyelő torony 
F: folyadék elnyelő

kalmazásával és a tárolótér körvezetéken, több  
ponton töltésével hamar elérhető a nedvesség- 
tartalom  olyan mértékű csökkenése, hogy az 
0,5— 2 évvel a töltés befejezése után teljes töm e
gében megközelítse a 30% -ot, ami már a képlé- 
kenységi határ közelében van. Ez mind az iszap 
térfogat, mind a rekultiváció szempontjából rend
kívüli előnyökkel jár [3]. A fenti módszerek előnye, 
hogy a beruházás befejezése után nem igényelnek  
különösebb kezelést, sem gépi karbantartást. 
Ugyanakkor a vörösiszap tárolásnak kezdettől 
fogva gyakorolt módja, a szűrt iszap tárolása is 
egyre nagyobb jelentőségre tesz szert.

4.(i A szűi l vörösiszap Iárulása

A vörösiszap szűrése és szűrt állapotban való 
tárolása általában költségesebb, mint az ellen 
áramú mosás utáni körgátas tárolás. A szűrés és 
száraz tárolás mégis terjed, különösen akkor, ha a 
tim földgyár olyan helyre települ, ahol

—  kevés a megfelelő terület,
—  a földterület igénybevétele költséges,
—  a telephely vízszintes,
—  a talaj vízáteresztő,
—  szigorú környezetvédelmi előírások vannak,

amelyek megkövetelik a rekultivációt.

Úttörő munkát végzett ezen a téren a Ind wigs 
háfeni (NtSZK) volt Ciulini cég. A vörösiszap 
mosósort lerövidítve az iszapot leszedőhengeres 
dobszűrőkön mosva szűrik, majd folyósító anya 
gokkal keverve szivattyúzhatóvá teszik és a 
tárolótérre továbbítják. Ennek a módszernek több  
előnye van: a) a tárolóteret általában nem kell 
szigetelni, b) az iszap térfogata a nedvességtar 
talom 40%  alá történő csökkenésével jelentősen 
csökken és fokozatosan képlékennyé válik, c) 
csapadék nem hatol be a vörösiszapba, egy része 
elpárolog, a másik része nátron oldása nélkül 
folyik el, ennek elvezetésére célszerű a tárolótér 
körül árkot építeni, d) a tárolótér felülete hetek  
múlva járható lesz, fél év múlva már kisebb mun
kagépek is közlekedhetnek rajta, ami a rekulti
váció szem pontjából rendkívül előnyös, e) a tároló 
tér 30— 50 m magasra emelhető, ami megfelelően 
csökkenti a területigényt, miután azonos terüle 
ten  4— 5-ször annyi iszapot lehet elhelyezni, mint
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körgátas tárolóban és az iszap nedvességtartalm a 
is csökken. ,

Gondosan tanulm ányozták a vörösiszap tárolás 
kérdését a VAW  szakemberei. A magas terület 
árak és szigorú környezetvédelm i előírások m iatt 
a kérdés számukra is létfontosságú. A közle 
ményben már többször idézett értékes m egállapítá 
saikat [3] az alábbiakkal egészíthetjük ki: A szűrt 
iszap, am elynek nedvességtartalma kb. 45%  (ami 
kb. 870 g/1 szárazanyag tartalomnak felel meg) 
folyósítók adagolása nélkül, membrán szivattyúk 
kal, kb. 2 km távolságra szivattyúzható. Nagyobb  
távolságra történő szállításnál a viszkozitás azzal 
csökkenthető, hogy a szűrt iszaphoz ism ét vizet 
adagolunk. Pl. 10% víz hozzáadása a szüredékhez 
kb. felére csökkenti a szükséges, N /m 2-ben k i
fejezett nyomófeszültséget. Ha a szállítási távolság  
6 km, már kb. 50 % vizet kell adni a szűrt iszaphoz, 
ekkor a nedvességtartalom 63%, a nyom ófeszült- 
ség az eredeti értéknek kb. egynegyede lesz (szi
lárdanyag tartalom 490 g/1).

Látszólag visszajutottak oda, mintha iszapos 
zagyot szivattyúznák a tárolótérre. A VAW  
azonban egyúttal az összes lehetőséget felhasználja 
a tárolótéren az iszap nedvességtartalm ának gyors 
csökkentésére: kazettás tárolás, alagcsövezés, fo 
lyadék elnyelő tornyok használata, a kazetták 
körvezetékes töltése és az iszaptér magasságának 
növelése 30 m fölé a nyomómagasság fokozására. 
Szigetelésre és gátépítésre a költségek csökkentése 
céljából régi, megszáradt vörösiszapot használnak. 
Megállapították, hogy mindkét célra igen előnyö 
sen használható a mésszel stabilizált vörösiszap.

Az ALUTERV— F K l  a Magyaróvári Timföld
re Műkorund gyárral együttm űködve laboratóriu 
mi, majd üzemi kísérleteket végzett a szűrt iszap  
tárolási módszer alkalmazhatóságára magyar vörös- 
iszapra. Megái lapították, hogy a szűrt iszap 
relatív viszkozitása megfelelő reaktorban kezelve 
95 Pas-ról 16— 17 Pas-ra csökken és dugattyús 
szivattyúval problémamentesen szállítható a m int 
egy 500 m távolságra lévő tárolótérre. A kísérletek 
tovább folynak a szállítás és tárolás kedvezőbb 
körülményeinek vizsgálatára.

További timföldgyárak, amelyekben a szűrt 
vörösiszaptárolás módszerét b evezették: San Cip- 
rian ( Spanyolország), Titográd ( Jugoszlávia) ,  Alu- 
norte (  Brazília).

A szűrt vörösiszap-tárolás ma még költségesebb, 
mint a körgátas tárolás, ha azonban egyéb ténye 
zőket is figyelem be veszünk, mint pl. a föld 
terület ára, a mosósor lerövidülése, a gyors rekul- 
tiválás lehetősége stb. az eljárás előnyei egyre 
nyilvánvalóbbak. Az általános környezetszeny- 
nyeződés rohamos növekedése, ami magával vonja

a hatósági előírások szigorodását, és a tárolásra 
igénybevehető területek rohamos csökkenése m iatt 
a szűrt iszap tárolása a jövő eljárása.

Meg kell említenünk, hogy éppen a magas szűrési 
költségek elkerülése érdekében újabban több  
módszert dolgoztak ki az iszapzagy fokozott 
besűrítésére. Technológiai megoldásokkal 700—  
800 g /1 szárazanyagtartalmú zagyot állítanak elő 
és szivattyúznak a tárolótérre. Robinsky [6] azt 
em eli ki, hogy a kinyom óvezeték végének külön 
leges kiképzésével az iszaphányók jobban meg
tölthetők, ,mert az iszap rézsüszöge megnő és 
lehetővé válik a tárolótér tetejére újabb, kúp 
alakú iszapréteg felhalmozása. Sató, G etc. [7] 
japán szerzők poliakrilamid ülepítőszer alkalmazá
sával és az ülepítőkád m ódosításával érnek el 700 
— 800 g /1 szilárdanyag koncentrációt a mosók kó- 
nuszában. Ez a zagy még szivatytyúzható.

Összefoglalás

A vörösiszaptárolás hagyományos módszere kör
gátas tárolótereken ma már elsősorban környezet- 
védelmi szem pontokból nem korszerű. Egyre több 
üzem vezet be olyan tárolási módszereket, amelyek 
biztosítják a kis iszaptérfogatot, a talajvíz védel
m ét és a rekultiváció lehetőségét. Ezek elsősorban 
az alagcsövezés, a szűrt iszap tárolása és ezek 
kombinációja. Ugyanakkor új technológiai meg
oldások is jelentkeznek, amelyekkel fokozott 
besűrítés érhető el a mosósoron.
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A „Gedeon Tihamér1’ pályázat 1984. évi eredménye
Az 1984. évi „ Gedeon T iham ér” elnevezésű p ály ázat 

nyertese dr. P ataki A ttila  oki. geológusm érnök „A n y i 
rád i és az ih a rk u ti baux itte lepek  m orfológiája és az 
ebből levonható következtetések  a  bányászati ta p asz 
ta la to k  tü k réb e n ” c. egyetem i dok to ri d isszertációjával. 
A ny irád i és az ih a rk u ti baux itte lepeken  te lep típ u so k at 
ism ert fel. H ipotéziseket á llíto tt fel ezek ősfö ldrajzára 
és gene tiká já ra . A feküm orfológiáról s ta tisz tik a i a d a 
to k a t  g y ű jtö t t  és ezeket m a tem atik a i m ódszerekkel 
érték elte  a bányatervezés- és feltárás szám ára.

D r. P a ta k i A ttila  1974-ben a  Nehézipari M űszaki 
Egyetem Bányam érnöki K arán  szerze tt geológusm érnöki 
oklevelet. Rövid ideig az A L U T E R V — F K I-n á l tervező- 
m érnökkén t a  nyirádi, a  k incsesbányai és a  fenyőfői 
b au x itb án y ák  vízvédelm ének tervezésével foglalkozott. 
1976-ban k e rü lt a  B akonyi Bauxitbánya Vállalat

nyirádi üzem ébe, előbb geológus, majd m űszaki g azd a 
sági tanácsadói m unkakörbe.

19o9-ben az Alkoté) Ifjúság pályázaton  elm életi 
kategóriában  az ih a rk u ti bauxitelőfordulás bányászati 
fe ltá rásá ra  szolgáló technológiai ja v as la tá v a l 11. d íja t 
n y ert. 1980-ban „K iváló  ifjú  m érnök” k itü n te té s t 
k ap o tt.

G yakorla ti m u n k á ja  m elle tt so k a t foglalkozott a 
R akony  bauxitte lepeinek  karsztos fekiijével és te lep 
ta n áv a l. E tém akörben  szám os előadást ta r to t t  az 
Országos M agyar B ányászati és K ohászati E gyesület és 
a  M agyarhoni Föld tani T ársu la t rendezvényein. S zak 
lapokban tö b b  cikke je len t meg. E gyetem i dok tori é rtek e 
zését 1984-ben véd te m eg az E ö tv ö s Lóránd T ud o m án y 
egyetem  T erm észettudom ányi K arán  sum m a cum  laude 
minősítéssel. (Dr. H orváth  Zoltán)

Beszámoló kiállításról
E gyetem ü n k  történ ete  érm ék ben

A Borsodi M űszaki N apok  rendezvényeinek keretében 
, ,Egyetemünk története érmekben bemutatva” c. k iállítás 
n y ílt meg 1983. m ájus 17-én az NM E F ém kohásza ttan i 
Tanszék folyosé>ján. A k iá llítást az NM E B ánya-, Kohó- 
és Gépészm érnöki K arai, az NM E E g y e tem tö rtén e t 
B izottsága, valam in t az NM E K özponti K ö n y v tá ra  
szervezte.

A tá r la to t  ünnepélyes kere tek  kö zö tt dr. Terplán  
Zénó tanszékvezető  egyetem i ta n á r , az E g y e tem tö rté 
ne ti B izo ttság  elnöke n y ito tta  meg. Beszédében fel
h ív ta  a m eghúvottak  figyelm ét rra , hogy ez a  kiállítás 
m integy előkészítője an nak  a  nagyszabású  tö rté n e ti be 
m u ta tó n ak , am elyet 1985-ben, a  felsőoktatás fenná llá 
sának  250 évforduló ja tis z te le té re  k ívánnak  rendezni.

A k iá llíto tt tö b b  m in t 100 d arab  p lak e tt, illetve érem 
10 tá rló b an  elrendezve, rövid, oldalas, féloldalas tö r té 
neti illetve az érm ekre vonatkozó rövid ism ertetőkkel, 
tá rgy i dokum entum okkal (könyvekkel, elismerő okleve 
lekkel, folyóiratcikkekkel, fényképekkel) áll a bányászok 
kohászok és gépészek rendelkezlsére, m egtekintésére. 
H a t tá rló b an  olyan szem élyekről készü ltem lékp lakettek , 
em lékérm ek lá th a tó k , ak ik  a felsőoktatás fejlesztéséért, 
szakm ai h írnevük  em eléséért kiem elkedő tevékenységet 
fo ly ta ttak .

M ikov iny Sám uel az európai hírű  m érnök, m űszaki 
polihisztor, a  selmeci B ányatisztképző Tskola első 
ta n á ra , T a n ítv á n y a : Segner, Hell.

Jacquin M iklós Józse f az akadém ián  elsőnek létesí 
t e t t  „Á sv án y tan -K ém ia-K o h ászat” elnevezésű T an 
széknek első professzora, aki Sehnecre kerülve kém iai 
labo ra tó rium ot ren d eze tt be, á sv án y g y ű jtem én y t á llí 
t o t t  össze. R óla Linné egy növénynem zetséget nevezett 
el.

Delius K ristó f Traugott a  bányászati-föld  tufo m ányi 
szagágazatok  kiváló m űvelője.

Peithner Johann Thadeus, kinek ja v as la tá ra  a lap í 
to t ta  M ária T erézia a  selmeci akadém iát.

Schréder Rezső az ú jo n n an  (1970) szervezettF vm kohá- 
sz a ttan i Tanszék első vezetője, a  m agyar fém kohászati 
szakkifejezések m egterem tője.

Soltz Vilmos, K erpely  A n ta l u tó d ja  az 1872-ben 
a la p íto tt V askohászati Tanszékének, k é t évtizeden á t  
a  vaskohászat professzora, O M BK E m egalapító ja.

Farbaki Is tván  a g ép tan  professzora, B K L  szerkesztő 
je, az iparilag haszná lható  ak k u m u lá to r egyik felfede 
zője.

Kerpely A ntal k o rának  nem zetközileg is e lism ert 
kiváló kohász vezéregyénisége, az önálló V askohászati 
Tanszék m egalapító ja, a B K L  főszerkesztője az 1870 
években, akadém ikus.

M iiig Sándor  a F ém kohászatiam  T anszék tan szék 
vezetője 1892— 1894-ig, a kissárm ási földgázkincs fid
tá ró  ja.

Faller K ároly  tanszékvezető  a  F ém kohászattan i 
Tanszéken, az első m agyar nyelvű fém kohászati kézi
könyv (I—IV) szerzője, a fém tan i v izsgálatok és a hazai 
alum inin inkohászat ú ttö rő je .

Tomasovszky Lajos a  kém iai tudom ányok elism ert 
m űvelője, a  bán y av eg y tan  lelkes o k ta tó ja , aki több  
m in t három  évtizedig o k ta tta -n e v e lte  a  bányász, 
kohász hallgatókat.

Vitális István  a hazai fö ld tan -te lep tan  neves m űvelője, 
a  hazai kőszénku ta tás jeles szakértő je, akadém ikus.

Széki János a  F ém kohásza ttan i T anszék tanszék- 
vezetője 39 éven keresztül, a  dorogi fé lkokszbrikett 
g y á rtá sán ak  egyik kidolgozója.

F inkey  József az ércelőkészítés világhírű  tudósa , 
kinek könyveit m á n a  30-as években oroszra, ném etre, 
angolra, spanyolra  fo rd ítják , akadém ikus.

Bomwálter A lfréd  a  kém iai tudo m án y o k  m űvelője, 
aki tö b b  m in t négy évtizeden á t  a  kém ia fe le jthe tetlen  
ta n á ra , K ossuth-díjas.

Faller Jenő  a B ányam űveléstan i T anszék o k ta tó ja , 
a  hazai ásványvagyon  k u ta tó ja . R é sz tv e tt a  szénbányák 
állam osításában, újjászervezésében, lelkes egyetem - 
tö rté n e ti k u ta tó , a  K özponti B ányászati M úzeum  m eg 
te rem tő je , az O M BK E újjászervezője a felszabadulás 
u tán .

Vendel M iklós  a  F ö ld tan -T elep tan i T anszék volt 
vezetője, m unkásságáért szám os szakm ai és állam i díj 
k itü n te te ttje , akadém ikus.

Ueleji Sándor a fém ek képlékeny a lak ításán ak  nem 
zetközileg elism ert szak tek in té lye, K ossu th -d íjas egye 
tem i ta n á r . K ö n y v eit angolra, ném etre, ja p á n ra  ford í 
to ttá k , akadém ikus.

A kiállítás egy tá rló ja  a selmeci A kadém iához k a p 
csolódik. A vendégek i t t  lá th a tjá k  a  selmeci A kadém ia 
fennállásának 100 éves évfordu ló jára (1870), a  selmeci 
B ányászati és E rdészeti A kadém ia új épületének fel
av a tá sá ra  (1892), a selmeci A kadém ia létezésének 200. 
évforduló jára (Csehszlovákia) v ert érm eket. I t t  k ap tak  
helyet a  M ária Terézia á lta l a la p íto tt (1747) Selmec
bányái tan u lm án y i em lékérm ek, v a lam in t az NM E 1907- 
ben, a  tan u lm án y i em lékérm ek a lap ításán ak  200 éves 
évforduló ja tiszte letére  k ia d o tt tan u lm án y i em lékérm ei, 
to v áb b á  különböző in tézetek  á lta l k iad o tt p lakettek , 
am elyeken a  tan u lm án y i em lékérem  veretei lá thatók  
(V asipari K u ta tó  In téz e t, F ém ipari K u ta tó  In tézet).

A miskolci NM E á lta l k ia d o tt em lékp lakettek  tá rló ja  
ta rta lm azza:
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10 éves az NM E (1969),
10 év az NM E szo lgálatában  (1969— 1969),
26 éves az N ftţE (1974),
KISZ em lékérem  (1969),
I t t  tek in th e tő  meg a  legm agasabb egyetem i k itü n te tő  

em lékp lake tt a  „P R O  U N IV E R S IT A T E ” , am elyet 
1978-ban a la p íto tt az E gyetem i Tanács.

K iállításra  kerü ltek  a  jubiláló  (100, 25, 10 éves) 
tanszékek k itü n te tő  vagy megemlékező érm ei és p la 
k e ttje i is.

K épviselte ti i t t  m agát az NM E kazincbarcikai Vegy 
ipari A utom atizálási, v alam in t a  dunaú jvárosi K ohó- és 
Fém ipari Főiskolai K a ra  is p lakettje ivel, em lékérem éi
vel. A k iá llítás b em u ta tja  az O ntészeti T anszék á lta l 
k ész íte tt szép m űvű d isz tá laka t, m elyek változatosabbá, 
színesebbé teszik  a  b em u ta tó t.

A k iá llítá s t a  I I I .  M etallurgiai K onferencia (1983. 
m ájus 19— 21) résztvevői m ájus 20-án d élu tán  te k in te t 
ték  meg. (K riston  A ndrásné)

Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
A Z A L U M ÍN IU M IP A R  H ÍR E I

Hírek a A lcoa  indu ló  W agerup  tiin f Idgyáráról

A 290 M USD költséggel ép ü lt W agerup  tim földgyár 
első 18 h ó n ap ja  kielégítő eredm énnyel zá ru lt. Az első 
tim fö ldet feb ruár 12-én szá llíto tták  a  ra k tá rb a . A m in t 
a  korábbi h íradásokból ism ert az üzem  építése m ár 
1982-ben befejeződött, de az indu lásra  a  kedvezőtlen 
piaci helyzet m ia tt  ak k o r nem  k e rü lh e te tt sor (az Alcoa 
of A u stralia  K w iuana és l ’iu ja rra  tim fö ldgyára üze 
m elt).

Az állás idején a  k am ato k  fizetése és a  berendezések 
állagm egóvása tö b b  m in t 900 000 USD-be k e rü lt h av o n 
ta .  A nap i 1000 t  fö lö tti te rm e lt tim fö ld et az üzem  60 
k t-ás ra k tá rá b a n  tá ro ltá k  és az első szá llítm án y t csak 
néhány  h é tte l az indulás u tán  in d íto ttá k  el. A g y ár 
indu láskor olajtüzeléssel üzem el és csak az E N y  Shelf-  
ről érkező gázvezeték befejezése u tán , jú liusban  té rn ek  á t  
gáztüzelésre, 1984. jú liusában .

A B ányaügy i M in isztérium  közlése szerin t a  tim föld 
eladási á ra  166 U SD /t, am i szerin t W agerup első te ljes 
évi term elése értéke 82 M USD lesz. M egvannak a  te r 
vek a  g y ár 2 M t/é v  te ljesítm ényre  való bővítésére is. 
A bővítés nagym értékben  függ a  környezetvédelm i 
hatóságok jóváhagyási feltételeitő l. Az Alcoa of A u stra 
lia három  üzem e (W aperup  600 k t/év , P in jarra  2,4 
M t/é v  és K w inana  1,4 M t/év ) a  világ tim fö ld term elésé 
n ek  kb. 16% -át ad ja . (H. W.)

In ternational Mining, 1984. 4. sz.
American Metal Mar kot/Metal work ing News, 1984. felír. 27.

1986-ben  in du l az A lbras k ohó

1985 júliusáig  befejeződnek az Albras a lum ín ium 
kohó építési m unkái és ok tóberben  160 k t/év  k ap a c itá s 
sa l in d ítják  az első beruházási lépcsőt. A to v áb b iak b an  
a  term elési kapacitás m egduplázását tervezik  A te rv e 
z e tt építési költség 1,6 M rd USD, am i 300 M U SD -al 
kevesebb az elő irányzatnál. (H . W .)

Alumínium, 1984. 4. sz.

N agybritann ia ön tő ip arán ak  a lak u lása

1975-től 1982-ig a  b r it ön tödék  term elése m ajdnem  
telére, 1,78 M t-ra csökkent. A legerősebb v o lt a  v issza 
esés a  vas és acélöntödékben. 1985— 1990 évek idő 
szakában  to v áb b i 22% csökkenésre szám ítan ak  a  szak 
em berek és az 1990 évi term elést 1,3— 1,4 M t-ra jósolják. 
Csak az a lum ín ium nál várható enyhe javulás. A term elés 
kedvezőtlen a lak u lásá t a  N E D C  (N ational Economic 
Development Council) szóvivője szerin t a  fontos átvevő  
iparok  visszaesése, a  hiányzó beruházási tevékenység  és 
az ú j viszonyokhoz tö rtén ő  tú l  lassú alkalm azkodás 
okozta. Jelenleg a  b rit ön tödék  túlnyom órésze a  veszte 
séges ta rto m án y b a n  dolgozik. E z különösen az 50 főnél 
kevesebbet foglalkoztató  kis- és középüzem eknél áll 
fenn, am elyek  a  fémfeldolgozó-, gépgyártó -, bányagépe 
k e t előállító-, gépkocsi- és h ajó g y árak  szám ára dolgoz 
nak . A b r it ö n tö tt  te rm ékek  keresletét a  következő 
szám ok szem lé lte tik : (kt-ban)

Term ék 1975 1982 1985/90

Vasöntvény 3002 1474 1125
Acélöntvény 2C8 148 110
Alum ínium öntvény 121 78 94
Rézöntvény 07 48 85
H organyöntvény 50 34 22

összesen 3515 1782 1380

A tá b lá z a t az 1985/90 évekre kevés jóval b íz ta t és 
rem élni lehet, hogy a  tényleges szám ok m eghalad ják  a 
nagyon ború látó  előrejelzést. (H. W.)

Alumínium, 1984. 4. az.

K orszerű sítés a  ju gosz láv  a lum ínium iparban

Á tép ítik  a  Tvornica L a k ik  M etala ( T L M ) ,  S ibenik  
hengersorá t. A  Boris K idric A lum ínium kom bináthoz 
ta rto zó  üzem  ezzel a  korszerűsítéssel hengerelt áru 
k ap ac itá sá t 37 k t/év -rő l 54 k t/év -re  bővíti. A beruházás 
7,6 M rd d in á rb a  kerü l és közel 24 M U SD /év több le t- 
term elést eredm ényez.

A titográdi alum ínium kom binát 1984-re a  fé lgyárt 
m ány  ex p o rt növelését tervezi. 80 M USD érték ű  áru  
e x p o rtjá t te rvezik  Csehszlovákiába, Lengyelországba, a 
Szovjetunióba, Japánba, K ínába, Olaszországba v a la 
m in t Észak- és Dél- Am erikába. (H . W.)

Aluminium, 1984. 4. sz.

O ptim izm us a  svájci a lum ínium iparban

A hazai a lum ín ium ipar élénken fog lalkozta tja  Svájc 
pénzügyi köreit. A Schweizereische Kreditanstalt (SKA) 
k iadásában  m egjelenő B ulletin  m ájusi szám a elem ezte 
az ország alum ín ium iparának  helyzetét. 12 üzem  kere 
ken  6000 m un k av álla ló t foglalkoztat. O ptim izm ussal 
v á rja  az a lum ín ium ipar az 1984— 1985 éveket. H iszen 
1983 végén a  világpiaci á rak  46% -kal h a lad tá k  meg az 
előző évi jegyzéseket. A svájci alum ín ium export 1983- 
b an  11,7% -kal, 1984 első k é t h ó n ap jáb an  31,7% -kal 
vo ltak  m agasabbak  az előző év hasonló időszakában. 
A kohóalum ínium  belföldi fogyasztása 4% -kal ja v u lt, az 
árjegyzék! á r  3,25 S F R /t-ró l 3,45 S F R /T -ra  em elkedett, 
am i a  to v áb b i jav u lásra  b iz ta t. A fé lg y ártm án y  előállí
tó  üzem ekben m ár ilyen rózsás a  helyzet. B á r n ő t t  a 
term elés és eladás, az op tim izm us mégsem zav arta lan . 
A hengerm űvek kapacitásk ihasználása kielégítő, a  prés- 
m űvek m ég rendeléshiányról panaszkodnak . A fólia-

A svájci alum ínium ipart az alábbi szám okkal jellem ezhetjük:

Év 1980 1981 1982 1983

Világpiaci árszint 100 87,5 75,6 76,1
Svájci nagy-

kereskedelmi árszint 100 98,0 95,8 99,7
Kohófém term elés k t 80,3 82,2 75,3 70,0
Kohófém fel-

használás kt 118,4 107,0 110,0 115,3
Félgyártm ány-

gyártás k t 121,1 109,2 109,8 127,1
E xport M SFR 801 750 770 800
Im port M SFR 570 508 505 570
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hengerm űvek, am elyek 1983-ban 12% -kal növelték  a 
term elést és 17% -kal az ex p o rto t, 1984-ben rekord- 
eredm ényeket várnak . I t t  is pozitív  h a tá sa  lesz az ár- 
em elkelkedésnek.
Metal Bulletin, 1984. május

Még mindig nő a másodlagos alum ínium  term elés 
hányada a világ összes aluniínhim term elésében

Az U S A  1982-ben alum ínium  term elésének 3(‘>%-át 
á llíto tta  elő hulladékból, .Japán  5 0 % -á t és az NSZK 
30 % -át. E z az érték  nem  szám ol a  kohóhoz kapcso lt 
üzem ekben keletkező, v isszakeringete tt a lum ínium  h u l 
ladékkal, am i 100% -ban v isszakerült a  kohóba. H a  ezt a 
m ennyiséget is beszám ítanánk , akkor pl. az NSZK 

• visszakeringetési h án y ad a  1982-ben 36%  fö lö tt lenne. 
Lakossági hulladékból ugyanezen évben 400 k t m ásod 
lagos alum ín ium ot te rm eltek , am i az összes felhasznált 
alum ínium  30% -a vo lt. H a  figyelem be vesszük, hogy a 
m ásodlagos alum ínium  az elsődleges alum ínium  energia- 
igényének 5 % -á t haszná lja  fel, ez évi 5 millió M W h ener 
g ia m eg tak a rítá s t je len t. Az N SZ K -ban 20 kg/fő az 
alum ín ium  felhasználás. A ném et alum ín ium ipar ja v a 
solja, hogy m inden alum ínium  csom agolásra tegyék rá 
az alum inium -recycling jelzést, hogy a  lakosság figyel 
m ét felh ív ják  a  csom agolóanyag gyűjtésére. (N álunk a 
csom agolóanyag gyű jtése  még megszervezésre vár. 
Szerk.) (H . W .)

VWD—NE—Metalle, 1984. máj. 10.

Fejlesztik  az alum iniuш konzervdoboz előállítását

Az A lu m in iu m  o f Am erica (A lcoa )  v á lto za tlan u l 
to v áb b  foglalkozik alum ínium  konzervdobozok k ifej 
lesztésével, an nak  ellenére, hogy az erre a  célra a la p íto tt 
közös vállalatbó l m ost k iv á lt a  Continental Can Со. 
Az Alcoa m ár tá rg y a l egy m ásik válla la tta l, am ely be 
fog lépni a  vállalkozásba —- közölte a  sa jtó v a l Charles 
Parry, a  konszern elnöke.

Az U SA -ban évente felhasznált 27 m illiárd konzerv 
doboznak csak 4 százaléka készül alum ínium ból, 
h o lo tt az ita ldobozoknak  m ár 92 százaléka alum ínium . 
Az USA ip a ra  az idén  7,5 százalékkal tö b b  konzerv 
dobozt á llít elő, m in t egy évvel előbb, m e rt m ás fe jle tt 
ipari országokban növekszik a  kereslet.

P a rry  szerin t a  londoni fém tőzsdén jelenleg k ia lak u lt 
k ilogram m onként 1,30 dolláros a lum in ium ár a z t tükrözi, 
hogy a  term elést e lham arkodva kezd ték  el növelni. 
E nnek  fo ly tán  az alum ín ium  á ra  lanyhul, m égpedig a 
töm bé és a  készterm éké egyform án.

Az Alcoa  m egszünteti b au x itb án y á sza tá t a  D om inikai 
Köztársaságban, m e rt a  világpiacon m ár nincs szükség 
az onnan  szárm azó ércre. A bánya 1959-ben sz á llíto tta  
ki az első b au x ito t, és azó ta  á tlag b an  évi 500 ezer 
to n n á t ad o tt; a z t a  m ennyiséget továbbfeldolgozás 
céljából az A lcoa texasi g y áráb a  to v á b b íto ttá k . A leg 
u tóbb i 18 hónap  fo lyam án a  D om inikai K öztársaságból 
m ár nem  szá llíto ttak  el baux ito t. (H. W.)

Újabb adatok a Tornago aluinínium kohóről

K o ráb b an  h ír t  a d tu n k  a  Tomago alum ínium kohó  
első 1 1 5 k t/év  k ap acitású  kádsorának  ja n u á ri in d ítá sá 
ról. M ost néhány  ú jab b  a d a tta l  egészítjük ki az ausztrá l, 
francia , ny u g atn ém et és holland részvétellel m űködő 
üzem ről m egjelent h íran y ag u n k at. A m ásodik, u g y an 
csak 115 k t/é v  te ljesítm ényű  kádsor in d ítása  1984 
közepén v á rh a tó  és szep tem ber végére te rvezik  a  teljes 
kapacitás elérését. A teljes beruházás 665 M U SD -ba 
kerü lt, am i 2891 U S D /t fajlagos beruházási kö ltséget 
je len t. Az u tóbb i években jelentősen m egdrágu lt az 
alum ínium kohók beruházása.

A létesítm ényben  a  Pechiney A ustralia  35% -kai, a  
Gove A lu m in iu m  F inance Ltd  35% -kal, a  Tomago 
A lu m in iu m  P ty  L td  15% -kal, a  V  A W  A ustralia  P ty  L td  
12% -kal és a  H unter Douglas L td  3% -kal vesz részt. 
A kohó term eléséből Pechiney 135 k t  fém  e ladását 
vállalta . A kohó legfőbb tim fö ldszállító ja a  Queensland 
A lu m in a  L td  ( Gladstone) ,  m elyben a  Pechiney  tő k eérd e 
keltsége 20% . (H . W).
American Meta! Merket, 1984. március 7.

A ritkafém ek felhasználású пак fejlődése az Egyesült 
Állam okban

A Charles H . K line  m eg h atá ro z ta  előzetes szám ítá 
sok a lap ján  a  ritk a fém  felhasználás^értéke m egközelítő 
leg 1,3 Md USD lesz az E gyesü let Á llam okban az 1984. 
évre. E z a  felhasználás főleg az ötvöző iparok ra , a g ép 
kocsi- és vegyiparra , az elek tronikai ip a rra  és a  kü lön 
leges porcelángyártásra  vonatozik . Az eg y ü ttes fel- 
használás növekedése ezekben az ip a rág ak b an  á tla g 
ban 6% -nak  vehető az 1983 évi értékhez k épest A 
elektronikai ip a r és a  különleges porcelánok g y ártá sa  
10% -kal nagyobb eredm énnyel járó  felhasználást Ígér 
az előző évhez képest.
Az 1984. év ritkaférn  felhasználás szerkezete az USA-
b a n

Részleg Felhasználás 
M USD-bari

Megoszlás
%*ban

Ötvözetek előállítása 400 31
Gépkoesigyártás 300 23
Vegyipar 176 13
Elektronikai ipar 175 13
Poreelánipar 50 4
Egyéb 200 16

Együtt 1300 100

A tan u lm án y b an  ezen álta lános fejlődés m elle tt figye 
lem bevették  az egyes ritkafém ek  felhasználásának növe 
kedését ip a rág an k én t is. Az egyes ritkafém eknél a 
következő fejlődés v á rh a tó :

A fém neve
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1. 2. 3. 4. 5. 6. 7.

Antimon + + + + +
Berillium + + + + + + -
Gallium + — + + +
(lermánium _ _ — + + + + +  +
Indium + — — + -  +
Iridium + E + + + + +
Lítium + -  + +
Palladium + + + + + + + + + + +
Platina + + + + + + + + + +
Ozmium — — + -  -  +
Ródium -  + + + + + + + +
Ruténium -  + + + + -  +
Szilícium _  _ + + — — —
Cirkónium — -  

— nincs adat
+ íelhasznülás 5 M USD alatt.

+ +

+ + felhasználás 5 M USB felett 

Metall, 1984. 4. sz. 288. o.

(Krétai)

A világ alti minin ni és ti in Föld term elési 
kupaeitásánnk alakulása (ezer tonnában)

1983 1984 1985 1980
végén végén végén végén

A l u m í n iu m  k a p a c itá s

Afrika 625 025 625 625
Észak-Amerika 6 116 6 116 0 178 ti 344
Dél-Amerika 1 068 1 128 1 228 J 408
Kelet-Ázsia 825 825 799 799
Dél-Ázsin 950 1 025 1 025 1 134
Európa 3 634 3 599 3 048 3 «39
Óceánia 889 1 U83 ■ 1 116 1 116
Összesen 14 107 14 401 14 614 15 065

A l u m í n iu m  term elés

1982 1988 1983/82%-bau

Afrika 501 436 -1 3
É.-Amerika 4 343 4 448 + 3,4
D.-Amerika 795 942 + 18,5
Kelet-Ázsia 376 270 -2 8
Dél-Ázsia 627 717 + 14
Európa 3 Süti 3 322 + 0,5
Óceánia 548 700 + 27
összesen 10 496 10 885 + 3,23
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SEGÍ TÜNK ÖNNEK!
az igényeihez legjobban alkalmazkodó mikroszámítógépes konfiguráció kialakításában, a kívánt 
feladat megfogalmazásában és alkalmazói programjainak kidogozásában.
A COMPUT 80 univerzális mikroszámítógép családot hatékonysága, széles alkalmazási területe 
jellemzi.

C O M P U T  80
u n i v e r z á l i s  m i k r o s z á m í t ó g é p  c s a l á d

Hatékonyságát korszerű architektúrájának, elektromos és mechanikus modularitásának 
köszönheti.

Széles alkalmazási területét a nagy megbízhatóság, gazdag perifériaparkja, valamint kiterjedt 
alap és alkalmazási programrendszerei biztosítják.

Vállaljuk: — kulcsrakész rendszerek előállítását
— oktatást
— meglévő rendszerének bővítését, továbbfejlesztését
— üzembehelyezését, karbantartását.

Egy éves garancia, garancia időn túli szerviz biztosított!

Kérjen felvilágosítást: VBKM Vállalkozási Főosztály
Dr. Ágoston Attila 
Telefon: 636 415

Gyártja: VBKM Elektronikai Gyára 
Budapest X.
Venyige u. 3.



segítséget kíván nyújtani szolgáltatásaival az Ipari M inisztérium ágazati irányítása alá tartozó vállalatok, 

intézm ények , szövetkezetek, valam int gazdasági társulások műszaki és gazdasági vezető in ek , kutatóinak, 

fejlesztőinek, kereskedelm i szakem bereinek a m indennapi m unkájukban felm erülő problém áik m eg 

oldásához.

A P R O D INFORM  K o h ó - é s  B á n y a ip a r i  I n fo r m á c ió s  O s z tá ly a  a 

k o h á s z a t  t e r ü le t é n :  a b á n y á s z a t  t e r ü le t é n :

— vaskohászati, — szén-, érc- és ásványbányászati,

— színesfém kohászati, — szénhidrogénbányászati,

— öntészeti,

külföldi műszaki, gazdasági és kereskedelm i inform ációk kutatásával, feltárásával, 
rendszerezésével, elem ző, értékelő feldolgozásával foglalkozik .

I n fo r m á c ió s  s z o lg á l t a t á s a in k :

— irodalom kutatások,

— tém afigyelések, referátum- és töm örítvénygyűjtem ények,

— szem letanulm ányok (tém adokum entációk),

— elem ző, értékelő tanulm ányok,

— szintetizált inform ációkat tartalm azó d ön téselőkészítő  tanulm ányok,

— periodikus és vállalati műszaki és m űszaki-gazdasági szakirodalmi tájékoztatók,

— szakfolyóiratok, szakkönyvek, katalógusok, gyártm ányism ertetők kiadása,

— primer dokum entum okról m ásolatok, magyar nyelvű töm örítvények  készítése.

C Í M Ü N K :

PR O D IN FO R M  M ű sza k i T a n á c s a d ó  V á l la la t  

K o h ó -é s  B á n y a ip a r i I n fo r m á c ió s  O s z t á ly

Budapest, Munkácsy M. u. 16., M agasföldszint 3 , 4 , 5 , 6  szoba

Levélcím: 1372 Budapest, Pf. 4 5 3 .

Telefon: 3 2 3 - 7 7 0 /0 8 ,9 6 ,9 0 0 ,  9 02  m ellék Legyen ÖN ,s a me9rende lő n k !

3 2 2 - 8 6 6  1 2 2 -9 6 6  Keressen bennünket akár telefon on  is!
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Прохаска, Я .:  Роль пластичной обработки в по
вышении твердости прокатны х изделий . . . . . .  49

Одной из причин сниж ения потребности стали 
является  значительное уменшение веса гото 
вой продукции из-за повышенной твердости. 
Параметры новых марок стали, напр. типа 
HSLA и их роль в готовой продукции. Р азви 
тие и влияние микролегирования.

Унгер, Э .: Наше положение на мировом рынке, 
задачи в интересах выполнения требований 
мирового р ы н к а ......................................................... с 56

Потребность стали в последнее десятилетие 
везде сниж ается. О бразование тенденции сно
са на сталь. Влияние ввода в эксплуатацию  
новых оборудований в наш их меткомбинатах. 
О ж идаемая потребность до конца десятилетия 
по главным видам продукции. Потребность 
в высококачественной стали. Преобразование 
структуры  продуктов, развитие вторичной 
продукции.

Тот, Т .:  Влияние текстуры  мягкой стали и 
величины зерна феррита на ее способности к 
глубокой в ы т я ж к и ..................................................  с 62

На способность мягкой стали к глубокой 
вы тяж ке повлияет не только размер зерна 
феррита но и текстура листов. Результаты  
анализов на листах произведенных в МК 
Д унай  Вашмю. При этом анализировали хим 
состав стали, технологию холоднопрокаткого 
цеха и технологию размягчения и их влияния.

Реши, Т .:  Общий аналитический подход к опре 
делению распределения действительных расс 
тояний перлитовых с л о е в ....................................  с 07

И злож ение количественно-металлографичес 
кого способа для определения распределения 
действительных расстояний перлитовых слоев. 
П оказанны е стерологическая модель и ан али 
тическая модель и аналитический подход я в 
ляю тся обощениями ранее опубликованной 
модели и нумерического способа.

Варга, Л .—Сулъженко, А. А .— Меэарош, И .— 
Бочечка, А . А .— Козеки, Л .:  Совершенствова
ние алмазной волчильной д о с к и ....................... с 74

Применение сверхтвердых материалов раш- 
ш иряется быстрее чем общее развитие. Н уж ное 
количество можно обеспечить лиш ь с помощью 
искусственно произведенных материалов. Д и а 
пазон товаров расш иряется, применение н у ж 
дается в высших специальных знаний. Статья 
дает обозрение о первом периоде' развития 
искусственного алмаза.

Коош, Ч.: Оптимальные условия эксплуатации 
дуговы х эл ек тр о п еч ей ...........................................  с 79

Эффективная эксплуатация дуговы х электро 
печей моно достичь через серии компромисс.
При определении электрических характерис 
тик надо принимать в виду технические преи 
мущества и затараты  достигнутых результа 
тов. Выбор из возмож ны х альтернативов обчно 
определяется местными, специальными усло 
виями.

Дебрецена, ё .—И в а н , Л .:  Сепарация хлорида 
(III.) алю миния и хлорида (III.) ж елеза в паро 
вой фазе на столбце активного угля .............. с 84

При электролизе алю мохлорида для опреде
ления позволенного ж елезосодерж ания одной 
из возможностей является  сепарация с по
мощью активного угля, с применением которой 
можно обойти без образования РеА1С1с.

СОДЕРЖАНИЕ Галамбош, 111.: П рограмма соверш енствования 
технологий и использования материалов . . .  с 88

Решение Сов. Мин. 1032/1982 о совершенство 
вании экономного материалоиспользования и 
технологий предопределяет направления р аз 
вития следующих годов. П рограмма кроме 
определения целей укаж ет и источники н у ж 
ных денеж ных средств. Н а контроль выполне 
ния поручена Экономическая Комиссия при 

• Совете Л1инистров.

-. Бокрошне-Сюч, Ф .: Слияние скорости о х л аж 
дения при разлож ении алю мината натрия на 
величину зерна образую щ егося кристалличес 
кого гидроксида алю м иния..................................  с 93

Эксперименты вымешивания с использованием 
заводской алюминатной щелочи и гидрата 
глинозема в качестве модификатора. Темпера 
туру  модификатора в рам ках 75—60 С сниж али 
с различной скоростью. Было определено, что 
в начальной стадии разлож ения (10 часов) 
примененная высш ая температура, при ма 
ленькой доли гасения увеличивает величину, 
зерна гидрата глинозема.

I N H A L T

Proliászka, J.: D i e  B o l l e  d e r  p l a s t i s c h e n  U m f o r m u n g  
i n  d e r  E r h ö h u n g  d e r  F e s t i g k e i t  v o n  W a l z w a r e n  . S  4 9

Die A bnahm e der A nsprüche an  S tah l b e ru h t 
au f die durch  Zunahm e der F estig k e it von F e r tig 
w aren bedeutende G ew ichtsabnahm e. D ie K en n 
zahlen der neueren  S tah lsorten , zum  Beispiel die 
der H SL A -S täh le und  ihre R olle in den F ertig e r 
zeugnissen. Die E n tw ick lung  und W irkung  der 
M ikrolegierung

Unger, E.: U n s e r e  L a g e  a m  W e l t m a r k t ,  u n s e r e  A u f 
g a b e n  z u r  E r f ü l l u n g  d e r  F o r d e r u n g e n  a m  W e l t 

m a r k t  ..............................................................................................S  5 6
Seit einem  Ja h rz e h n t zeigen die S tah lansprüche 
w eltw eit eine abnehm ende Tendenz. Die G estal 
tu n g  der S tahlnachfrage. D ie W irkung  der I n b e t 
riebnahm e neuer E in rich tungen  in den  einheim i
schen H ü tten b e trieb en . Die G estaltung  der 
sozialistischen und kap italistischen  A nsprüche 
nach  S orten  bis E n d e  des Jah rzeh n tes . D ie A ns 
p rüche an  E delstah len . D ie U m bildung der 
P ro d u k te n s tru k tu r . Die E n tw ick lung  d er S tru k 
tu r  von Zweit- und D ritterzeugnissen .

Tóth, T.: D i e  W i r k u n g  d e r  T e x t u r  u n d  d e r  F e r r i t 
k o r n g r ö s s e  v o n  W e i c l i s t ä h l e n  a u f  i h r e  T i e f z i e h 
f ä h i g k e i t ...................................................   S  6 2

Die T iefziehfähifkeit der W eichstähle h ä n g t 
sowohl von d er F erritkorngrösse , wie auch von 
der T ex tu r der Bleche ab. Die E rgenbisse der an 
den  im  D onau-E isenw erk erzeugten Blechen 
du rchgeführten  U ntersuchungen . E s w urden 
u n te rsu ch t der chem ische Z usam m ensetzung 
d er S täh le , die Technologie des K altw alzens und 
des W eichglühens, bzw. die W irkung  dieser 
E rzeugungsstufen .

Réti, T.: E i n  a l l g e m e i n e s  A n a l y s i e r  v e r f a h r e n  z u r  
B e s t i m m u n g  d e r  w a h r e n  V e r t e i l u n g  d e s  L a m e l 
l e n a h s t a n d e s  v o n  F e r i i t  ......................... .. ...........................S  0 7

Q uan tita tives, m etallographisches V erfahren zur 
B estim m ung der V erteilung des L am ellenabstan 
des von P erlit. D as vorgezeigte Modell und das 
analy tische V erfahren  sind die V erallgem einerung 
eines früher schon publiz ierten  Modells, bzw. 
einer num erischen M ethode.



Varga, L . und  Coutoren: Die Entw icklung der 
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A képlékeny alakitâş szerepe a hengerelt áruk szilárdságának
növelésében*

D R. P R O H Á 8 Z K A J Í K O S  akadém ikus, tszv. egy. tan á r 
Budapesti M Пszaki Egyetem

A z acéligények csökkenésének egyik oka a készter
mékek szilárdságnövekedéséből adódó jelentős súly- 
csökkenés. A z  ú j  acélféleségek, pl. az H S L A  acélok 
jellemzői és szerepük a késztermékekben. A  mikro- 
ötvözés fejlődése és hatása.

A vaskohászat világszerte nagy nehézségekkel 
küzd. Nyugaton jelentős kapacitású kohókat zár
tak be és a Közös Piac országaiban a vaskohászati 
kapacitások kihasználása alig haladja meg az 50%- 
ot. Ebből sokan arra a következtetésre jutottak, 
hogy az acéltermelés csökkenése a vaskohászat 
válsága és ezért az acélnak, m int szerkezeti anyag 
nak a fontosságát is megkérdőjelezték.

Nézzük meg, hogy mi a a jelenlegi nehézségek 
oka, mi idézte elő, hogyan lehet azokat felszám ol
ni és mi ebben a hengerléssel foglalkozó szakem be
rek feladata?

A jelenlegi nehézségek egyik oka az a gazdasági 
pangás, m ely hosszú éveken keresztül szinte k ivé 
te l nélkül az egész világot sújtja és természetesen a 
vaskohászatot is. íg y  pl. ismeretes, hogy a világ  
autóipara hosszú időn keresztül milyen nehézsé
gekkel küzdött és gondjai még ma sem szűntek 
meg teljesen, ennek ellenére senki nem kérdője
lezte meg a gépkocsik szükségességét. Ugyanis 
helytelen következtetés lenne a jelenlegi nehézsé
geket, a vaskohászat válságát, az acélnak, m int 
szerkezeti anyagnak a csökkenő jelentőségeként 
betudni.

A vaskohászat nehézsége sajnos szerves része 
az általános válságnak és minden jel arra m utat, 
hogy az acél, mint szerkezeti anyag jelentőségéből 
sem m it sem veszít, sőt fontossága határozottan  
nő. Erre m utat az, hogy a m eglévő üzemek rész
leges kihasználása ellenére óriási új üzem eket ép í
tenek, melyekben a fajlagos anyag- és energiafel-

* E lő ad ásk én t e lhangzo tt 1984 o k t. 9.-én Ózdon a  V III . 
Országos H engerész K onferencián. (A  Szerk.)

D K : 669. 14 018. 295

használás, valam int az élőmunkaigény jelentősen  
csökken a korábbiakéhoz képest.

A nehézségek másik oka maga a vaskohászat 
termékeinek minőségi fejlődésében, elsősorban az 
acél szilárdságának szakadatlan növekedésében 
rejlik. Ennek következtében ugyanannyi termék- 
mennyiséget ma kevesebb acél felhasználásával á l 
lítanak elő.

Az üzemanyag árának robbanásszerű növekedé
se a gépkocsik súlyának a drasztikus csökkentését 
hozta magával. E zt m utatja az 1. táblázat, a VW  
gépkocsik súlyának a változása tükrében. Ebből k i 
tűnik, hogy amíg a „bogárhátú” VW  34 LE-s tel-

.  1. téiblázat

Típus Teljesítmény Térfogat Eogy Súly km /о • kp/ LE

VW Bogár ha tu 25 kW (34 LEI H92cm! 1001 í m e 114 2235

VW Póló L 29kW (40LE) 895cm' 641 605 kp 130 1712

VW Póló GL5 U k w k o L E ) 1272cm 8.6 (s) 6 85 kp 150 11.41

VW Derby LS 37kW (50LE) I0 <mm »51 700kp 143 14,00

VWPotó CL 37kW(50LE) tObScrr? 9.21 7l0 kp 14 b 142

VW Coll L 37kWI50LEI 1093cm' 9,II 750kp 140 15,00

VWGct! CLS 5lkW (70LE) I457cm' 9.51 780kp 160 11,14

VW Golf GL 5lkW(70LE) \457cm 9,51 7 80kp 160 11,14

VW Golf GLS 51 kW 1701. E) \457a n ' 9,51 780kp 160 11.14
VW Jetta L~ 44kW (60L E) 1272cm' 10,01 785kp 14 7 13,08

VW Golf GT Я1 kW (110 LE) 1588 cm' 9,5(s) blOkp 182 • Ш

■ VW Coll 0 mWISOLE1 14 7 lem: 7.11' e m p но 16,6

VW Passat D 37kWI50LE! I47lcm' 7.3Г 858kp 141 17,16

VW Passat 1300L 44kW(60LE) *272cm 10,21 ЬвОкр 155 14,33

VW Passat GLI dlkW(HOLE) I588cm' 10,4 860kp 184 7,81

VW Sirocco GLI eikW(HOLE) 1588cm' !0,l(s> 895kp 190 8,13

-  VW Passat CL 5lkW(70LEI /560 cm' 10,31 9 50kp 159 13,57

VW Passat LS S m n O L E ! többem' 10,31 950kp 159 13,57

VW Passat GLS SSkWWSLE) 1921 cm' II, 3tsl I025hp /00 8,91

VW Iltis 5lkWf70LE I7l6cm I550*p' 2214

* terep/óró Diesel 
(il Super
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jesítm ényéhez 760 kp-os súly párosult, addig a 
29 LE-s Póló L 685 kp, sőt egy újabb változata, 
a Póló GLS 60 LE-s teljesítm ényét szintén 685 kp- 
os önsúllyal biztosítják. I tt  a 76 %-os teljesítm ény 
növekedést 9,9%-os súlycsökkenés m ellett érték 
el. Azeredeti 22,35kp/LEsúlyfelhasználás67% -kal 
csökkentették. Ez a néhány adat világosan m utat 
ja, hogy az acélfelhasználás mértéke pl. az autó 
iparban egyrészt azért csökken, mert kevesebb az 
előállított gépkocsik mennyisége, másrészt az új, 
nagyobb teljesítm ényű kocsik előállításához faj 
lagosan kevesebb acélra van szükség. A gazdasági 
megtorpanás tehát a vaskohászatot kétszeresen 
sújtja.

Hasonló súlycsökkenésnek vagyunk tanúi a mű
szaki élet minden területén. E zt m utatja Duna- 
hídjaink súlyának és terhelhetőségének változása, 
íg y  pl. az első Lánchíd összsúlya (1839— 1849.) 
2139 tonna, m egengedett terhelése pedig 200 kg/m 2 
volt. E zt a hidat (1913— 1915.) átépítették , súlya 
5194 tonnára, terhelhetősége 400 kp/m 2-re nőtt. 
Jól mutatja ez a két adat ,hogy akkor még az a- 
nyagfelhasználásban nem törekedtek a fajlagosan 
beépített acélmennyiség csökkentésére, mert míg 
terhelhetőséget a kétszeresére növelték, a beépített 
acélmennyiség a 2,42-szeresére nőtt. A II. világhá 
ború után újjáépült híd súlya ugyan nem változott, 
mert a ném etek által lerombolt hídszerkezet bizo 
nyos részeit felhasználták, de ríj méretezési elvek  
figyelem bevételével a terhelhetőség 450 kp/m 2-re 
em elkedett. I tt  már 12,5%-os terhelhetőség növe 
kedést értek el azonos acélmennyiség felhasználá 
sával.

A Margit-híd (1872— 1875.) első változata 5612 
tonna összsúly m ellett 400 kp/m 2 terhelhetőségi), 
szélessége pedig 16,84 m volt. E zt a hidat is kor
szerűsítették (1935— 1937), szélességét 22,3 m-re 
30% -kal m egnövelték, a terhelhetőséget pedig 
450 kp/m 2-re emelték. E zt az összesen m integy 
45% -kal nagyobb összteherbírást mindössze 1148 
tonna többletsúllyal, az eredeti súlynak csupán 
20%-os m egnövekedésével érték el.

A háború után újjáépített Margit-híd szélességét 
25 m-re, terhelhetőségét 540 ,kp/m 2-re növelték  
úgy, hogy a vasszerkezeţ; súlya em ellett 5200 ton 
nára, azaz 23% -kal csökkent.

A legszem betűnőbben az Erzsébet-híd példázza, 
hogy a jobb acélminőség és a korszerűbb m éretezé 
si eljárások m ennyivel csökkentik az acéligényt. 
U gyanis addig, amíg a régi híd (1898— 1903) szé 
lessége 18 m, fajlagos terhelhetősége 450 kp/m 2 
volt, a vasszerkezet súlya 11 170 tonnát te tt  ki. 
Az újjáépített (1961— 1964) híd szélességét 27 Hi
re, azaz 50% -kal m egnövelték, teherbírását pedig 
a régi kétszeresére emelték. Mindezt 6300 tonna 
összsúllyal, vagyis az eredeti m ennyiség m integy 
56% -ával érték el.

A vaskohászat term ékeivel szemben tehát az á l 
landó minőségjavítás, elsősorban a szilárdságnöve
lési igény fokozódik. Ez pedig a vaskohászati ter 
mékek állandóan növekvő fontosságát bizonyítja. 
Ebből az állandó szilárdságnövelési, m inőségjaví
tó  versenyből a magyar vaskohászat sem maradhat 
ki, ha helyzetét a népgazdaságban meg akarja szi

lárdítani. Annál is inkább, m ivel a korszerű anyag 
gazdálkodási és technológiai feladatokra kormány- 
koncepció készült és ebben a vaskohászatra hatal 
mas feladatok várnak.

A szilárdságnövelés függvényében az anyagfel
használási szükséglet változását az 1. ábra mutatja 
húzás és hajlítás igénybevétele esetére. H ogy ezt a 
korábbi, a hídépítésekkel kapcsolatos anyagok pél 
dáján lássuk, érdemes megemlíteni, hogy a század- 
fordulón az Erzsébet-híd építésénél használt anyag 
előírt szakítószilárdsága 3300— 3600 kp/cm 2, m eg 
engedett feszültsége pedig 1100 kp/cm 2 volt. Az 
Erzsébet-híd újjáépítésénél a kábelanyagnak a 
megengedett feszültsége 4800 kp/cm 2 volt. Több 
m int négyszerese az eredetinek.

Ez a néhány adat egyértelműen m utatja, hogy 
a termelés megtorpanása és a szerkezeti anyagok 
minőségének a javulása együtt okozza a kohászat, 
elsősorban a vaskohászat mai gondjait. Ebben ter 
mészetesen nagy szerepe van annak is, hogy acél 
termékeink minőségét nem javítottuk kellő időben 
és mértékben.

Az eladási nehézségekkel küzdő vállalatok u- 
gyanis csak úgy tarthatják meg piaci helyzetüket, 
ha vagy jobb minőségű árut kínálnak m int a ver 
senytárs, vagy a hasonló tulajdonságú acélt o l 
csóbban képesek előállítani. Egyetlen járható út 
marad, a minőség szakadatlan javítása és a tech 
nológiai eljárások ésszerűsítése. Csak azokat a ter 
mékeket lehet ráfizetés nélkül értékesíteni, melyek 
nyersanyag-, energia és élőmunka-felhasználás 
tekintetében összevethetők a piacon kapható ter 
mékekkel. Ez a feladat általános gondosságot, na 
gyobb odaadást kíván a kohászat minden dolgozó 
jától. Az alábbiakban a hengerész szakemberek 
lehetőségeiről szeretnénk néhány gondolatot e l 
mondani a m inőségjavítás olyan területéről, m e
lyek a legszorosabb kapcsolatban állnak az új tu 
dom ányos eredmények gyakorlatbavételével.
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Hosszú idő óta beszélünk róla és ma szinte köz 
helynek szám ít az a nem teljesen általánossá vált 
fejlődés, hogy a tudom ány termelő erővé vált. E zt 
a fo lyam atot különösen m eggyorsította néhány te 
rületen a már em lített kérlelhetetlen piaci verseny. 
Csak azok a term előegységek tudtak és tudnak ta l 
pon maradni, ahol valóban hasznosítják a tudo 
mány eredm ényeit a mindennapi gyakorlatban, 
íg y  van ez a korszerű acélgyártásban is.

A fejlődésnek másik jellegzetessége a m inket 
érdeklő területen —  a tudom ányos eredmények 
hasznosítása m ellett —  az eddig különállónak te 
k intett szakterületek csaknem teljes, egyetlen gyár 
tási folyam atba való integrálódása. A korábbi gya 
korlat szerint a metallurgusok által gyártott nyers
acélt a hengerészek képlékenyen alakították, majd 
szükség szerint hőkezelték. A hengerlési technoló 
g iát elsősorban az alakíthatóság szabta meg.

A korszerű acélgyártásban az acél összetételtől 
függően úgy vá lasztják ki a technológiai param éte
reket (hőmérséklet, alakítási sebesség, az alakítás 
mértéke stb .), hogy az egyúttal a hengerelt áru 
végleges tulajdonságait sokszor hőkezelés nélkül 
biztosítsa. Az ilyen korszerű technológiában figye 
lembe veszik és hasznosítják az anyagtudom ány 
(material science) és a fizikai fémtan (physical 
metallurgy) legújabb tudományos eredm ényeit is.

Az új tudom ányos eredmények a diszlokációs el 
mélet alapján bizonyítják, hogy a szilárdságot az 
alábbi, és csakis az alábbi eljárásokkal lehet nö 
velni :

a) szilárd oldat képzéssel (Solution hardening)

Aan= K neC2

h) kiválások létrehozásával (precipitation harden

ing),
Aoh=KhbC

c) diszperz részecskékkel (dispersion hardening),

A g c = k J c

d) krisztallitlmtárokkal (grain boundary harden

ing),
A a d= K dd - n 2

c) képlékeny alakítással (work hardening),

Aae= K c\  q
f)  rendezett rácsú szilárd oldat képzéssel (super- 

lattice hardening)

és végül

g) fázisátalakulások befagyasztásával, az acélok 
nál m artenzites vagy bainites szerkezettel 

/
AOg— ^  Aff.

i=a

Itt  Ki az egyes szilárdságnövelő mechanizmusok 
hoz tartozó állandókat, e az oldó és az oldott kom 
ponensek, ill. a mátrix és a kiválás közötti fajlagos

méretkülönbséget, d a krisztallitok átlagos átm é 
rőjét, Q a diszlokációk sűrűségét, у a rendezett-ren 
dezetlen tartom ány felületi energiáját, l pedig a 
tartom ányok átlagos m éretét jelenti.

Az anyagtudom ány fenti m egállapításainak a 
figyelem bevételét nagyon jól tükrözik a nagy szi 
lárdságú, kevés ötvözőt tartalm azó acélok. (High 
Strength Low A lloy Steels röviden I IS L A -acélok.) 
A következőkben ezek technológiáját m utatjuk be, 
mert ez tükrözi legjobban, hogy a gazdasági kény 
szer hatására a tudom ány eredményeinek a hasz 
nosításával milyen kiváló eredményeket ért el a ko 
hászat a hengerlési technológia korszerű fejleszté 
sével. Ezeket az acélokat ugyanis kiváló minőség
ben gyártják. E zt a m inőséget gyakorlatilag a hen 
gerlési hőmérséklet, az alakítási sebesség, az alakí
tás mértéke, valam int a lehülési sebesség szabályo 
zásával biztosítják. Az esetek többségében csak 
hengerléssel, minden további m űvelet nélkül.
A HSLA acélok jellemzője a nagy szilárdság, a jó 
alakíthatóság és hegeszthetőség, valam int a kis á t 
meneti hőmérséklet. Kémiai összetételük rendkívül 
széles határok között változik. Rendszerint tartal
maznak 0 ,1— 0,2% C m ellett 1,0— 1,7 Mn-t és
0.  12. - o t  meg nem haladó mennyiségben ún. mik- 
roötvözőket, V-t, N b-t, Ti-t és N -t. Eolyáshatá- 
ruk 290— 550 Mpa, szakítószilárdságuk pedig a 
4 1 5— 700 Mpa közötti érték, de fejlesztésük állan 
dóan hoz az eddigieknél is jobb eredményeket.

Ezekben az acélokban a korábban em lített szi- 
lárdságnövelő mechanizmusok közül hasznosítják

—  az oldódási keményedést,
—  a kiválásos kem ényedést,
—  a krisztallithatárok hatását,
—  a diszlokáció-sűrűség növelését és
—  a martenzites, vagy a bainites átalakulást.

E zt azzal érik el, hogy

1. a ferrit szilárdságát növelik az oldott ötvözőkkel,
2. kis mennyiségű nehezen oldódó karbidokat és 

nitrideket képző ötvözőket adagolnak az acélba,
3. a hengerlési technológiát pontosan kézben tart 

ják,
4. a hengerlés utáni hűtés sebességét szabályoz 

zák és
5. a zárványok alakját módosítják.

A ferrit szilárdságnövelésének lehetőségét az ol 
dott ötvözök koncentrációjának a függvényében a
2. ábra m utatja. A 2.a. ábrán a C és a N  hatása lá t 
ható, két különböző szemcsefinomságú anyagra. A 
kettő hatása egym ástól nem különíthető el. E két 
elem a ferrit szilárdságát a legnagyobb hatással e- 
meli azért, mert interszticiósan oldódnak benne. 
Sajnos oldhatóságuk nagyon kicsi, ezért inás,szub- 
sztitúciósan oldódó és olcsó ötvözőt kell adagolni. 
A 2.b. ábra m utatja a szóbajöhető elemek szilárd
ságnövelő hatását a koncentráció függvényében. 
I t t  a C +  N hatása is látható a szubsztitúciós alko 
tók m ellett, de a függőlegestől alig hajlik el a C-f- N  
hatását jelző egyenes. Felhívjuk a figyelm et arra, 
hogy az interszticiós elemek koncentrációja két 
nagyságrenddel kisebb, mint a szubsztitúciósaké. 
Ezek közül a Mn az egyetlen olyan ötvöző, m ely ká 
ros mellékhatások nélkül adagolható az acélba a
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ferrit szilárdságának a növelésére. A gyakorlatban 
ezt is tesszük. Ez a HSLA acélokban az az ötvöző, 
m elyet a szilárd oldat szilárdságnövelésére haszno 
sítunk. A Cr hatásával kapcsolatban meg kell 
jegyezni, hogy a króm a tiszta ferritnek a szi
lárdságát növeli, a technikai acélban azonban a ha 
tása ezzel ellentétes, mert erős karbidképző révén, 
elvonja a C egy részét és ezért csökkenti a szilárd 
ságot.

A mikroötvözők (Ti, V, Nb, N) által létrehozott 
karbidok és nitridek mind az ausztenitben, mind a 
ferritben nehezen oldódnak. Ennek következtében  
a hengerlési hőmérséklet növelhető annak veszélye 
nélkül, hogy az ausztenit a hengerlés után újrakris
tályosodjék. A mikroötvözők közül a leghatéko 
nyabb a Nb, mert karbidja az ausztenitben nehe
zebben oldódik, m int a többi mikroötvöző karbid 
ja, vagy nitridje. E zt m utatja a 3. ábra.

A kivált karbidok és nitridek hatása abban m u 
tatkozik meg a meleghengerlés utáni újrakristályo- 
sodásnál, hogy jelenlétükkel akadályozzák a nagy 
szögű krisztallithatárok mozgását. E zt vázolja a
4. ábra. Az újrakristályosodott magok határai u- 
gyanis csak energiatöbblet révén tudnak leszakad 

ni a kiválásokról. E zt csak a nagyobb hőmérséklet 
biztosítja. Ennek következtében növelhető a hen
gerlési hőmérséklet.

Addig amíg az ötvözetlen szénacél újrakristályo- 
sodása már 760 °C-on is bekövetkezik az alakítás 
m értékétől és az időtartam tól függően, addig az 
em lített kiválásokat is tartalmazó acélokban ez a fo 
lyam at nagyobb hőmérsékleten, hosszabb idő alatt 
megy végbe. íg y  pl. az ötvözetlen acél 30%-os re
dukció után 815 °C-on 10%-ig újrakristályosodik, 
amíg az ugyanolyan acél, ha 0,03% N b-ot tartal
maz, benne a 10%-os újrakristályosodás csak akkor 
megy végbe, ha 50%-os a redukció és a hőmérsékle
te  925 °C. Ezért a szénacélok befejező hengerlési hő 
mérséklete nem lehet nagyobb 815 °C-nál, bogy a 
végtermék finomszemcsés legyen, ugyanakkor a Nb 
tartalmú acélok 925 °C-on nem újrakristályosodnak 
normális hengerlési feltételek között.

Az 5. ábra m utatja a Nb hatását az ausztenit 
újrakristályosodására. Az ötvözetlen szénacél hő 
mérsékletét 1000 °C-ról 850 °C-ra csökkentve az 
időigény 5-szörösére nő. 0,06 Nb hatására ez 250- 
szeresére ugrik. K özel két nagyságrenddel nő meg 
az újrakristályosodással szembeni ellenállás. Az en 
nél nagyobb Nb mennyiség már csak kisebb mér
tékben változtat az újrakristályosodási képességen, 
bár az ábra szerint az előbbi a m integy 500 másod- 
percnyi időt 700— 800 mp-re tovább növeli.

Az alak ított auszteniben végbem enő ferrit-ausz- 
ten it fázisátalakulás során nagyon nagy a m agkép 
ződési gyakoriság, mert a kritikus magméret nagy-
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mértékben csökken. Ez az újrakristályosodott 
ausztenitben

az a lak íto ttb an  pedig

r * = ____ ? у____
® A F  v -f- A F  d

I t t  у az ausztenit-ferrit krisztallithatárok  felületi 
energiája, AFv az átalakulás hajtóereje, az auszte- 
n it és a ferrit közötti szabadenergiakülönbség az á t 
alakulás hőmérsékletén. Ez egy adott túlhűtésnél 
állandó. AFd pedig az a lakított ausztenitben a nieg- 
növekedett diszlokációsűrűségből adódó szabade
nergia-többlet, ami az alakítás mértékétől függ.

A 6. ábra m utatja, hogy a m ikroötvözők fajtájá 
tó l és mennyiségétő l függően hogyan csökken a fer
rit krisztallitok átlagos keresztm etszete. A 7. dórá
ban látható a férrit krisztallitméretének a hatása a 
folyáshatárra. Csak a krisztallitm éret csökkentésé 
vel ~25% -os a folyásira tár-növekedés, a szabályo 
zott hengerlés révén pedig további, legalább 25%- 
os szilárdságnövelés érhető el. Ez pedig azonos szer
kesztői elvek és igénybevétel m ellett legalább 
40% -o k  súlycsökkentésre ad lehetőséget.

A krisztallitok csökkentése a legkedvezőbb hatá 
sú a HSLA acélokban, mert az nemcsak a szilárdsá 
got növeli, hanem a képlékenységet és a szívósságot 
is javítja. Második helyen azonban a kiválások ha 
tását tartják számon. Az ausztenitben is jelenlevő  
kiválások, bár az újrakristályosodásban döntő sze 
repük van, a szilárdságot a végtermékben alig nö 
velik. A szilárdságot azok a kiválások növelik, m e
lyek a fázisátalakulás közben keletkeznek a fázisha 
tárokon és különösen azok, melyek a ferritben jön 
nek létre a hülés során.

A kiválások szilárdságnövelő hatását m utatja a 
8. ábra. A líideg- és meleghengerlés közötti szilárd 

í t  0,02 Opk 0,05 0,08 0,10 012 
Ötvöző, •/»
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6. ábra
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ság növekedési különbségnek az az oka, hogy a m e
leghengerlés előtti felm elegítés, hőntartás és a hen 
gerlés közben a karbidok és nitridek egy része, sőt 
ha a hevítési hőmérséklet elég nagy, teljes meny- 
nyisége oldatba megy. Majd a lehűlés és a fázis- 
átalakulás során kiválnak, akadályozva a diszloká- 
ciók mozgását, növelve a folyáshátárt, ahogy a 8. 
ábra is m utatja.

A HSLA acéloknak a szilárdsága tovább növel
hető akkor, ha a lehűlést úgy hajtják végre, hogy az 
acél bainites szerkezetű legyen. I t t  arra kell ügyel
ni, hogy mind a ferrites átalakulást, mind a marten- 
zites szerkezet képződését meg kell akadályozni. Az 
ilyen acélokban a Mn, В és Mo ötvözéssel az auszte- 
nit átalakulás késleltethető. A bainites átalakulás 
kezdő hőmérsékletére az ötvözök függvényében a 
következő összefüggést aján lják:

B s °C = 8 3 0  —2 7 0 C -9 0  M n -3 7  N i - 70 C r -  
-  83 Mo

Az 50, ill. a 100%-os bainites átalakulás hőmérsék
letére pedig a

B 5o° C = B s - 6 0
ill.

B 100° C = B S- 1 2 0

A kisebb hőmérsékleten keletkező bainit na 
gyobb szilárdságnövekedést okoz, ahogy azt a 9. 
ábra mutatja. A 10. ábra pedig azt szemlél te ti, hogy 
a bainit mennyiségével a szakítószilárdság lineári
san változik. Arra nyomatékosan kell utalni, hogy 
korszerű hengerlési technológia alkalm azásával, és 
a lehülési sebesség helyes m egválasztásával baini
tes szerkezetű acél nyerhető közvetlenül a henger
lés után. Ezeket az acélokat tehát a hengerlés után 
nem hőkezelik. A 2. táblázat m utatja a HSLA acélok 
egy családjának a kémiai összetételét és mechanikai 
tulajdonságait.

A HSLA acélok szilárdságának növelésére kidol
gozott új eljárás az ún. dual phase szerkezet beállí 
tása. Ez a szerkezet ferritbe ágyazott martenzit, 
vagy alsó bainit szigetekből áll. Egy ilyen szerkezet 
mikroképót m utatja a 11. ábra. I t t  a martenzit,

[К1ЛВЛ

Ю . ábra
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11. ábra

vagy a bainit szigetek biztosítják a nagy szilárdsá
got és a ferrites alapmátrix a képlékenységet.

További m inőségjavítást biztosít a HSLA acé 
loknak az a körülmény, bogy az utóbbi években na 
gyot léptek előre egyrészt a zárványok m ennyiségé
nek csökkentése, másrészt a megmaradó zárványok  
alakjának a módosítása révén. Ez azonban a metal- 
lurgusok feladata, így  csak m egem lítettük, hogy 
milyen sokféle lehetőséget használtak ki az utóbbi 
időben a hengerlési technológusok, hogy a tudom á
nyos ismeretek révén javítsák a minőséget, és ele 
get tegyenek a kohászattal szemben tám asztott 
igényeknek.

Összefoglalva: a hengerlési technológiában ma in 
tegrálódik a képlékeny alakítás és a hőkezelés. Az 
adott összetételű acél egyes ötvözőinek és fázisai
nak az ismeretében úgy kell kialakítani a hengerlés 
technológiai paramétereit, hogy az az oldott ö tvö 
zök, a kiválások, a finom  szemcseméret, és a fázisát 
alakulások optim ális kihasználásával ■— lehetőleg 
hőkezelés nélkül —  nagyszilárdságú hengerelt árut 
biztosítson. Ennek elérésére arra van szükség, hogy 
a hőmérséklet és az idő, valam int az ötvözök kon 
centráció függvényében meg tudjuk mondái, hogy 
mikor, m ilyen koncentráció és fázisátalakulások 
mennek végbe az acélban. A fizikai fémtan egyér 
telm űen választ ad arra, hogy m elyik m echaniz 
mus (Id. a 7— 8. oldalt) milyen mértékű szilárdság 
növelést biztosít. íg y  a fentiek ismeretében kijelöl
hető a hengerlési hőmérséklet, a hengerlés (az alak- 
változás) mértéke, majd az ezt követő lehűtési 
sebesség.

Hangsúlyozni kell, hogy minden acéltipus min
den összetételi kombinációjára más-más hengerlé 
si paraméter-rendszer biztosítja az optim ális m inő 
séget. Azért ,hogy adott acéltipusnál azonos hen 
gerlési paraméterekkel dolgozhassunk, a kémiai ösz- 
szetéteit szűk korlátok közé kell szorítani. Az n y il 
vánvaló, hogy mind a kémiai összetételnek a m eg 
engedettnél nagyobb eltérései, mind a technoló 
giai paraméterek be nem tartása az egyébként gon 
dos m unkát teljesen tönkreteheti. Ezért a lehető  
legszigorúbban be kell tartani a technológiai fegyel 
m et. íg y  karöltve a technológusok és a fizikai fém 
tan m űvelői a tudom ány és a gyakorlat eredm é
nyeinek a hasznosításával megoldhatják a k itű 
zö tt feladatokat és versenyképessé tehetik  a hazai 
vaskohászat hengerelt termékeit a világpiacon.
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Helyzetünk a világpiacon, feladataink a világpiaci 
követelmények teljesítése érdekében*

U N G E R  E R V I N  oki. kohómériiök 
M ETA LIM PEX

D K : 669. 14:339

E g y  évtizede az acéligények világszerte csökkenő 
tendenciát m utatnak. A z  acélkereslet alakulása. U j 
berendezések üzembelépésének hatása a hazai vasko 
hászati üzemeinkben. A  szocialista és a  tőkés igé 
nyek várható alakulása fa jtánkén t az évtized végéig. 
A  nemesacéligények alakulása. A  termékszerkezet 
átalakítása, a másod- és harmadtermék struktúra  
fejlesztése.

A világ vaskohászatának helyzete

A második világháborút követő évtizedeket az 
egész világon —  egyes helyi kivételektől eltekint 
ve —  a gazdasági fellendülés jellemezte. E zt az idő 
szakot az 1973-ban viszonylag váratlanul bekövet 
kezett olajárrobbanás zárta le, ami először a kész 
termékek, majd az alapanyagok árának jelentős 
emelkedéséhez vezetett. Megingott, majd felborult 
a világon addig kialakult pénzügyi, gazdasági és 
gazdálkodási rendszer, m egváltozott az egyes orszá 
gok, gazdasági csoportok, ille tve  a Föld egyes ré
giói közötti gazdasági kapcsolatok jellege, módosul
tak a függőségi viszonyok, új gazdasági csoportosu 
lások alakultak ki. Ez a helyzet elsősorban a nehéz
ipart sodorta válságba, mert az ennek termékeit 
felhasználó gépkocsigyártó-, építő- és hajóépítő- 
ipar, a beruházási javakat gyártó iparágak gyárt 
mányai iránt hirtelen megcsappant a kereslet.

A vaskohászati vállalatok egyre nehezebben tud 
ták értékesíteni hagyom ányos term ékeiket a hagyo 
mányos piacokon, ezért az utóbbi évtizedekre az 
volt a jellemző, hogy keresniük kellett a gazdasági 
fennmaradás, a megélhetés lehetőségeit.

A metallurgia területén felgyorsult az új, keve 
sebb és olcsóbb energiát igénylő eljárások kutatása, 
kidolgozása és bevezetése, a készárugyártásban pe 
dig —  az előbbi m ellett —  új term ékeket és új pia 
cokat kerestek és ez a folyam at ma is tart.

Az acélipar jelenlegi helyzetéről és az ezredfordu
lóig várható alakulásáról nemrég készített a K on 
junktúra és P iackutató Intézet egy tanulm ányt. 
Ennek kidolgozására igénybe v ette  az ENSZ kü 
lönböző szervei, a nevesebb világgazdasági kutató- 
intézetek anyagait, így azt hiszem, jobb áttekintő  
összefoglalást aligha lehet találni. Előadásom ösz- 
szeállításához én is több helyütt felhasználtam e ta 
nulmány m egállapításait, következtetéseit, előre
jelzéseit.

A 70-es évek végén kiderült, hogy az iparilag leg 
fejlettebb tőkés országokban az addig kiépült acél
gyártó kapacitások túlzottnak bizonyultak az új 
helyzetben. A statisztikák alapján azt lehet meg 
állapítani, hogy a többletkapacitás az igények 
csökkenése következtében azokban a fej lett orszá-

* E lő ad ásk én t e lhangzo tt 1984 o k t. 9.-én Ózdon a  V II f. 
Országos H engerész K onferencián. ( A  Szerk .)

gokban okozott legnagyobb gondot, ahol az egy fő 
re eső évi acéltermelés m eghaladta a 600 kg körüli 
értéket. Ú gy tűnik, e körül van a fejlett ipari or
szágokban a telítődés. E zt látszik alátám asztani az 
az előrejelzés is, amit az ENSZ Európai Gazdasági 
B izottság (EGB) acélbizottsága is megfogalm azott 
egyik összefoglalójában, hogy a jelenlegi recessziót 
követő fellendülés idején új kapacitások valószínű 
a nyersanyagokban —  és esetleg energiában is —  
gazdag fejlődő országokban jönnek majd létre, a 
fejlett országok pedig nagyjából azon a szinten  
tartják kapacitásukat, amelyre a recesszió idején 
csökkentették. A felhasználó iparágak fejlődése is 
az előbbi országokban várható az átlagot m egha 
ladó ütemben.

A legnagyobb mértékű, leglátványosabb term e
léscsökkenés Nagy-Britanniában, 1980-ban, majd 
az USA-ban 1982-ben következett be. N agy-Bri
tanniában az előző évhez képest 46%-kal, 21,5 Mt- 
ról 11,3 Mt-ra esett az acéltermelés, majd az ezt 
követő években 13,7— 15,5 Mt között volt, tehát a 
nagy visszaesést egy enyhe növekedés követte, ami 
vei Nagy-Britannia az 1979. évi acéltermelésének 
kb. 70%-ára állt be az utóbbi 3 évben. Az USA-ban
1980-ban 17,5%-os, majd ezt követően 1982-ben 
újabb 39,3% -os termeléscsökkenés jelezte, hogy a 
vaskohászatot o tt sem kerülték el az értékesítési 
problémák. íg y  acéltermelése az 1979. évi 123,3 
Mt-ról előbb 101,7 Mt-ra, majd 66,1 Mt-ra csökkent 
Ezután csakúgy, mint Nagy-Britanniában némi 
növekedés következett: az 1983. évi term elés 76,6 
Mt volt, ami azonban még mindig csak 62 %-a az 
1979. évinek.

A legfejlettebb országok közül egyedül Japán 
tudta mindeddig tartani az acélgyártás korábbi 
szintjét.

A felhasználó iparágak recessziója m ellett az 
acéltermékek iránti kereslet csökkenését okozta 
—  nem kis mértékben — az is, hogy a műszaki fej 
lődés következtében csökkent a késztermékekhez 
szükséges fajlagos acélmennyiség. Ennek érzékel
tetésére az NSZK adatait tudom  bem utatni, ahol 
a járműiparban 9%-kal, a villamosgép-gyártásban 
10%-kai, a hajóépítésben 23% -kai csökkent az egy 
tonna gyártm ányhoz szükséges acél 1970— 77 kö 
zött. Ennek a csökkenésnek nagyobb hányadát te 
szi ki az acél minőségének fejlődése, a mechanikai 
jellemzők javulása és csak kisebb hányadát okozza 
az acél helyett más anyagok, mint pl. nagyszilárd 
ságú könnyfifémötvözetek, különféle műanyagok 
használata. Tudjuk pl., hogy ma már —  elsősorban 
súlycsökkentés érdekében —  kerámiából készülő 
járműmotorokkal is kísérleteznek.

Ezzel a tendenciával egyidőben az acélfelhaszná
lás növekedése is m egindult néhány területen, az 
olaj drágulásának következtében. Az olajimportá 
ló és -exportáló országok egyaránt új olajlelőhelye-
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két kezdtek keresni, új fúrásokat indítottak el 
megszaporodtak a tengeri olajfúró platformok, új 
finom ítókat építettek. Más irányban pedig alter 
natív energiaforrásokat kerestek és ezek hasznosí
tása került előtérbe. íg y  reneszánszát éli a szón, 
modernizálták a régi bányákat, m ásutt az olcsó 
olaj időszakában gazdaságtalannak bizonyult bá 
nyákat —  szintén korszerűsítve —  újra üzembe 
helyeztek, több szénszállító berendezésre le tt  szük 
ség. A drágább olaj m iatt újabb lehetőségek nyíltak  
a vasúti szállítás előtt, így  több régióban a vasutak  
fejlesztését is programba vették. A közismert okok 
m iatt, —  bár ezt a gazdasági helyzet éppen nem  
indokolja —- egyre több berendezést és acélt igé- • 
nyel a környezetvédelem  is.

E gy  felfutófélben lévő világgazdasági helyzet 
ben, a felsorolt programok szép jövőt vázolhatná 
nak fel az acélgyártók előtt, ma azonban csak arra 
elegendők, hogy a mélypontról való felemelkedéshez 
némi rem ényt keltsenek. Az U N ID O  egyik tanul
mánya szerint az újabb energiaforrások hasznosítá 
sa —  legalábbis ebben az évtizedben, de valószí
nűleg még a következőben is — csak lassan növeli 
majd az acél iránti keresletet, más felmérések v i 
szont gyorsabb, évi 1,5— 2%-os növekedést prog
nosztizálnak.

Az acélgyártás várható növekedéséről tehát m eg 
oszlanak a vélemények, az azonban egyértelműnek 
látszik minden statisztikából, piaci előrejelzésből, 
hogy a kereslet a minőségileg fejlettebb acélok 
irányába tolódik. Legyen szabad erre Japán példá 
ját em lítenem , ahol 1973 és 1980 között a kereske
delmi acélok felhasználása 16%-kal csökkent, de a 
jobb minőségű és a különleges acélok fogyasztása 
közel 25%-kal nőtt. A jobb minőségű és a különle 
ges acélok alatt most az időjárási korróziónak foko 
zottan ellenálló, vagy a növelt folyáshatárú acéltól 
az ausztenites saválló, vagy a kriotechnikai acélo 
kig mindenféle értendő. Ma már az is m agától érte 
tődő kívánság, hogy a minőség állandó legyen, az 
egyes szállítm ányok paraméterei a legszűkebb ha 
határok között szóródjanak. Az egyik legfejlettebb  
ország példája m ellett természetesen meg kell néz 
nünk a kevésbé fejlett országok igényeit is, hiszerj 
az acéllal szemben tám asztott követelm ényeket 
nagymértékben befolyásolja, mondhatnánk azt is, 
hogy meghatározza a felhasználó technikai fejlett 
ségi szintje. A fejlődő országok igényeit elsősorban 
az építkezések és a mezőgazdaság fejlesztése adják, 
ide tehát a hagyom ányos hengerelt term ékeket még 
el lehet adni —  ha a szállítási költségek m iatt ver 
senyben tudunk maradni. A hagyom ányos henge
relt áruval ugyanis már a fejlődő országok egy ré
sze is meg tud jelenni a piacon. Ez a tendencia egy  
re fokozódik, hiszen a fejlődő országok — összessé 
gükben —  1975 óta kb. 50%-kal növelték acélter 
m elésüket és a válság idején sem esett ez vissza, 
legfeljebb a növekedés ütem e csökkent. E gy  1983 
végén készült amerikai tanulm ány a fejlődő orszá
gok acélterm elését az 1981. évi 67 M t-val szemben 
1985-ben 81 Mt-ra, 1990-ben pedig 101 Mt-ra becsüli, 
ami ism ét 50%-os növekedést jelentene ebben az 
évtizedben. Ezek az újonan belépő kapacitások pe 
dig legújabb, leggazdaságosabb technológiát hordják

magukban, m elyet a legolcsóbb munkaerő m űköd 
tet. Az is igaz viszont, hogy az elmaradottabb, 
m ost iparosodó országok fejlesztésük jelenlegi stá 
diumában több acélt igényelnek, mint am elyet je 
lenlegi kapacitásukkal ki tudnak elégíteni.

A mai helyzetképhez tartozik annak szám bavé
tele is, hogy m it tesznek az acélgyártók a Amiság
ból való kilábalás érdekében és hogy hogyan készül
nek fel a fellendülés időszakára.

Meg kell állapítanunk, hogy a m egváltozott ke 
resletre az acélgyártók elég későn reagáltak. Ennek 
egyik oka az is lehet, hogy tú l nagy gyáróriásokat 
építettek  fel, am elyeknek nagy a tehetetlensége, 
nem tudnak gyorsan és rugalmasan alkalm azkodni 
a m egváltozott körülményekhez. A m egkezdett be 
ruházásokat a legtöbb helyen befejezték, így a ka 
pacitások egészen 1979-ig nőttek, holott a kereslet 
már 1974-től csökkent. A kapacitásokat csak 1980- 
tó l csökkentik, holott kihasználásuk —  a tőkés v i 
lágban —  csak 55— 65%-os. A termékszerkezettel 
valam ivel élénkebben igazodtak a kereslethez, 
amennyiben a minőséget javító intézkedéseket i- 
gyekeztek gyorsan m egvalósítani. Ez volt tulajdon 
képpen a piacon maradás és a gazdaságos termelés 
elsőrendű feltétele. Az utolsó lépésként nyúltak  
csak a kapacitások megszüntetéséhez, mert ez fog 
lalkoztatási gondokkal is együtt jár.

A vállalatok azonban tudják, hogy a termelés 
visszafogása, kapacitások m egszüntetése és a lé t 
szám csökkentése nem elegendő ahhoz, hogy a vá l 
ságot túléljék és utána is prosperálni tudjanak. 
Ehhez szükség van a megmaradó termelőberende- 
zések korszerűsítésére is. H a egy termelő verseny- 
képességét meg akarja tartani, mindig szüksége 
van korszerűsítő, a termékek minőségét javító, új 
fajta termékek gyártását lehetővé tevő, gazdaságo 
sabb technológiák bevezetését célzó beruházásokra. 
Azokban az országokban, ahol az acéliparnak nagy 
a külkereskedelmi orientáltsága, különösen fontos 
a gyártás- és gyártm ányfejlesztés permanenciája. 
Erőnkhöz képest mi is fejlesztettünk: Ózdon a 
FÁM és R D H , D iósgyőrött a Nemesacélhengermű, 
majd a kom binált acélmű, Dunaújvárosban az új 
konverteres acélmű, mindhárom acélm űvünkben a 
folyékony acél utókezelésének valam ilyen fokú 
m egépítése és bevezetése kom oly műszaki lehetősé 
geket terem tett a minőségileg jobb, használati érté 
két tekintve előnyösebb acélok gyártására.

A vaskohászat primér termékei iránti kereslet 
visszaesése, az árak ennek megfelelő alkulása azon 
ban azt hozta magával, hogy a nagy acéltermelő 
vállalatok is évről-évre ráfizetésesek lettek  és leg 
többjük a csőd szélére jutott. A gazdaságos műkö
dés megteremtése, a veszteségek csökkentése, ille t 
ve a vállalat nyereségessé tétele érdekében nem  
volt elegendő a primér technológia fejlesztése, ezért 
a termékszerkezet átalakításához kellett folyam od 
ni. Mivel a feldolgozottabb termékek ára kevésbé e- 
sett, feldolgozó üzem eket hoztakl étre, term észete
sen szintén a legfejlettebb műszaki és technológiai 
színvonalon.

Ennek eredményeként a vállalatok késztermék
kibocsátásában megjelentek, vagy ahol korábban 
is voltak, o tt jóval nagyobb hányadot képviseltek
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a másod- és harmadtermékek, esetleg a már közvet 
lenül felhasználásra alkalm as vasipari, esetleg gép 
ipari késztermékek. A termékszerkezet bővítésének  
egy másik formája, am it szintén számos vállalat 
követett, az, hogy a kohászati és az ezt folytató  
vas- és gépipari ágazat m ellett más, elsősorban mű- 
anyagipari és elektronikai üzem eket hoztak létre és 
ezek nyereségével pótolták a kohászatban elszenve 
dett veszteségeket. Ez a vonal azonban már túl 
messze vezet egy hengerészkonferencia tém ájától.

Az acélpiac várható alakulása, helyünk a 
világpiacon

A saját szakm ánknál maradva, próbáljuk felmér
ni az acélfogyasztásban várható helyzetet. Az acél
piac alakulása általában a kereslet függvénye, de a 
következő 10 évben biztosan az lesz. A prognóziso 
kat korábban a bruttó nem zeti termék várható nö 
vekedése alapján szokták készíteni. Ma ez a mód 
szer sajnos nem alkalm azható, elsősorban azért, 
mert az utóbbi években csak elvéteve készítenek  
hosszútávé gazdaságnövekedési előrejelzéseket. A 
mai világgazdasági helyzetben egyre több politikai 
és gazdasági tényező néha váratlan megjelenése és 
kölcsönhatása érvényesül, ezért hosszútávé becs 
lések készítése eléggé kockázatos vállalkozás. N é 
hány tendenciát azonban elég nagy valószínűséggel 
előre lehet vetíteni.

Várható az, hogy folytatódik a speciális acélmi- 
nőségek iránti kereslet növekedése minden kohá 
szati primértermék-fajtában, tehát a hengerelt 
árunál is a huzaltól a lemezeken, szalagokon, rúd- 
és idomacélokon át a csövekig. A jobb húzhatóság, 
a növelt folyáshatár és szilárdság, a hidegen zöm ít- 
hetőség, a nagyobb méretpontosság, a hibátlan fe 
lület, a minőség állandósága, mint kívánságok a 
termékek egyre szélesebb körére terjednek ki és 
várhatóan csatlakozik hozzájuk —  a mechanikai 
tulajdonságok szavatolása érdekében —- valam i
lyen fokú hőkezeltség is. Az általános korszerűsítés 
a fajlagos acélfelhasználás csökkentésére is irányul, 
ezért a könnyített, de a nagyobb szilárdsági! profi
loké a jövő. A hagyományos közép és durva idom 
acélok iránt a fejlett országokban a kereslet csök 
kenése várható. Azokban a fejlődő országokban, 
ahol extenzív fejlesztés folyik, és a technikai szín 
vonal még viszonylag alacsony, valószínűleg m eg 
felelnek még ezek a szelvények és a gyengébb m i
nőségek.

Az előrejelzések többsége megegyezik abban, hogy 
a fejlődő országokban a acélfogyasztás gyorsabban 
fog bővülni, m int a gazdaság egésze, a fejlett orszá 
gokban viszont fordítva alakul a helyzet. A fejlett 
tőkés országok acéltermelése a minőségi acélokra 
orientálódik, a kereskedelmi acélok gyártását áten 
gedik az alapanyagban, vagy energiában —  esetleg 
m indkettőben —  gazdag fejlődő országoknak, am e
lyek önállóan még nem lesznek képesek minőségi 
acélok töm eges előállítására. E gy tanulm ány sze 
rint, am ely az Atlanti Gazdasági Konferenciára ké 
szült, a fejlődő országokban 1900-re m integy 95 
Mt-val nagyobb acéltermelés is elképzelhető 1 980- 
hoz képest. E zt egy U NID O -tanulm ány is alátá 

masztja, am ely szerint ebben a régióban 1990-ig 
115 Mt-ás kapacitásbővítést terveznek. Ez a tanul
mány azonban azt is hozzáteszi az adatokhoz, 
hogy a kapacitások m egvalósítása az érintett or
szágok pénzügyi helyzete m iatt csak részben, és a 
tervezett időnél később valószínű. Mindenesetre az 
a körülmény, hogy a fejlődő országok acéltennelé- 
seafogyasztásuknakm ég ma is csak a felét teszi ki, 
arra enged következtetni, hogy ebben a régióban az 
acélgyártás bővítését erőltetni fogják.

Ebben a helyzetben a szocialista országok szinte 
egyetlen lehetősége, hogy a világpiaci igényeknek 
megfelelő minőségű acélok gyártását fejlesszék, 
a term ékeiket pedig minél nagyobb feldolgozott- 
sági fokon vigyék piacra.

A világ acélkereskedelme az elm últ 30 év során 
dinamikusan nőtt: 1950-ben 20,5 Mt, 1981-ben 
pedig 125 Mt acélterméket v ittek  piacra, ami a v i 
lág acélkészáru-termelésének 1950-ben 10,6%-át,
1981-ben már csaknem 25 % -át tette  ki. E három 
évtized a latt természetesen alaposan m egválto 
zo tt az egyes országok, illetve régiók részesedése 
az exportból: pl. az EGK 1950-ben 69,5% -kal,
1980-ban már csak 44,1% -kal, a fejlődő országok 
1950-ben 0,6% -kal, 1981-ben pedig már 8,7%-kal 
részesedtek a világ acélexportjából. A szocialista 
országok exportja az időszak elején 7,1 % -ot te tt  ki, 
majd egy 1970-ben elért 16,5%-os csúcs után m ost 
13%-on állnak.

Magyarország a világ acélexportjának 0,9— 1,1% 
át, az acéltermelésnek pedig 0,5— 0,6% -át adja 
1970 óta. A világ vaskohászati külkereskedelmi 
forgalmában ezzel term észetesen nincs nagy szere
ljünk, nem tartozunk a piacot meghatározó, de még 
azt befolyásoló országok közé sem. Jelentős azon 
ban a vaskohászati termékek szerepe az ország kül
kereskedelmi forgalmában, különösen a konvertibi
lis valutájú relációkban. Az ide irányuló exportunk 
értékének 8— 10%-a vaskohászati termék, ugyan 
akkor az importból csak 4— 5%. Az alágazat kon 
vertibilis elszámolású forgalma az utóbbi évtized 
ben tartósan és folyamatosan pozitív szaldóval 
zárult és devizakiterm elési m utatója is jobb volt az 
országos átlagnál. íg y  a vaskohászati külkereske
delem jelentős tényezővé vált az ország devizamér
legében. Világpiaci jelenlétünk tehát nem a  világ 
piacnak fontos, hanem a magyar népgazdaságnak. 
Ez —  azt hiszem —  mindenki előtt világos.

A hengereltáru az egyik legjelentősebb szabad 
devizát szerző cikkünk, hosszú idő óta külkereske
delmi mérlegünk egyik nélkülözhetetlen része. 
Vizsgálnunk kell tehát, hogy a mai és a várható kö 
rülmények között hogyan tudhatjuk megtartani 
helyünket a világpiacon. Mivel ez a konvertibilis 
export a népgazdaság egyik jelentős devizabevételi 
lehetőségét jelenti, amire számítanak, meg kell ter 
vezni, meg kell keresni a piacát?

Nézzük meg, m ilyen helyzetre számíthatunk a 
következő időszakban, az évtized végéig!

A szocialista országokkal lebonyolítandó forgal
munkat továbbra is az ötéves államközi megállapo
dások határozzák meg. Várható, hogy az eddiginél 
kevesebb alapanyagot, hengerelt fél term éket és kész 
árut kapunk, illetve, hogy ezekért —  részben —
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nekünk is hengerelt áruval kell fizetnünk a jövő 
ben. A csökkenő alapanyagellátás konvertibilis 
piacról kell pótolnunk, a hengerelt készáruból pe
dig szabad devizás tőkés árualapunk csökken. Д mi 
termékeinkkel szemben viszont megnőnek az igé 
nyek,a minőségi követelm ények a szocialista or
szágokban is.

A konvertibilis elszámolású piacok közül az 
EGK országokban, (de az USA-ban és Japánban is) 
tendenciájában csökken a hagyom ányos szerkezeti 
acélok termelése és ez a trend várhatóan fo ly tató 
dik. A fejlett országokban ma már átértékelik a 
szerkezeti acél foga lm át: a nagyszilárdságú, növelt 
folyáshatárú, hegeszthető és minimális zárvány- 
tartalmú acélokat használják a könnyű és tartós 
szerkezetek gyártásához. Ez a jelenség a hengerelt 
termékek minden formájánál fennáll, a melegen 
hengerelt acélszalatól a rúd- és idomacélokon át a 
hengerhuzalig. H a az előbb mondottak szerint 
csökken a szocialista országokból beszerezhető 
alapanyagok, energiahordozók, féltermékek és hen 
gerelt készáruk mennyisége, akkor —  ezek pótlá 
sára —  növekszik a konvertibilis piacról származó 
import iránti igény. Devizamérlegünk romlását 
csak úgy kerülhetjük el, ha a konvertibilis expor
tunk értékét ennek megfelelően növeljük. A meny- 
nyiség növelésére nem lesz lehetőségünk, tehát ér
tékesebb termékeket kell gyártanunk és exportál
nunk.

A magyar export fő felvevő piacai a hozzánk v i 
szonylag közeli EGK tagországok, elsősorban az 
NSZK és Olaszország, a K özel-K eleten Irán és Szí
ria, de újabban már az USA-ba is sikerrel exportá 
lunk lemezt. Az EGK-országokban egyelőre marad 
a kontingens redszer, am ely országonként és cik 
kenként megszabja a részünkről bevihető m ennyi
ségeket, de természetesen nem jelent kötelezettséget 
az illető ország részéről ezek átvételére.

Az a körülmény, hogy a fejlett ipari országok a 
minőségileg jobb acélok term elését favorizálják, a 
kereskedelmi tömegáruk gyártását átengedik az a- 
lacsonyabb technológiai szinten álló és a fejleszté 
sekhez kevesebb anyagi lehetőséggel rendelkező or
szágoknak, azt hozza magával, hogy fokozódni fog 
a konkurrencia a piacon a szocialista és néhány, 
acéliparát dinamikusan fejlesztő és agresszív export 
politikát folytató fejlődő ország részéről.

A K özös Piac im portkvótái eddig nem terjedtek  
ki a másod és harmadtermékekre és várhatóan nem  
is fogják kibővíteni a listát ezekkel. Eladásaink az 
NSZK-ban viszonylag jelentősek, de meg kellene 
próbálni a többi tagország piacára is bejutni, széle
síteni az eladási kört.

Piaci lehetőségeinket tekintve tehát azt lehet 
mondani, hogy kereskedelmi minőségű hagyom á
nyos hengereltáru-exportunk számára a Közös 
Piac legjobb esetben is csak stagnáló elhelyezési le 
hetőségeket jelent majd.

Ha a fejlődő országok a már em lített termelésnö 
velési szándékaikat valóraváltják, akkor is 70— 80 
millió tonnás nettó importigényük lesz még, feltéve 
hogy általános fejlődésüket pénzügyi helyzetük az 
U N ID O  által becsült mértékben lehetővé teszi. A 
mi értékesítési körünkbe eső közel-keleti, előázsiai

és észak-afrikai országokban a vaskohászat fejlesz 
tése nem várható egyelőre, ezek a piacok azonban 
éles konkurrencia-harcok színterei lesznek.

Távoli országokban a már m ost is nagy és várha 
tóan még növekvő szállítási költségek m iatt, vala 
m int a hozzájuk közelebb eső nagyobb acélexporiő- 
rök jelenléte m iatt is —  egyes kivételektől eltekint 
ve —  kevés esélyünk van.

Lehetőségeink és feladataink a piac 
megtartására

Vaskohászati termékeink műszaki színvonalát 
és gazdaságosságát —  tehát versenyképességét is

elsősorban a gyártó berendezések és az alkal
m azott technológia determinálják. A kettő termé
szetesen összefügg. Meghatározó a velük dolgozó 
emberek szakmai színvonala is. A kohászati pri- 
mértermékek közül jelenleg csak a kereskedelmi mi
nőségű acélokkal vagyunk versenyképesek. Piaci 
pozícióink megtartásához azonban nagyon fontos, 
hogy szállításaink megbízhatóak legyenek, a ha 
táridőket pontosan tartsuk, törekedjünk arra, hogy 
a jelenleginél rövidebb szállítási terminusokat tud 
junk vállalni és hogy a rendeléseket kom pletten  
teljesítsük. A külkereskedelem jó évtizede folytat 
erőfeszítéseket azirányban, hogy megjelenhessünk 
minőségi ötvözetlen, vagy gyengén, esetleg erősen 
ötvözött acélokkal is. Az utóbbi időben néhány 
ilyen próbálkozásunk sikerrel járt már, főleg a m i
nőségi acélok terén, az új acélművek felfutásának 
köszönhetően. Az ötvözött acélokkal viszont ne
héz helyzetben vagyunk: ezek hazai ára —  áz ön 
költség m iatt — 1,5— 2,5-szerese a világpiacinak, 
íg y  a hazai gyártás megindítására és fefuttatására 
csak néhány gyengén ötvözött minőségből volt le 
hetőség. Biztos, hogy vannak olyan tényezők, me
lyek az itthoni gyártást drágították ás ma is drágít
ják. A teendő azonban ezeknek a tényezőknek a k i 
küszöbölése, nem pedig a belenyugvás abba, hogy 
a magyar vaskohászat általában nem tud ötvözött 
acélokat gyártani. Bízom abban, hogy az utóbbi i- 
dőben észlelhető szem léletváltozás túlnő a szakmai 
berkek határain és hogy modern acélműveinkben 
már eddig is m egtett jelentős erőfeszítések meghoz
zák a kívánt eredményt. H a olyan országokban, 
amelyeknek a mienkhez hasonló méretű kohászata 
és hasonló korú szakmai hagyományai vannak, ez a 
gyártás megy és megéri onnan behozni az ötvözött 
acélokat, akkor nekünk is meg kell tudni oldani 
ezeket a feladatokat.

Hátráltatja a nemesacélok (ami alatt nem csak 
az ötvözötteket értem) piaci bevezetését az is, hogy 
ezek általában bizalmi cikknek számítanak. A ve 
vők ragaszkodnak korábbi szállítóik ismert minő
ségeihez, akikkel és amelyekkel meg vannak eléged 
ve. Nehéz őket rávenni arra, hogy új gyártóktól 
szerezzék lie igényesebb minőségű anyagaikat, és 
ha ez sikerül is, akkor is csak egy kisebb mennyisé 
gű próbaszállítmánnyal kezdik. Ennek aztán jónak 
és az árnak is vonzónak kell lennie, a ha az új 
vevőt meg akarjuk szerezni, illetve tartani. Ezért a 
kényesebb minőségű acélok viszonylag tömeges 
gyártását először gazdaságossá kell tenni, hogy a 
hazai piacon be lehessen vezetni (amivel import- 
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megtakarítást is szolgálunk) és ezzel referenciát te 
remteni. íg y  a külső piaci igény jelentkezésekor 
nem kísérleti gyártással kell kezdenünk —  amire, 
érthetően, egyik üzem sem vállalkozik —  hanem  
biztonsággal kézbentartott gyártástechnológia a- 
lapján vállalhatjuk a próbarendelés teljesítését. 
Látványos előrehaladást ezen a téren természete 
sen nem várhatunk, még a jelenleginél jobb acélpia 
ci körülmények között sem, mert a nemesacélpiac 
tipikusan az aprómunka területe. Szívós piaci akvi
zícióval igyekszünk elérni hogy megvessük a lábun 
kat néhány országban az ötvözött termékkel is. Si
kerre azonban csak a gyártó üzemek és az illetékes 
hatóságok igen aktív együttm űködésével szám ít 
hatunk.

Modern acélműveink technológiai felfutásával az 
LKM és a DV felkészültsége már alkalmas arra, 
hogy a kényes minőségű és speciális célokra is fel 
használható acélokat tömegszerűen, reprodukálha
tó  minőségben gyártsa. Feladat még a gazdaságos
ság megterem tése és az igényesebb acélminőségek 
hazai bevezetése.

A világ vaskohászatában jó ideje zajlik a termék- 
szerkezet átalakításának folyam ata, és ez még to 
vább tart. Sokat beszéltünk és nem keveset te t 
tünk mi is ezen a téren, de az elégtől még messze va 
gyunk.

Ha a vaskohászati exportunkat továbbra is fenn 
akarjuk tartani és értékét növelni akarjuk, ezt va 
lószínűleg a minőségi és nemesacélokkal, illetve a 
— részben ezekből készült —  másod- és harmad

termékekkel fogjuk tudni elérni.
Nézzük meg, hogy hengereltáru-exportunkban 

hol és mit jelenthet a termékszerkezet átalakítása.
Azt mindjárt az elején le kell szögeznem, hogy az 

export meghatározó többségét a jövőben is a me
legen hengerelt termékek alkotják majd. Ezeknél 
a szerkezetváltás — csak a hengerlési, pontosab 
ban a készárugyártási folyam atot tekintve —  tu 
lajdonképpen a kivitelre szorítkozik, ami a latt m é
rettűrést, a tűrésmező szűkítését, az alakűséget, a 
tekercselt, vagy éppen a lefejtett és szálba, vagy  
táblába darabolt k ivitelt, az egyenességet a na
gyobb tekercssúlyt, a repedés, behengerlés, ráhen- 
gerlés, pikkely nélküli sima felületet, a sorja nélküli 
végvágást, az átm eneti korrózióvédelmet, a tetsze 
tős, szilárd, szállítás és átrakás közben nem lazuló 
és szét nem boruló kötegelést, kívánság, ill. szükség 
esetén az egyenletesen reprodukált hőkezelést ér
tem.

Olyan új szelvény bevezetése, am ellyel külső pia 
con is sikert remélhetünk, viszonylag ritka esemény 
Ilyen volt pl. Diósgyőrben a bányatám, Ózdon a 
trilex. Ebből a szem pontból is csak tám ogatni tu 
dom, erről a helyről is, azt a szándékot, hogy meg
vegyünk egy olyan modern durvasort, amely IP E  
és IP B  tartók hengerlésére is alkalmas., Ezek iránt 
növekvő kereslet van a piacon és nagyobb felárat 
is fizetnek értük, mint a normál profilokért.

Választékbővítést jelent a DV-ben a lefejtő dara
bolósor üzem behelyezése és a tekercsek hasítására 
való berendezkedés. Folytatn i lehetne ezt a sort a 
bevonásra (ónozás, horganyzás) alkalmas le 
mezek gyártásával. Nyugat-Európában újabban

terjed az az eljárás, hogy hidegen hengerelt leme
zeket festékréteggel bevonva szállítanak a kohá
szati üzemek, a legkülönbözőbb célokra, pl. épület 
burkolásra, használati cikkek gyártására, stb.

A meglévő szelvény választékon belül is előnyös 
lehet azonban bizonyos eltolódást létrehozni a pia 
con keresettebb, jobb árú termékek irányában. 
Ilyenek pl. a kisméretű finom  idomacélok. A régi 
sorok fokozatos leállításával egyre kevesebb he
lyen gyártják ezeket, a kereslet viszont a hidegen 
hajlított profilok elterjedése ellenére is megvan. Az 
ózdi abroncssor adottságai nagyon jók erre a célra, 
ezen felül még speciális profilok gyártására is lehet 
ne gondolni.

A zt hiszem, a hengerműveknek nagy segítséget 
jelentene, ha végignéznék, hogy az elm últ né 
hány év alatt milyen exportérdeklődéseket utasí
to ttak  vissza. Célszerű lenne megvizsgálni, hogy 
hogy akkor miért nem vállalták az egyes tételeket, 
és fennáll-e még mindig az akadály. E gy ilyen v izs 
gálat arról is tájékoztatást adna, hogy milyen k ívá 
nalmakkal lépnek fel a megrendelők és melyek a 
gyakrabban ism étlődő minőségek, egyéb előírások, 
am elyek —  az ism étlődésből következően —  már 
valószínű nem jelentenének egyedi, vagy kis té te 
les vásárlást. Lehet, hogy amire néhány évvel eze 
lő tt nemet mondtak, arról ma már másként gondol
kodnak, és a vevő elé mehetünk a kínálattal. Jó 
irányban halad az LKM fejlesztési politikája is a 
hőkezelő-kapacitás fejlesztésével, a húzómű, a csa- 
"vargyártás rekonstrukciójával.

A másod- és harmadtermékek struktúrájának vá l 
toztatása terén már más a helyzet. I tt  gyakran nem 
elég egy jobb acélminőség, hanem új term éket is 
kell gyártani. Több jó példa van előttünk erre is az 
elm últ évtizedből, amelyek egy-egy vállalatnak ko
moly exportlehetőségeket hoztak létre. K özvetve 
ezek is kapcsolódnak a lmngereltáru-gyártáshoz, 
hiszen kiinduló anyagaikat a hengerművektől kap 
ják. Azért tértem  ki e néhány m ondattal erre a té 
makörre is, mert bár a különféle huzalok, hidegen 
hengerelt szalagok, egyéb másod- és harmadtermé-, 
kék a vaskohászat összes exportjának csak 6— 10 
% -át teszik ki, értékben ez a hányad jóval nagyobb 
és növelése kívánatos.

A gazdaságossággal kapcsolatban is ide kívánko 
zik egy gondolat. Azt szokták mondani, hogy kor
szerű term éket csak korszerű berendezésen lehet 
gyártan i, és ez így igaz. De a tétel fordítva is á l l : ha 
azt akarjuk, hogy egy új, korszerű berendezés gazda
ságosan dolgozzék, akkor azt kell mondanunk, hogy 
korszerű berendezésen csak korszerű term éket sza 
bad gyártani, am elyet jobban el lehet adni, mint a 
régi korszerűtlent és így elősegíti a beruházás meg
térülését.

A felsorolt —  korántsem teljes — , k ivitelt javí
tó, értéket növelő beruházások természetesen pénz
be kerülnek. Ez az összeg azonban egy-két nagyság 
renddel kisebb m int a nagyberuházások. Jól tudom, 
hogy ezeknek a kisebb összegeknek az előterem tése 
is mindig nehézséggel jár. A következő tervperió 
dusban sem lesz sok anyagi lehetőség a hengermű
vek és a továbbfeldolgozó üzemek fejlesztésére, ép 
pen ezért jól meg kell nézni, mire költjük e laztak e-
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vés pénzt. Felülvizsgáló berendezések, kötegelőgé- 
gépek, ábrja nélkül vágó darabológépek, egy-egy hő 
kezelőkemence, felü lettisztítók és hasonlók viszony 
lag kis ráfordítással beruházhatok és ez a többlet 
export révén aránylag gyorsan megtérülhet.
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Beszámolók külföldi konferenciákról
F reibergi B á n y á sza ti-K o h á sza ti N apok 1984-ben

A Freibergi E gyetem  hagyom ányainak  megfelelően-
1984 jun . 12-15 közö tt szervezte m eg a B átyászati-K o- 
hászati N apokat, ezú tta l 35. alkalom m al.

A m integy 500 szerző -közülük 30 m agyar- 230 előadás 
keretében a  bányászat (I, I I  és I I I  szekció 9 kollokvium á 
ban),
a  kohászat (IV szekció 4 kollokvium ában), valam int 
a  közgazdaság (V szekció 2 kollokvium ában) szak terü le 
tek  időszerű problém áit ism ertette , elemezve m egoldá 
suk m ódját.

Az előadások közül kiem eljük dr. Horváth Aurélnak, a 
VASKÚT ny. tu d . igazgatóhelyettesének referá tu m át: 
„E n e rg ia - . és anyagm egtakarítási lehetőségek a  vas és 
acéliparban” címmel, m elyet a  F reibergi E gyetem  an n y i 
ra  értékelt, hogy k iadványában  is m egjelenteti.

A nívós szakm ai rendezvényt gazdag kulturá lis m űsor 
egészítette ki.

Az OM BKE több , m in t ö tven  egyesületi tag  szám ára 
n y ú jto t t  lehetőséget arra, hogy a  színvonalas előadásokat 
o t t  m eghallgassa acélból, hogy a  h a llo tta k a t m unkaköré 
hen hasznosítsa.

*

1985-ben
A 36. B ányászati és K ohászati N ap o k a t Freibergben

1985 jun . 23-tól jun . 27-ig ta r t já k :
„Az ásványi nyersanyagok és energiahordozók k u ta tása , 
telephelyiek felfedezése, k iaknázásuk és feldolgozásuk” 
tárgykörben.

Je lentkezéseket 1985 ápr. 30-ig fogadnak el.

A T itkárság  cím e: Bergakademie, Freiberg
Tagungsbüro B H T  1985 

DDR-9200 F R E IB E R G  
Telefon :Freiberg 510 A kadem iestrasse 6
Telex :Akademie F reiberg N r. 785035 BA F D D  ( G L)

VIII. T ű zá llóan yag  K on feren cia , C seh szlovák iában , 
K arlovy  V aryban

Az 1984. m ájus 22—24-e között ta r to tt  konferencián 
elhangzott előadások tém a-m egválasztása elsősorban 
az elm életi tűzállóanyagok gyártm ányprob lém ájával 
foglalkozott. A legújabb .kutatási eredm ények és 
gyártási tapasztaljatok ism ertetése vo lt a  fő tém a. 
Az előadások а пиац kornak  m egfelelően elsősorban 
az energiatakarékossági tö rekvésekkel foglalkoztak. 
K ülön kiem elésre szorul a  szálas szigetelőanyagokkal 
történő  kem ence építés, m in t új fejlesztési eredm ény.

Az elhangzott előadásokban elsősorban a cem ent 
ipar p roblém ájával, a  forgócsöves kem encék optim ális 
hőszigetelésére téritek íki. H asznosnak bizonyult a 
m agyar' delegáció részéről a  cseh szlovákiai SIBRAL 
céggel folytatott, beszélgetés és szákm ai bem utató

Dallos József, KGYV

Műszaki és gazdasági hírek
ÍTj hengerm ű ü zem el N igériában

A nigériai Oshogho-b an  (Oyo állam ) 1983 tav aszán  
210 k t/év  k ap acitású  hengerm űvet helyeztek  üzem be. 
Az új hengerm ű eredm ényesen g y á r t rúdacélt, kábele 
k e t és h uza loka t. A term elést egy m ásodik illetve h a r 
m adik  beruházási lépcsőben 420 k t/év re  ill. 720 k t/év re  
emelik. A kulcsrakész üzem et a  svájci H ayer E nginee 
ring  cég szakvezetésével n y u g atn ém et v állalatok  (Eigen 
bau Essen, Schloeman, Siem ag, Ferrostal, Strabag) szál 
líto tták . (I1.W.)

.Tournal du Four Elect,riijue, 1983. 7. sz.

A japán a cé lm ű vek  csök k en tik  beru h ázása ik at

A K A W A SA K I Steel, a  SUM ITOM O M etal In d u s t 
ries és a  K O B E  Steel a laposan  le fa rag ták  a  beruházásra 
fo rd íth a tó  összegeket 1984-ben.

A K A W A SA K I 26,7% -kal (110 Mrd jen-re) 
я SUM ITOM O 40,0% -kal (80 Mrd jen-re) 
és a  K O B E  23,9% -kal (87,5 M rd jen-re). 
In tézkedéseiket egybekö tö tték  a  nagyberuházási 

program ok leállításával; e-he lyett jelenleg a  minőség- 
ja v ítá s t és a  versenyképesség fokozását finanszíroz 
zák. (GL)

Stahl u. Eisen 1984/8. sz. nyomán.
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A lágyacélok textúrájának és ferrit szemcseméretének hatása
mélyhúzhatóságukra .

I) R. T Ó T H  T A M Á S  oki. lcohömérnük 
Nehézipari Műszaki Kgyetem Köbé- és Fémipari Főiskolai Kar

A Dunai Vasműben gyártott lágyacél finomleme
zek mély húzhatósái gátnak növelése. A mélyhúzható- 
sátg javítása érdekében törekedni kell a kedvező újra- 
kristályosodási textúrára. A z újrakristályosodási 
textúra befolyásoló legfontosabb tényezők, nevezete
sen az acél kémiai összetételének, a meleghengerműi, 
a hideghengerműi és a lágyitási technológiának a. ha
tása.

1. Bevezetés, célkitűzés

A külföldi szakirodalomból [1] hazai kutatók á t 
vették [2, 3, 4, 5], hogy a lágyacél finomlemezek  
mélyhúzhatósága szempontjából 6-os és a 7-es foko 
zatszám (N) közé eső ferritszemnagyság az optim á 
lis. Mivel a Dunai Vasműben gyártott finom lem e
zek ferritszemcsenagysága technológiai okok m iatt 
lényegesen finomabb —  általában a 9,5-as és a 12- 
es fokozatszám közé esik — a szövetet durvítani 
kellene. Az elm últ években számos tanulm ány ké 
szült am elyek a szemcsenagyság növelésével fog 
lalkoztak. A 6-os és 7-es fokozatszám közé eső fer- 
ritszemcse-nagyság beállítása, ezen keresztül a 
mélyhúzás szempontjából kedvező mechanikai tu 
lajdonságok biztosítása volt a cél [4, 5, 6 ,7, 8].

A Dunai Vasműben végrehajtott üzemi kísérlet
tel feltártuk, lmgy a hidegen hengerelt, majd lágyí
to tt, végül dresszírozott szalag ferritszemcse-nagy- 
sága átlagosan kereken 1 fokozatszámmal finomabb 
mint azé a melegen hengerelt szalagé, amelyből 
lehengerelték [9]. Eszerint a hidegen hengerelt ter 
mék legkedvezőbb, N  =  6...7 ferritszemcse-nagy- 
ságának létere hozásához, N  = 5 ...6 ferritszemcse- 
nagyságú melegen hengerelt szalagra van szükség; 
ebben az esetben a meleghengerlós A 3-nál nagyobb 
befejezési hőmérsékletén az austenit szem csenagy 
sága N  = 2,5...4 [10]. Üzem i kísérleteink eredmé
nyei szerint a Dunai Vasműben —  az ottani ad ott 
ságok m ellett —- N  =  5 ...6 ferritszemcse-nagyságú 
melegen hengerelt szalag nem gyártható [6 , 7, 8]. A 
melegen hengerelt szalag ferritszemcse-nagyságát 
legfeljebb 8,5-es fokozatszámúvá tudjuk durvítani 
[6 , 7, 8], ami azt jelenti, hogy a hidegen hengerelt 
termék ferritszemnagyságaa 9,5-es fokozatszám kö 
rül van, ez pedig messze van a legkedvezőbb érték 
től. Tehát a hidegen hengerelt termék ferritszem- 
nagyságának kellő mértékű durvítása, a melegen 
hengerelt szalag ferritszemnagyságának durvításá- 
val a DV-ben nem oldható meg. Mivel a ferritszem 
nagyság növelése csak akkor jár együtt az átlagos 
Lankford-szám növekedésével, aha az kedvező tex 
túra kialakulásával jár együtt, a Dunai Vasműben 
gyártott lágyacél finomlemezek minőségének javí 
tását nem lehet a meleghengerműi technológia m ó
dosításával elérni. Ezzel a dolgozattal az a célunk, 
hogy ráirányítsuk a figyelm et a lágyacél finom lem e
zek újrakristályosodási textúrájára, mint —  a fer 
ritszem nagyság m ellett —  a mélyhúz hatóság szem 
pontjából egy igen fontos tényezőre.

D K .:  6 6 9 .1 4 .0 1 8 .2 6 2

A kémiai összetétel, valam int az újrakristályo 
sodási textúrát befolyásoló technológiai folyam a
tok tárgyalásán keresztül célunk továbbá a kiváló  
minőségű, komplex alakításra alkalmas lemezek 
Dunai Vasműben kidolgozandó gyártástechnoló 
giájához való hozzájárulás is.

2. A íerritszcmnagyság hatása a keményedési 
kitevőre és a Lankíord-szárnra

A finomlemezek mélyhúzhatóság szempontjából 
történő minősítése legeredményesebben az átlagos 
Lankford-szám [11, 12] és az átlagos keményedési 
kitevő[13, 14] alapján történhet. A finomlemezek 
mélyhúzhatósága az átlagos Lankford-szám (r) és az 
átlagos keményedési kitevő (n ) növekedésével javul 
[15 ,16].

Ami a ferritszemnagyság és a keményedési kite 
vő közötti összefüggést illeti általánosan elfogadott 
hogy a szemcsenagyság növekedésével a kem énye
dési kitevő nő. Az n  érték és a ferrit átlagos szem- 
cseátmérője között W. fí. Morrison [17] a követke 
ző összefüggést állapította m eg:

5

Vrf
ahol d a mm-ben m egadott átlagos szemcseátmérő.

D. J. fílickwede munkatárasai, D. A. Karlyn, R. 
W. Vieth és J . L. Forând szerint [1] a ferritszem 
nagyság növekedésével az átlagos Lankford-szám

d, mm
Ш ЕЗШ 1

1. ábra. A z  á t la g o s  L a n k fo r d -s z á m  é s  a  f e m t s z e m n a g y 
s á g  k ö z ö t t i  ö s s z e fü g g é s ,  D . A . K a r ly n , R .  W . v iet.h  é s  J .  

L . F o r â n d  s z e r in t  [1 ]
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szintén nő; az 1. ábra nem m egnyugtatott acél, alu 
míniummal m egnyugtatott acél,

Ti%
C% +  N%

kémiai összetételű és

T i% 12
C% +  N%

kémiai összetételű acél esetén m utatja az átlagos 
Lankford-szám és a szemnagyság közötti kapcso
latot.

3. Az újrakristályosodási textúra jelentősége

majd a lemezdarabokat 680— 700 °C-on 1 órás 
hőntartással lágyítottuk.

A ferritszenmagyságot hosszirányú és keresztirá
nyú csiszolaton mértük, csiszolás, polírozás, majd 
2%-os Nitalban való maratás után, adott mérő
hosszra eső szemcsék megszámlálásával; az ered
mények a hosszirányú és keresztirányú csiszolato 
kon meghatározott szemnagyságok számtani köze
peként adódtak. A Lankford-számot a TGL 27438- 
nak megfelelően határoztuk meg.

A texturavizsgálat mintáit úgy készítettük elő,, 
hogy a felületekről köszörüléssel 0,2— 0,3 mm-t- 
majd a köszörült felületek 10%-os H N 0 3-ban tör
ténő maratásával további néhány század mm-t el 
távolítottunk.

A ferritszemnagyság és az átlagos Lankford-szám  
közötti összefüggést illetően a textúra jelentősége 
döntő. A textura ismerete nélkül a lágyacél finom 
lemezek mechanikai tulajdonságainak tervszerű 
módosítása nem tartható kézben. Ra a textúra jel 
legétől is nagy mértékben függő átlagos Lankford- 
szám 1,5-nél kisebb, akkor függetlenül a keménye- 
dési kitevő értékétől, a lemez csak gyengébb minő
ségű lehet.

Az {H l}  (hkl) textúra kívánatos, az {lOOj (hkl) 
textura nem kívánatos, a nagy átlagos Lankford- 
szám, a jó mélyhúzhatóság szempontjából. Az 
{ i l l }  (hkl) indexű elrendeződésen belül legkedve
zőbb az { i l l }  (110), valam int az { i l l }  (112) jndexű, 
moly teúturára való törekvés esetleg második lé 
pésben, az { i l l }  (hkl) textura elérése után lehet in 
dokolt [1, 18ú 19, 20].

Az { i l l }  (hkl) textura (továbbiakban a z ( l l l )  
textura) kedvező, az {1 OOj (hkl) teútura (továbbiak 
ban az { l00} textura) kedvezőtlen hatása azzal ma
gyarázható, hogy acéljaink ferritkrisztallitjainak 
folyási határa az (111) irányokban legnagyobb, az 
(110) irányokban kisebb, az (100) irányokban a 
legkisebb.

A folyási határ irány szerinti változásából, va 
lam int a Lankford-szám értelmezéséből követke 
zik, hogy a nagy r érték érdekében a ferritkrisz- 
tallitokat úgy kell beállítani, hogy a lemez vastag 
ságirányában legyen legnagyobb a folyási határuk. 
Ez akkor biztosított, ha az (111) irányok merőle
gesek a lemezfelületre.

Az átlagos Lankford-szám a szemnagyság növe 
kedésével abban az esetben nő, ha az újrakristá- 
lyosodás során létrejött { i l l }  orientációjú ferrit- 
krisztallitok növekednek folyamatosan, a kedve 
zőtlen orientációk, elsősorban az { l00} rovására [1].

4. Kísérleti eredményeink

A ferritszemcsenagyság és az átlagos Lankford- 
szám közötti összefüggés meghatározása érdekében 
laboratóriumi kísérletet végeztünk, különböző ké
miai összetételű és vastagságú, Dunai Vasműben 
gyártott finomlemezekkel.

Az eredeti ferritszemnagyságnál durvább ferrit- 
szemnagyságok produkálása céljából a lemezdara
bokat különböző mértékben hidegen alakítottuk

A röntgendiffrakciós vizsgálat URC-50 típusú 
generátorral, MoKrj röntgensugárral történt. A víz 
szintes elrendezésű RZG-3 típusú goniométeren im 
pulzusszámlálás céljából H-288 típusú proporcioná
lis számlálót alkalmaztunk.

Mivel a finomlemezek átlagos Lankford-száma a- 
lapvetően a ferritkrisztallitok { H l}  és {100} orien
tációjával függ össze, a lemezek előkészített felü
letein a {222}és a {20ü} refleúiókat mértük.

A reflexiók regisztrálása (kirajzoltatása) mellett, 
0  =  0,02 0 szögintervallumokban meghatároztuk 
az impulzusok számát is. Ez tette  lehetővé az egyes 
reflexiók impulzusszámának (integrál intenzitá 
sának) pontos meghatározását.

A goniméteres mérés során a m intákat a vizsgált 
felület síkjában forgatjuk, így a röntgensugárral 
m egvilágított terület kb. 80 m m 2 volt.

A {200} reflexiókat 0  =  14— 15°, a {222} reflexió 

kat 0  =  25— 26,3° szórási szögintervallum ban re
gisztráltuk. Ezek a mérési feltételek lehetőséget 
nyújtottak a 7,{2oo}=/ (oc,/S) és a T{2 2 z}=f(ot, ß) pó
lusábrák középső részének meghatározására. A 
textura vizsgálatot a Nehézipari Műszaki Egyetem 
Fémtani Tanszékén, Bárczy P. és Frigyik fí. közre
működésével hajtottuk végre.

A nagy kísérleti anyagból példaként a 2. ábra 
m utatja a ferritszemnagyság, a {222} és а {2O0} ref
lexió integrált intenzitása és az átlagos Lankford- 
szám közötti kapcsolatot, 0,12% C-, 0,58% Mn-, 
0,08% Si-, 0,064% Al-, 0,019% S- és 0,016 %P- 
tartalm ú, 1,50 mm vastag finomlemez esetében.

A 2. ábra alsó részén а {200} és a {222} reflexió 
integrált intenzitás a (iVj,{20ob N p{222}, valam int 
a {200} és a {222} reflexió integrált intenzitásának

hányadosa, az ábra felső részén az átlagos Lank 
ford-szám látható, az adott szemnagyságok esetén. 
Az ábra a texturam entes Armco-Fe {200} és {222} 
reflexiójának integrált intenzitását reflexiójának 
(A j,s {222}) és ezek hányadosát is tartalmazza. A 2. 

ábrán látható, hogy a {200} reflexió integrált inten 

zitása nagyobb, a {222} reflexió integrált intenzitá 

sa kisebb, a texturam entes Armco-Fe megfelelő ér 
tékeinél, amiből következik, hogy az integrált in 
tenzitások hányadosa nagyobb, a texturam entes 
Armco-Fe {200} és {222} reflexiója integrált intenzi
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tásának hányadosánál. A {200} és a {222} reflexió 
in tegrrált intenzitásának hányadosa a szemnagy
ság növekedésével nő, ami azt jelenti, hogy a szem
nagyság durvulásával a nem kívánatos {lOO} orien 
táció egyre nagyobb mértékben van jelen a kívána 
tos | l  ll}-hez képest, mely változás — a 2. ábra fel
ső részén láthatóan  az átlagos Lankford-szám csök
kenését eredményezi. (A 2. ábra felső részén a vé 
kony vonalak az f  érték szórását m utatják).

A szemnagyság durvítása azért nem hozta meg a 
szakirodalom alapján v árt eredményt, az átlagos 
Lankford-szám növekedését, m ert ezzel a kedve
zőtlen {lOO} orientáció m értéke nő tt, a  kedvező 
{ 1 1 1 } orientáció mértékéhez viszonyítva.

5. Az újrakristályosodási textúrát befolyásoló 
legfontosabb tényezők

A hidegen hengerelt finomlemezek lágyításakor 
számos tényező hat a megújulásra és az újrakris- 
tályosodásra, e folyam atokon keresztül a ferrit- 
krisztallitok orientációjára és nagyságára. A leg 
fontosabb befolyásoló tényezők: az acél kémiai 
összetétele, a meleghengerműi, a hideghengerműi és 
a lágyítási technológia. A kedvező { i l l } textúrával 
rendelkező durva szövetet elérni és ezen keresztül a 
jó mélyhúzhatóságot eredményező technológiát e 
hatások ismeretében lehet kidolgozni.

A hidegen hengerelt lágyacél finom lemezeket v i 
lágszerte leginkább csillapítatlan vagy Al-mal csil
lap ított acélból gyártják. E két acéltípus lágyítá 
si tehnológiájával kapcsolatosan a világ számos or
szágában jelentős kutatások folytak és folynak, 
ezért ezen acélok lágyítási technológiái ma v i 
szonylag jól ismertek.

A Dunai Vasműben a folyam atos öntőmű üzem 
be lépésekor olyan részlegesen dezoxidált acéltípus 
gyártását kezdték el,, am ely az em lített két ha 
gyom ányos típustól jelentős mértékben eltér. A kü 
lönbség oka elsősorban az, hogy a kis mennyiségű, 
a csillapításhoz nem elegendő A1 m ellett —  szem 
ben a két hagyományos, a csillapítatlan és az A l
mai csillapított acéllal —  általában 0,06— 0,14%  
Si-tartalm at eredményező Si-ot adagolnak az acél
ba. Ez a Si tartalom  szám ottevően hat az acél mec- 
chanikai tulajdonságaira [6 , 8, 9] és befolyásúja az 
acél újrakristályosodási jellem zőit is.

A kémiai összetétel tekintetében az irodalmi ada 
tok szerint döntő az igen kis karbontartalom (C =  
0,01% ), az igen kis oxigéntartalom  (O ^  0,015%), 
továbbá figyelemre méltó a titánnal való ötvözés 
nagyon kedvező hatása, mely akkor érvényesülhet 
maradéktalanul, ha a karbon és a nitrogén össz- 
mennyisége 0 ,01%-nál kisebb [1]. Mindezek figye 
lem bevételével a nemzetközi gyakorlatban szoká 
sos megoldások e minőség esetében nem alkalm az
hatók.

A meleghengerműi technológia a beadási hőmér- 
mérsékeleteken, a hengerlési fogásokon, a henger- 
lési sebességeken, a hengerlési véghőmérsékleten és 
a csévélési hőmérsékleten keresztül befolyásolja a

szalagok szövetszerkezetét (ezen belül ferritszem- 
nagyságát) és tulajdonságait. A melegen hengerelt 
szalag szemnagysága hat a hideghengerműi kész 
termék ferritszemnagyságára [6, 7, 8, 9].

A hidegalakítás mértékének növekedésével az 
{i l l }  tex tura  relatív intenzitása a hidegen henge
relt és a hideghengerlés u tán újrakristályosodott 
finomlemezben bizonyos határig egyaránt nő, ami 
azt eredményezi, hogy a hidegalakítás mértékének 
növekedésével az r érték bizonyos, de az előzőtől 
eltérő alakítási mértékig ugyancsak nő, majd csök- 
azaz maximumos görbe szerint változik.

Az {111 j textura relatív intenzitásának növeke 
désével az érték kb. 75%-os hidegalakítási mér
tékig nő, innen csökken, annak ellenére, hogy az 
[111] textura relatív intenzitása tovább nő, egé 
szen kb 90%-os hidegalakítási mértékig Az r érték 
csökkenése — kb. 75%-os hidegalakítási mérték 
tő l — a nem kívánatos [100] textura relatív inten 
zitásának növekedésével kapcsolatos. A lágyítást 
megelőző hidegalakítási mérték és az f  érték kö 
zö tti összefüggés a teútura változása hatásainak 
összetett eredménye.

Mivel az r érték a hidegalakítás mértékének nö 
vek ed ésével—  szoros összefüggésben a { i l l }  és 
az { l00} textura relatív intenzitásával —  m axim u 
mos görbe szerint változik, feltételenül indokolt a 
hidegalakítás mértékét ezen maximumhoz tartozó  
hidegalakítási mértékig növelni. Az r érték maximu 
mához tartozó hideghengerlési összes fogyás nagy 
ságát legalább acélm inőségenként meg kell hatá 
rozni . A kifejezetten mélyhúzásra gyártott finom 
lemezek hideghengerlési összes fogyása általában 
50— 80%, ezen belül leggyakrabban 60— 70%.

К . Matsudo és társai [21] kísérleteikkel bebi
zonyították, hogy csak a lágyítást közvetlenül 
megelőző hidegalakítási mérték — tehát nem a te l 
jes hidegalakítási mérték az egym ást követő alakí
tás— lágyítás lépésekben —  szabályozza a tex tú 
rát és az r értéket az utolsó lágyítás után.

Az 7. táblázat adatai —  melyek K. Matsudo és 
társai eredményeiből valók —  azt mutatják, hogy 
a kétlépcsős hengerlés közbülső lágyítással nem 
eredményez olyan nagy relatív intenzitású tex tú 
rát, valam int olyan nagy f  értéket az utolsó lá 
gyítás után, mint am ilyet az egylépcsős hengerlés 
produkál, egyező, 80%-os hideghengerlési összes 
fogyás esetén.

1. táblázat
Közbülső lágyítással történi! kétlépcsős 
hengerlés az {111} és az {100} textúra 
relatív Intenzitása és az r érték közötti 

összefüggés /2 1 /

Hideghengerlési 
összfogyás, % 

Első Második
lépés lépés

A diffrakciós csúcs 
intenzitása a textúramentes 

vas diffrakciós csúcsának 
intenzitásához viszonyítva 

/ 1 1 1 /  / 1 0 0 /

80 0 1 ,30 3 ,3 0 ,8
60 20 1,28 2 ,0 0 ,6
4 0 4 0 1 ,18 2 ,0 0 ,5
20 60 1,12 1,9 1,1
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5.4. A lágyítási technológia befolyása.

A lágyítás technológia vonatkozásában a leglé
nyegesebbek :

—  a lágyítási hőmérsékletre való hevítés sebessége
— a lágyítási hőmérséklet,

—  a lágyítási hőmérsékleten a hőntartás ideje,
—  az acél kémiai összetételének változása a lágyí

tás alatt, a gáz-fém kölcsönhatás eredménye-
képpen.

A hevítési sebesség az újrakristályosodás kezde 
té t megelőzően, az adott hőmérsékletre történő he 
vítés során fejti ki hatását. A kisebb vagy nagyobb 
hevítési sebesség az újrakristályosodást megelőző 
megújulás mértékére hat. A megújulási folyam atok  
végbem enetelével az újrakristályosodás hajtóereje 
csökken. Minél kisebb a hevítési sebesség, azaz m i
nél hosszabb időt tö lt el az alakított acél a m egú 
julás hőmérsékletközében, annál nagyobb mérték 
ben csökken az újrakristályosodás hajtóereje ami
—  többek között —  a szem nagyságot is befolyá 
solja, a szemnagyságot növeli.

A hevítési sebesség hatását illetően, a Dunai 
Vasműben gyártott 0,06— 0,15% szilíciumtartalm ú 
acélok, valam int a Dunai Vasmű lágyítóberendezé
sei á ltal produkálható hevítési sebesség intervallum  
vonatkozásában Tardy P. munkáján túl [5], irodal
mi adatok alig állnak rendelkezésre.

A lágyítási hőmérséklet növelésének határt szab 
a viszonylag nagy karbontartalmon túlmenően az 
is, hogy a Dunai Vasmű technológiai adottságai 
m ellett, egy bizonyos — szalagvastagságtól függő
1— hőmérséklet felett, összesülési jelenségek m iatt, 
a tekercsek nem lágyíthatok, üzemi tapasztalat a- 
lapján tudjuk, hogy a Dunai Vasműben a lágyítás 
maxim ális hőmérséklete 0,20. . . 0,36 mm szalag 
vastagságnál 630. . .640 °C, 1,3. . .3,0 mm szalag- 
vastagságnál 690 °C, a közbülső szalagvastagsá 
goknál pedig ezen értékek közé esik. N yilvánvaló  
tehát, hogy a külföldi szakirodalomban [1] szereplő 
durva szemnagyságokat —  a Dunai Vasműben al 
kalm azottnál lényegesen nagyobb lágyítási hőmér
sékletekkel produkálták. A 750. . .900 °C-os lágyí
tási hőmérsékletnek —  mely azonban csak megfe
lelő kémiai összetétel esetén alkalm azható —  dön 
tő  szerepe van a kívánatos {111} textúrával rendel
kező durva szövet létrehozásában.

Meg kell jegyezni, hogy — nem a lágyítási hő
mérséklet növelésével, hanem más módon — pé 
künk is sikerült a szemnagyságot jelentős mérték 
ben növelni, de ez —  az ismert ok m iatt —  nem 
járt együtt az f  érték növekedésével (2. ábra). A 
Dunai Vasműben és a Vasipari K utató Intézetben  
[4, 5] is sikerült a szemnagyságot durvítani, de ezek 
ben az esetekben nem tudjuk, hogy ez hogyan ha 
to tt a teúturára és az r értékre, mert ilyen vizsgála 
tokat nem végeztek.

A lágyítási hőmérséklet növelésének 723 °C-os 
fém tani korlátja m egszüntethető az acél dekarboni- 
zálásával, valam int a titánnal történő ötvözés meg 
felelő technológiájával, a Dunai Vasmű technoló 
giai adottságával kapcsolatos korlát azonban to-

d, mm
ш=шъ

2. ábra. A  fe r r its z e m n a g y s á g , a  {2 0 0 } é s  a  {222} r e f le x ió  in -  
t e g r á l t  in t e n z itá s a  és a z  á t la g o s  L a n k fo r d -s z á m  k ö z ö t t i  

ö s s z e fü g g é s

vábbra is marad és ez megakadályozza a lágyítási 
hőmérséklet 630. . .690 °C fölé való növelését, ami a 
kívánatos {111} textúrával rendelkező durva szövet 
létrehozása vonatkozásában döntő fontosságú. A 
lágyítási hőmérséklet 630. . .690 °C-os korlátjának 
megszüntetése csak abban az esetben lehetséges, ha 
valamilyen módon sikerül a szalag összesülését 
megakadályozni.

A hőntartási idő és a szemnagyság közötti össze
függés jól közelíthető a

D = K -tm egyenlettel [5], ahol

D a kialakult szemnagyság, 
t a hőntartási idő,

К  és m állandó.

Abból következően, hogy m. értéke 7-nél —- legtöbb  
szőr 0,5-nélis — kisebb, a szemcsék növekedési se 
bessége az idő növekedésével csökken, tehát bizo 
nyos hőntartási idő eltelte után már csak az idő 
igen nagy mértékű növelése eredményez szám ot
tevő szemnagyság növekedést.
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Összefoglalás

Üzemi kísérleteink eredményei szerint a hidegen 
hengerelt, lágyított, dresszírozott lágyacél finom le 
mez forritszemnagyságának kellő mértékű durvítá- 
sa, a melegen hengerelt szalag ferritszemnagyságá- 
nak durvításával a Dunai Vasműben nem oldható 
meg, azért, mert jelenlegi technológiai adottságok 
m ellett nem gyártható N  =  5 . . .  6 ferritszemnagy- 
ságú melegen hengerelt szalag.

Ha ez megoldható lenne, akkor sem valószínű, 
hogy az átlagos Lankford-szám vonatkozásában a 
szakirodalom [1] alapján várt eredm ényt kapnánk, 
mert, —  ahogy ezt laboratóriumi kísérletünkkel 
igazoltuk —  a ferritszemnagyság növelése csak ak 
kor jár együtt az f  érték növekedésével, ha az újra- 
kristályosodás során léterejött kedvező {111} orien 
tációjú ferritkrisztallitok növekednek folyamatosan 
a kedvezőtlen orientációk, elsősorban az {100} ro
vására.

Az újra kristályosodási textúrát befolyásoló leg 
fontosabb tényezők: az acél kémiai összetétele, a 
meleghengerműi, a hideghengerműi és a lágyítási 
technológia.

A kedvező {111} újrakristályosodási textura m i
nél teljesebb létrehozása érdekében, célszerű lenne 
a C á  0 ,01% О ^  0,015% elér továbbá figyelemre 
méltó a titánnal való öt vözés nagyon kedvező hatása 
is. Mivel az f  érték a hidegalakítás mértékének nö 
vekedésével — szoros összefüggésben az {111} és az 
{100} textura relatív intenzitásával —  maximumos 
görbe szerint változik, feltétlenül indokolt a hideg- 
alakítás mértékét ezen maximumhoz tartozó hideg
alakítási mértékig növelni.

A 750. . . 900 °C-os lágyítási hőmérsékletnek —  
mely azonban csak megfelelő kémiai összetétel ese 
tén alkalm azható — döntő szerepe van a kívána 
tos {111} textúrával rendelkező durva szövet létre 
hozásában.
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Általános analitikus eljárás a valóságos perlitlemeztávolság 
eloszlásának meghatározására*

I) R. R É T I  T A M Á S  oki. m atem atikus 
Gépipari Technológiai In tézet

A  cikk egy kvantitatív metallográfiái módszert 
ismertet acélok perlitjében a valóságos lemeztávol
ság eloszlásának meghatározására. A  bemutatott 
sztereológiai modell és analitikus szám ítási eljárás 
egy korábbiakban publikált modell illetve num eri 
kus módszer általánosítása.

1. Bevezetés, célkitűzés

Ismeretes, hogy a lcmezesperlitet tartalmazó a- 
célok mechanikai-technológiai tulajdonságai a per- 
litlemezek távolságától döntő mértékben függnek 
[1-5]. A valóságos perlitlemez-távolság eloszlására 
és egyéb statisztikus jellemzőire, többek között az 
átlagos lem eztávolság nagyságára azonban csak á t 
tételes módon, a próbatestek csiszolati síkm etsze 
téről készített mikroszkópos szövetképek kvantita 
tív  metallográfiái értékelésével következtethetünk.

A dolgozatban egy olyan új típusú sztereológiai 
modellt és a gyakorlati metallográfiában jól haszno 
sítható szám ítási eljárást ismertetünk, amely az á t 
lagos perlitlemez-távolság becslésén túlmenően le 
hetőséget nyújt a lem eztávolság eloszlásának meg 
határozására is.

A bem utatott általános analitikus módszer a [3] 
közleményben ism ertetett számítási módszer mesz- 
szemenő általánosításának és továbbfejlesztésének 
tekinthető, am ely speciális esetként foglalja magá
ban a [6 , 7] publikációkban taglalt numerikus el 
járást is.

A témakörbe vágó szakirodalmi eredmények á t 
tekintését és értékelését követően először ism ertet 
jük a valóságos perlitlemez-távolság meghatározá
sára javasolt új típusú matematikai modellt és szá 
mítási módszer elvét; levezetjük és rendszerezzük a 
k va n tita tív  metallográfiában közvetlenül haszno
sítható képleteket, végül egy számpéldán dem onst
ráljuk az eljárás alkalmazását.

• >
2. Irodalmi áttekintés, előzmények

A valóságos lemeztávolság-eloszlás meghatáro
zásának problémája az 1. ábra segítségével világít 
ható meg. Az ábrán perlitkolónia-részlet látható, a 
kolóniát a N  normál vektorral jellem zett csiszolat 
síkja metszi.

Tételezzük fel, hogy egyazon kolónián belül aper- 
litlemezek egym ással párhuzamosak és konstans 
vastagságúak, következésképpen egy kolónián be 
lül a valóságos lem eztávolság ,,s” értéke állandó. A 
csiszolat síkjában azonban az egyazon kolóniához 
tartozó perlitlemezeknek csak un. látszólagos tá 
volságát lehet mérni. Ez utóbbiaknak a kvantitatív  
metallográfiában két típusát: a térbeli (/) és a sík-

* A V askohászati Szakosztály 19811. évi pá ly áza tán  
d íja t n y e rt pályam unka . ( A  Szerk .)

D K .-.620.186

beli (c) látszólagos lemeztávolságot szokás megkü
lönböztetni.

Az 1. ábrán m egfigyelhető módon a térbeli „l” 
látszólagos lem eztávolságot akkor kapjuk, ha tet 
szőleges térbeli orientációjú egyenes mentén mér
jük a perlitlemezek távolságát, a síkbeli ,,c” látszó 
lagos lemeztávolsághoz ezzel szemben úgy jutunk, 
hogy a mérést a csiszolat síkjában a párhuzamos 
perlitlemezekre merőleges helyzetű egyenes men
tén végezzük [2, 7].

A valóságos lemeztávolság-eloszlás meghatáro
zására korábban к:fej le,szett eljárások részben a 
térbeli [1, 2, 4], részben a síkbeli [3, 6, 7] látszóla 
gos lem eztávolság mérésén alapulnak. A Cahn és 
Fullman nevéhez fűződő eljárás a térbeli látszóla 
gos lemeztávolság mérését igényli [4]. A módszer 
hátrányai közé tartozik, hogy kivitelezése számí
tástechnikai szempontból bonyolult, másrészt az 
elektronmikroszkópos'.vizsgálatok folyamán a mé
réshez szükséges megfelelő nagyítás megválasztása 
komoly technikai nehézségbe ütközik.

1. ábra. V ázlat a valóságos (s), a síkbeli látszólagos (c) 
és a  térbeli látszólagos ( l )  p erlit lem eztávolság érte lm e 

zéséhez

A dolgozatban bem utatott új típusú valószínű 
ségelm életi modellen alapuló analitikus módszer a 
síkbeli látszólagos lem eztávolság mérését alkalma
zó ismert kvantitatív metallográfiái eljárás általá 
nosítása [3, 6 , 7]. Ez utóbbi alapjait és tulajdonsá 
gait a [3, 7] közlemények nyomán az alábbiakban 
foglaljuk össze.

Tekintsük a 2. ábrán feltüntetett gömbi polár- 
koordinátarendszert. E zt úgy vett ük fel, hogy a csi
szolat síkjának N  normálvektora egybe essen a „z” 
koordinátatengellyel, és az x-y síkkal elm etszett 
perlitlemez helyzetét jellemző N v normálvektor pe
dig talppontjával az origóra illeszkedjen.
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(1)

2. ábra. V ázlat a  valóságos ’V ’ és a  síkbeli látszólagos 
” c” perlit lem eztávolság közötti összefüggés értelm ezé 

séhez

A 2. ábra lapján a következők állapíthatók meg:
-  A síkbeli lem eztávolság ,,c” értéke kizárólag a 

csiszolati sík N  normálisa és a kolónia térbeli o- 
rientációs helyzetére jellem ző Np  normálvektor 
által bezárt 0  szög függvénye. Következésképp  
a síkbeli cv látstólagos lemeztávolságuak mint 
valószínűségi változónak az eloszlását— állan 
dó nagyságú ,,s” esetében —  a szögnek, mint 
ugyancsak valószínűségi változónak az eloszlá 
sa egyértelműen meghatározza.

-— A két valószínűségi változó között fenn áll a

sin 0„  =  sjc,,
összefüggés.

Jelöljük P(A )-val egy tetszőleges A esem ény bekö 
vetkezésének a valószínűségét. A 2. ábra útm uta 
tása szerint az alábbi valószínűségek egyenlők

Г{с„<с) = P {0 „ <  0 }  =  P{arcsi n (*/<■•„) s  0}

B izonyított[6 , 7], hogy amennyiben a kolóniák ori
entációja egym ástól független és teljesen véletlen- 
szerű, vagyis a perlitkolóniákApnorm álvektora az 
egységsugarú gömb felületén egyenletes eloszlású, 
akkor annak

P{c„<c} =  G(c,s)

valószínűsége, hogy egy „s” valóságos lem eztávol
ságú kolónia elmetszésekor c-nél kisebb értékű sík 
beli látszólagos lem eztávolság adódjék

ni 2

G(c, J  sin 0  d e
arcsjn(s/c)

A nyert kifejezés a t =  sin20  helyettesítéssel a

G(c, s) =  f i  — (s/e)2

egyszerűbb alakra hozható. Az (1) kifejezés egy va- 
lószínűségeloszlás-függvényt reprezentál, amely a 
kolóniák teljesen véletlenszerű orientációja, kons
tans ,,s” értékű lemeztávolság és végtelen nagy per- 
litkolónia-méret feltételezése esetén m atem atikai
lag egzakt módon irja le a síkbeli látszólaagos le 
meztávolság eloszlását.

A Pellissier és munkatársai által levezetett (1) 
formulára tám aszkodva ,,az átlagos valóságos le 
m eztávolság” meghatározása gyakorlatilag a kö 
vetkezőképpen kivitelezhető [3, 6]: Az ,,.s”-et eg y e 
lőre ismeretlen paraméternek tekintve, a G(c,s) 
függvényt a c-nél kisebb síkbeli látszólagos lem ez
távolságú kolóniák térfogatarányával becsülik, 
majd grafikus vagy numerikus módszerrel meghatá 
rozzák azt a ,,s” számot, am elynél az (1) eloszlás- 
függvény a mérési adatokra legjobban illeszkedik. 
Az így meghatározott ,,s” szám ot tekintik végül is 
az átlagos valóságos perlitlemez-távolságnak.

3. A valószínűségelméleti modell elve

Az (1) eloszlásfüggvény levezetésekor joggal vi 
tatható feltételezés az, hogy a valóságos lemeztá- 
volság értéke valamennyi perlitkolóniára nézve azo 
nos. Ezen feltételezés létjogosultságát fémtani vizs 
gálatok is cáfolják [3, 7]- E gy merőben másfajta 
interpretálási problémát jelent az a körülmény, 
hogy az (1) összefüggés levezetése végtelen kiterje
désű, pontosabban szólva véges vastagságú, de vég 
telen hosszúságú és szélességű perlitkolónia feltéte 
lezésén alapul. Ezen hipotézis furcsa következm é
nye, hogy a látszólagos síkbeli lem eztávolság értéke 
végtelen nagy szám is adódhat elvileg, ami fizikai 
képtelenség, tekintettel a perlitkolóniák véges tér 
beli méretére.

A következőkben ism ertetett új típusú valószínű 
ségelméleti modell az em lített negatívumok hatását 
lűvatott kiküszöbölni ill. mérsékelni az (1) össze
függés módosításával.Az (1) képlet általánosítását 
két lépésben végezzük a következő gondolatm ene
te t követve.

a) Tételezzük fel, hogy a csiszolat síkjában mér
hető síkbeli látszólagos ,,c” lemeztávolság nagysága 
legfeljebb I) pozitív szám lehet valamennyi perlit 
kolóniára nézve. (Képzeljük el, hogy a perlitleme- 
zek gömb alakú, D átmérőjű kolóniában foglanak 
helyet.) Ekkor síkbeli látszólagos lemeztávolság- 
eloszlás Gd (c ,s ) eloszlásfüggvénye a 3. ábra diagram  
ja szerint a

Gr>(c, s)
f i  —(s/c) ha s ~  c D 
1 h a c >  D ( 2 )

alakban adható meg. A (2) egyenletből az (1) elosz 
lásfüggvényt speciális esetként kapjuk, ha a D érté
két minden határon túl növeljük.

b) Második lépésként a (2) kifejezés további á lta 
lánosítása céljából tegyük fel, hogy az egym ástól 
teljesen független véletlen orientációjú kolóniák -
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3. ábra. A síkbeli látszólagos lem eztávolság eloszlása 
konstans érték ű  ” s” valóságos lem eztávolság és véges D 

perlitkolónia m éret tek in te tb e  vételével

perlitkolóniák térfogatarányával lehet becsülni, 
amelyekben a perlitlemezek síkbeli látszólagos tá 
volsága a ,,c” értéknél kisebb.

4. Az átlagos valóságos lemeztávolság 
meghatározása

A következőkben a síkbeli látszólagos lemeztá- 
volság eloszlás fontos statisztikai jellemzőinek, az 
Еп(с„к) momentumoknak —- köztük az átlagos le- 
meztávolságnak — meghatározásával foglalkozunk 

A valószínűségelméletből ismert összefüggést [Hl 
felhasználva az Ei>(cvk) momentumokat a c„ való 
színűségi változónak az *’ =  const, esetre vonatkozó  
Ei>{ckls) un. feltételes momentumai alapján az

OO 5^

E d (c v ) =  J  ck dGu(c)= J  E d (c v  I s) dF(s) (5)
s0 s0

nál az ,,s” valódi lemeztávolság nagysága kolónián 
ként véletlenszerűen váltakozik, azaz a valódi lemez
távolság maga is valószínűségi változó. Jelöljük  
ezt a valószínűségi változót s„-vel, és eloszlását az 
( — OO f  OO ) intervallumban jellemezzük az F(s) e l 
oszlás-függvénnyel. (F(s) = 0, ha s <  s 0 és F(s) =  1, 
ha

Ebben az általános esetben a síkbeli látszólagos 
lem eztávolság Gj>(c) eloszlás-függvényét a va lószí
nűségelméletből ismert un. „keverési szabály” [8] 
felhasználásával határozhatjuk meg az alábbiak 
értelmében

képlettel számíthajuk . Mivel a &-adik Ei,{ckjs) 
feltételes momentum a (2) egyenletből kiindulva

V  i>

E d (c v  I « )=  f  cl'dffn(c, s )= « 2 f  —-------- dc +
3 Г Yc 2- 8 2

+  D k[ l - \ fÍ = W D ) * ]

ezért a cv valószínűségi változó Zr-adik momentumá
ra a következő kifejezést kapjuk

P { c,v ^ c } = G d (c ) =  J  Go(c,s)dF(s)  (3/1)

*0 •
Az előzőekből azonban

OO

I" Gd (c , s) dF(s)—0 (3/2)
C

i
ugyanis egy „s” valóságos lemeztávolságú kolónia 
ehyetszésekor ,,c” értékére s-nél kisebb számmeny- 
nyiség nem adódhat.

Végeredményként a valóságos lemeztávolság F(s) 
és a síkbeli látszólagos lem eztávolság Gd (c ) elosz 
lásfüggvényei közötti összefüggés a

Gd , 1 = J  n - 4  c )2 d F(s) ha S0 — C —Sl

*0 (4)

л
G d (c ) = Gd , 2= I n ~ W 2 d F(s) ha <  c s  D

1
80

ha o  D

integrálegyenlet formájában fogalm azható meg.
A G d (c ) függvény ismeretében a (4) integrále 

gyenlet megoldása, azaz a valóságos lemeztávolság 
eloszlását leíró F(s) eloszlásfüggvény meghatáro 
zása numerikus módszerrel végezhető el. A gyakor 
lati számításokhoz a Gn{c) eloszlásfüggvényt azon

ED(cv)=M(k) +  N{k)

ahol

f ’ i  Î
“o

továbbá

C* 2 \
- d c W ( s )

fc 2- s 2

N (k)=D k- D k~1

(7)

( 8 / 1 )

( 8 / 2 )

Az M(k) kifejezés a c = s f  1 +u  helyettesítést kö 
vetően célszerű módon az alábbi alakra hozható: 

«1

M(lc)= ~ J  skB(s, D, k) d F(s) (8/3)

sn
ahol

(П/8)2-]

R(s, D , к)-- / dif

tu[\ + u } 3-G'2
(9)

A (7) formulával szám ítható momentumok kö
zül az E D(c„) várható érték, továbbá a varianeia 
(szórásnégyzet) számításához szükséges En(c2) má
sodik momentum meghatározására szolgáló képle 
teket az 1. táblázat foglalja magában.

A fentebb alkalm azott tárgyalásm ód és ma t em a
tikai apparátus lényegesen leegyszerűsödik, ha azon 
közelítő feltételezéssel élünk, hogy a perlitkolóniák
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1. tiíblázat

A lá tszó la g o s lem eztá v o lsá g  várható  
érték én ek  és m ásodik  m om en tu m án ak  

m egh atározására  lev ezete tt  k ép letek

bői kitűnik, hogy a látszólagos és a valóságos lemez 
távolságok E(sv) illetve E(cv) várható értéke között 
fennáll az

V árható

é rték

»1
Ei)(cv) =  J  .■? -arocos j  cl t \ s )

+ ü I  У * '
»0

■s2 d F(s)

E(sv) = ——  -0 (c )= 0 ,6366  E(cv) (13)
71

összefüggés. A (13) kép let lehetőséget nyújt a való 
ságos lem eztávolság átlagértékének egyszerű mérés 
alapján való becslésére. A képlet alkalmazásához 
elektronmikroszkópos felvételek sorozatán a per-

M ásodik

m om en 

tum
e d (c I ) =  J  ..m[f + /(-7-)a- 1]úí’(*)+

2. táblázat

A z B j  segéd vá ltozó  szám íto tt érték ei 
n éh án y  sp eciá lis esetre von atk ozóan

к 2 3/2 1 1/2 0 - 1 - 2

+  D - - D  I  J D 2 —я 2 eF(s)
Rk oo 5,2441 71 2,3903 2 n/ 2 4/3

»0

végtelen kiterjedésűnk. Ez azt jelenti, hogy D érté 
ke végtelen nagy.

Bevezetve az у  =  min (c,^) jelölést, a (4) eloszlás- 
függvény, azaz integrálegyenlet akkor a

V

G(c)= J  / l  —(a/c)2 dF(s) (lü)

*o
alakra egyszerűsödik. A G(c) függvény megadja a c- 
nél kisebb lemeztávolságú perlitkolóniák előfordu
lási valószínűségét azon feltétel m ellett, hogy D 
végtelen nagy.

A fentiek következm ényeként a (7) képlet is egy 
szerűsödik és a valódi és látszólagos lemeztávolság 
E(svk) illetve E(cvk) momentumai közötti alábbi 
összefüggést kapjuk speciális esetként

4

E ( d ) = ~  Rlc -E(8v) ( 11)
и

A (11) kifejezésben az Rt segédváltozó értelmezése 
a következő

ir_ Ф Ч )
jßifc=lim R(s, D, k) =  / я ---------- - (12)

ahol Г(х) az un. Euler-t'éle gammafüggvény 9.

A gammafüggvény definíciójából következik, 
hogy R t  csak akkor létezik, azaz akkor véges szám, 
ha ,,k” értéke kettőnél kisebb. Ezért végtelen nagy 
D feltételezése esetében a (11) képlettel számítható 
E(cv2) második momentum értéke is végtelen nagy, 
ami maga után vonja, hogy c„-nek nem létezhet 
szórása. Ez a furcsa eset gyakorlatban term észete
sen nem fordulhat elő, hiszen a perlitkolóniák véges 
térbeli k iterjedésűét Mindazonáltal ez az elméleti 
eredmény felhívja a figyelm et a valóságos lemeztá- 
volság-oloszlás meghatározásának különleges méré- 
technikai nehézségeire, és a szokásosnál nagyobb 
mérési mintaelemszám felhasználására ösztönöz. 
Az R t  segédváltozó szám ított értékét néhány speci
ális esetre vonatkozóan a 2. táblázat összesíti. Eb-

litkolóniák két geometriai adatát kell megmérni: a 
síkbeli látszólagos lemeztávolságot .valam int a ko 
lónia területhányadát, am ely a térfogataránnyal 
egyezik meg. Ez utóbbi mérés legegyszerűbben 
pontszámolásos technikával kivitelezhető.

Az összehasonlító elemzések azt látszanak igazol
ni, hogy a (13) képlettel becsült E(sv) átlagértékek  
kék m integy 10— 20%-kal kisebbpk, mint az egyéb 
kvantitatív metallográfiái módszerekkel szám ított 
átlagos valóságos lemeztávolság [10, 11]. Ez a 
szisztematikusnak tűnő eltérés feltehetően azzal 
magyarázható, hogy a perlitkolóniák mérete —  
a közelítő feltételezéssel ellentétben —  nem végte 
len,hanem véges, sőt az egyes kolóniák mérető u- 
gyancsak véletlenszerűen változik [12].

5. A valóságos lemeztávolság eloszlásának 
meghatározása

Tételezzük fel a továbbiakban, hogy ,,sv” fo ly to 
nos eloszlású valószínűségi változó az [s0, °°] inter 
vallumban. Jelölje f(s) az F(s) eloszlásfüggvény de 
riválásával nyert sűrűségfüggvényt, és g(c) pedig a 
6r(c) deriválásával szárm aztatott sűrűségfüggvényt

A (10) egyenletből következően

Állítsuk elő az /(*■) sűrűségfüggvényt a (14) alatti 
elsőrendű Volterra -típusú integrálegyenlet analiti
kus megoldásával. Alkalmazzuk evégett’ az Abel- 
típusú integrálegyenlet megoldásához bevált mód
szert [13], következésképpen szorozzuk meg a (14) 
egyenlet mindkét oldalát a

T(a, c ) = ---- ------  (15)

ía 2 — c2

kifejezéssel (ahol a, >  c), majd végezzük el az [,s0, a) 
intervallumban a ,,c” változó szerinti integrálást a 
következő módon:
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a
j  g(c)T(a, c )d c=

*0

=  f  C-  ( /  s2M - d s } d c  
i  f a 2- c 2 \ Í  Yc2- s 2 1

(16)

A fenti egyenlet jobboldalát az integrálási határok 
célszerű cseréjével átalakítva

a

/
c3g(c)

d c =
Va2- c 2

a ct

= f  »■) /  c-..... -*i
?0 l . ^ (a 2 —c2)(c2 —a 2) J

adódik. Felhasználva az

f(s)ds

/
c

/(a 2—c2)(c2—s 27
(17)

azonosságot, az ,,a” változó szerinti deriválást, 
rendezést és végül az s — a helyettesítést követően a 
következő eredményre jutunk:

d
de

f  eW - d c
?0 / s 2- c 2

(18)

A (18) egyenlet valóságos lemeztávolság-eloszlás 
sűrűségfüggvénye. Ez az egyen let gyakorlati számí
tásokhoz kevésbé használható, azonban alapul 
szolgál az F(s) eloszlásfüggvény előállításához. A 
(18) egyenletből kiindulva a gyakorlati szám ítások 
hoz előnyösen alkalmazható F(s) eloszlásfüggvény 
a g(c) függvényeként a következő gondolatm enetet 
követve nyerhető.

Integráljuk a (18) kifejezés mindkét oldalát az 
[а0,ж] intervallumban. Eredményül az

Í M 4 -  í J ! m -  *]*<!»)
“ l  ‘ \ A l  1'«4=7« t

összefüggést kapjuk.
Végezzük el a jobboldali kifejezés parciális integ 

rálását az ti — l / s 2 és a

dv _ д Г c3g(c) dc 
38 ds l  Y iP -c 2

helyettesítés után. Ekkor

F(x)

a h o l

c3? M - de+W(x) 
Yx2- c 2

í  n Ys2- c 2 J

( 20 )

Az integrálási határok ism ételt cseréjével a fenti 
kifejezés jobboldala á tlak íth ató :

X  X  J

W ( x ) =  í  2 c 3g ( c ) i  í --------—------Ide—

=  J  g(c)  j " -^ 2 — f  arc cos (с/х) jdc

"o
А (F(ж) mennyiséget átalakítás után a (20) egyen -. 

letbe visszahelyezttesítve kapjuk

F(x)= ~ i r  f  g(c){
X 3 Yx 2 ~ c 2

c Yx 2 - c 2 
-H------- ----------b

+  arc cos (e/®)} de

A fenti összefüggésből rendezést és s =  x helyette 
sítést követően az alábbi végeredményhez jutunk:

F(s)=
S

■-----  /  £7(c) i ------------- (-arc cos (c/s)|dc (21)
71 {  1 Y ^ - T 2 J

Mbit már em lítettük, a (21) eloszlásfüggvény ké 
pezi alapját a valóságos lemeztávolság meghatáro
zására kidolgozott és a következőkben részletezett 
numerikus eljárásnak.

6. Számítási eljárás a valóságos 
lemeztávolság-eloszlás meghatározására

A (21) egyenletet gyakorlati numerikus számítás 
céljára a következő meggonaolásokra támaszkod 
va  használhatjuk fel.

A valóságos lem eztávolság értelmezési tartom á 
nyának tek intett [.s 0,-sy) intervallum ot osszuk fel 
„n” számú és A hosszúságú egyenközű részinter
vallumra az „dk” (k = 1,2,. . . n) osztópontokkal. A 
&-adik osztópont az а к =  s 0 4- к A 
képlettel szám ítható, ahol a0= s0. Jelölje a Ét
rendre a részintervallumok

kifejezéssel értelm ezett felezőpontjait. 
Végül pedig annak

P{ak. : Cv -
Г

«*}=  J  0g(c)dc

valószínűségét, hogy a síkbeli látszólagos lem eztá 
volság az (aie-v dk) részintervallumba esik, becsül
jük a mérési adatok alapján szárm aztatott megfe
lelő pk relatív gyakorisággal, ahol k — 1,2 . . .n.

A (21) egyenletben a jobboldali integrált helyet 
tesítsük, pontosabbab fogalm azva approximáljuk 
egy közelítő összeggel. A fentiekből adódóan ekkkor 
az dj-nél kisebb valóságos lem eztávolságú kolóniák 
előfordulásának F(dj) valószínűségét az
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F((ij)= V ' {---- —----- harc с о й  (22)
я / r í  1 f t íZ f tT  J

J к

képlettel határozhatjuk meg.
A (22) explicit típusú formulával való számolás 

rendkívül egyszerű. A részintervallumok ,,n” szá 
mát 8 és 16 között célszerű megválasztani. Saját 
tapasztalatok és irodalmi adatok szerint a j>t rela
tív  gyakoriságok becsléséhez 200-nál kiseb elemű 
m intát nem célszerű használni [10— 12, 14].

7. Számítási példa

A bem utatott valószínűségelméleti modell bizo 
nyos egyszerűbb esetekben lehetőséget biztosít arra 
is, hogy a valóságos lem eztávolság ismertnek fe lté 
telezett F(s) eloszlásfüggvényéből kiindulva a lá t 
szólagos lemeztávolság eloszlásfüggvényét zárt a- 
lakban, analitikusan határozhassuk meg. Ennek 
demonstrálására a következőkben egy szám példát 
ismertetünk.

Tételezzük fel, hogy a valóságos lemeztávolság 
eloszlása az

Fp{«)=-
ei «о

ha s  ̂  Sj 

ha

ha s> s1

típusú folytonos eloszlásfüggvénnyel jellemezhatő. 
Ez utóbbi a szakirodalomban Pareto-féle eloszlás- 
függvény néven ismert eloszlásfüggvény egy módo
s íto tt vá ltozata [9].

Határozzuk meg —  a D =  oo feltételezésből kiin 
dulva — a látszólagos lem eztávolságGp(c) eloszlás1 
függvényét a (10) egyen letre tám aszkodva. A szá 
mítási eredményeket a 3. táblázatban foglaltuk ösz- 
sze. A táblázatban a teljesség kedvéért és a módsze- 
hatékonyságának bizonyítására feltüntettük az á t 

lagos valóságosEp(sv) illetve az átlagos látszólagos 
Ep(cv) lemeztávolságokra levezetett formulákat is.

A táblázati képletekkel az ,s, =  3s0 feltétel m ellett 
szám ított Fpés Gp eloszlásfüggvényeket példakép
pen a 4. ábra diagramja szem lélteti.

I. ábra. Valódi és síkbeli látszólagos lem eztávolság e l 
oszlása a 3. táb láza tb an  m egado tt függvényekkel szá 

m ítv a

A látszólagos lem eztávolság eloszlásfüggvényé
nek zárt alakú előállítása két szem pontból is elő 
nyös. A zárt alakban adott eloszlásfüggvény a lkal
mas egyrészt a (22) közelítő számítási képlet pon 
tosságának ellenőrzésére, tesztelésére, másrészt fe l 
használható azokhoz a korszerű kvantitatív m e
tallográfiái vizsgálatokhoz, amelyeknek tárgya a 
lemezes morfológiájú mikroszerkezet számítógépes 
szimulációja [11].

Összefoglalás, következtetések

Űj típusú sztereológiai m odellt s ez utóbbin ala 
puló számítási eljárást ismertettünk a valóságos

V alóságos és lá tszó lagos lem eztá v o lsá g  eloszlás  
v a ló sz ín ű ség  elm életi je llem ző i

3. táblázat

Valószínűségi jellem ző Valóságos lem eztávolság Látszólagos lem eztávolság

E loszlásfüggvény

(M ódosított

Pareto-féle)

0 ha 8

11 h a  s=- Sj

G p ( c )

h a «„ < s  S s j

i-чььт -■

h a  c>- в.

V árható  érték Ep(sv)
3

¥ *0*1
2 2

*0 3
Ep(cv) ——- Лs 0*,
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perlitlemeztávolság eloszlásának analitikus megha
tározására. A témakörben fo lytatott vizsgálatok  
fontosabb eredményei a következőkben összegez
hetők :

a) A bem utatott kvantitatív metallográfiái eljárás 
a [3, 6 , 7] közleményekben taglalt hasonló ren
deltetésű módszerek messzemenő átlalánosítása, 
továbbfejlesztése.

b) A (13) képlettel az átlagos valóságos lem eztávol
ság közvetlenül szám ítható a mérési adatokból 
becsült síkbeli látszólagos lem eztávolság átlag 
értékéből.

c) A sztereológiai modellre alapozott (22) összefüg 
géssel a valóságos lemeztávolság-eloszlás szám í
tása egyszerű módon végezhető el.

Az ism ertetett számítási módszer kellőképpen á l 
talánosan megfogalmazott fémtan i-valószínűség 
elm életi modellen alapul, ezért alkalmazási köre 
várhatóan sikerrel terjeszthető ki mindazon fém 
ötvözetek kvantitatív  mikroszerkezeti elemzésére, 
amelyek lemezes típusú szövetelem eket tartalm az 
nak.
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Schey, J .  T ribology in M e ta lw o rk in g ,-F r ic t io n , L'ubrica- 
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súrlódás,olajozás és kopás).

Am erican Society for Metals. Medals P ark , Ohio 44073. 
1983. 736 oldal.

A tribológia ism eretanyaga a  legutóbbi 10-15 évben 
robbanásszerűen m egnőtt. A hozzáférhető anyagot fog
lalja össze angol nyelvű könyvében a  szerző.

M int a bevezetőben írja , a  könyv fejezetei szigorúan a  
forgácsnélküli m egm unkálásra korlátozódnak, hogy így 
segítsék az olvasót tá jékozódni ebben a  hatalm as irodal 
mi anyagban, ill. a szükséges alapok elsajátításában .

A könyv szerzője a rra  tö rekedett, hogy rövid á ttek in 
té s t adjon a  legfontosabb alapism eretékből úgy, hogy a 
könyv így is egészet adjon. A különleges szakism eretre 
vágyóknak azonban az irodalom ban kell további k u ta 
tá s t  végezniük. -Rem élhető, hogy a  könyv az új o lvasók 
nak is megfelelő tá jék o z ta tá s t ad  -írja a  Szerző.

A könyv régóta é rze tt h ián y t pótol, és biztosan a lap 
vető m űvé válik a  tribológia terü letén . Fejezetei a követ 
vetkezők : 1

1. A  feldolgozás alapjai és módjai (Background and 
M ethod of T reatm ent)

2. Súrlódás fém ek forgács-nélküli alakításakor (Friction 
in M etalworking)

3. A kenés alapjai fém ek forgács-nélküli alakításakor 
(Fundam entals of Tribology in Metalworking)

4. A  fém ek forgács-nélküli alakításának kenőanyaga 
(M etalworking Lubricants)

.5. Méréstechnika (M easurem ent techniques)
6. Hengerlés (Rolling)
7. H úzás (Drawing)
S. Félgyártmányok sajtolása (Extrusion of Semifabric- 

a ted  Products)
9. Kovácsolás (Forging)
10. Lemezek megmunkálása (Sheet M etalworking)
11. Fémvisszanyerés (Metal R em oval, valam int függe 

lék, táb lázatok , á tszám ítási segédletek, tárgy- és névm u 
ta tó )

A könyv am erikai bírálói kiemelik, hogy ez a  tribológiá- 
ról m egírt legjobb könyv. N agyon alapos, óriási szaki
rodalm at összefoglaló m unka, mely a  Szerző kiem elkedő 
tu d á sá t tükrözi. Ä könyv kifejezései egyértelm űek. N em 
csak a  szakem bert, de a  kezdőt is segíti. Idővel bizonyo 
san klasszikussá válik ez a m ű, mely egyébként a  Szerző 
hatod ik  könyve.

E hhez a  m éltatáshoz csatlakozva ism ertetjük  a  Szakíró 
életrajzának legfontosabb a d a ta it:

Schey János kohóm érnöki oklevelét Sopronban szerez 
te , 1946-ban. Csepelen dolgozott 1947-1951 között, m ajd 
a  soproni, később miskolci N ehézipari M űszaki E gyete 
men, ahol 1953-ban k ap ta  a  műszaki tudom ányok kand i 
d á tu sa  cím et, s vele az egyetem i d o k to rá tu st. 1974 ó ta  a 
kanadai O ntario állam ban a W aterloo egyetem  profesz- 
szora. (Professor, D epartm en t of M echanical E ngineer 
ing, Unisei'sity of W aterloo, O ntario. Canada).

Dr. Macher Frigyes
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Gyémánt húzószerszám fejlesztése
V A R G A  L Á S Z L Ó  A.  A.  8 U L Z S E N K 0  А. А. В О C S E 0  S К A 

MTA Míísz. Fiz. K út. Int.. Ukr. Tud. Ak. Szuperkem ény Any. In t. Kiev 
M É S Z Á R O S  I S T V Á N  K Ö Z É  К Y L Á S Z L Ó  

TUNGSRAM
/  D K .: 621.778.1.073:671.152

A  szuperkemény anyagok használata nagyobb 
ütemben bővül^in in t az átlagos fejlődés. A  szüksé 
ges m ennyiség csak mesterségesen előállított anya 
gokkal biztosítható. A  választék szélesedik, az a l 
kalmazás egyre nagyobb szakértelmet igényel. Nél- 
különözhetetlenek azok az ismeretek, mely típusok 
mire, hogyan használhatók, de az is nagyon fontos, 
hogy m ilyen igénybevételnek, miért nem szabad k i 
tenni ezeket az anyagokat. Ezekhez az in form ációk 
hoz célszerűen a fejlesztés során ju thatunk. A dol
gozat a nagyolvadáspontú fém huzalok előállításá
hoz alkalmazandó húzóalapanyag, vagyis mester
séges gyémánt fejlesztésének első periódusáról ad 
tájékoztatást.

I. Bevezetés, célkitűzés

A korszerű technológiák alkalmazása együtt jár 
az alkatrészekkel és félkész termékekkel szemben 
tám asztott követelmények fokozásával. Ezek közül 
is kiemeljük a reprodukálhatóságot, amelyhez szo 
rosan kapcsolódik a fokozott méretpontosság, na 
gyobb felületi simaság. Ez már önmagában is indo 
kolttá teszi az újabb szuperkemény anyagokból ké 
szített szerszámok alkalmazását. Az ilyen szerszá
mok alkalmazása további jelentős haszonnal jár a 
jelenlegi automatizáeió, a  robottechnika, a m ikro-' 
processzorokkal vezérelt gyártás esetén abból adó 
dóan, hogy élettartam uk sokszorosa lehet, m int a 
hagyományos szerszámoké, s ez fokozott előny, 
mert a szerszámhibából, kopásból ,törésből eredő 
gépi főidő kiesése a drága gépsorok m iatt egyre je 
lentősebb súlyt képvisel költségtényezőkben.

A szuperkemény szerszámok alkalmazása term é
szetesen nagyobb szakértelmet igényel és ez is egy 
re inkább az új technológiák velejárója.

Szuperkemény anyagnak —  amelyből a szerszá
mok működő része készül —  nevezzük a természe 
tes és mesterséges gyém ántot, a köbös bórnitrid 
kristályokat, valamint a belőlük esetleg más ada 
lékokkal k észítettt sokkristáülyos (polikristályos) 
— rendszerint szintereit —  anyagokat; gyakran 
kompozitokat.

Az egyes különleges technológiák a mikroelektro
nikában, finommechanikában és optikában nem is 
művelhetők szuperkemény anyagú szerszámok nél
kül. Más esetekben pl. a motorok fajlagos üzem 
anyagfogyasztása függ „csak” az alkalmazásuktól.

A szuperkemény anyagok iránti kereslet megha
ladja az átlagos ipari fejlődés ütem ét. A hazai ipar 
késésben van az alkalmazás elteresztésével. Szu 
perkemény anyagok előállításával jelenleg Magyar- 
országon nem foglalkoznak, de az egyre fejlődő 
szerszámgyártás bővülő mértékben használja a szu 
perkemény anyagokat és még nagyobb mértékben 
szélesedik majd a felhasználásuk.

A nagyobb szakértelm et igénylő szerszámhasz
nálat és természetesen a szeszámgyártás sem nél
külözheti azokat a tapasztalatokat, amelyek a szu 
perkemény anyagok előállítása, fejlesztése, kuta 

tása kapcsán keletkeznek. Ezekhez a tapasztalatok 
hoz érthetően nehezen jutunk hozzá, mág abban az 
esetben is, amikor nem elsősorban a gyártás, hanem 
a szakszerű üzem eltetés érdekében kívánjuk ezt 
felhasználni.

Az itt felsorolt okok m iatt vállalkoztunk arrra, 
hogy nemzetközi kutatásban vegyünk részt. Az 
MTA Műszaki Fizikai K utató Intézet (MFK1) kez- 
deményzzésére, az Ukrán Tudományos Akadémia 
Szuperkemény anyagok Intézete polikristályos, 
szuperkemény húzószerszám alapanyag fejlesztését 
tűzte ki célul a Szovjet- és a Magyar Tudományos 
Akadémia közötti együttműködés keretében. Ebbe 
a kutató-fejlesztő tevékenységbe, amely az Orszá
gos K özéptávú K utatási- Fejlesztési Tervben is 
szerepel, a szovjet ipari partnereken kívül a 
TUNGSRAM is bekapcsolódott. Az alapanyag- 
fejlesztés K ievben történik, a belőlük készített 
szerszám gyártásának és felhasználásának techno 
lógiáját pedig Magyarországon fejlesztjük, termé
szetesen közös kutatási eredményekre alapozva.

Ennek a dolgozatnak az a célja, hogy a hazai 
szakembereket tájékoztassa a fejlesztési célokról és 
a kezdeti kutatási eredményekről.

2. A polikristályos szuperkemény
alapanyagok lehetséges változatai

Gyakorlatilag minden szuperkemény anyag nagy 
statikus nyomáson (4— 12,5 GPa) és hőmérsékleten 
(1500— 4000 K) készül. A polikristályos szuperke
mény anyagok előállításának fotos kelléke a 
nagynyomású melegprés és maga a szerszám, amely 
lehetővé teszi, hogy a nagy nyomás és hőmérséklet 
az átalakítandó anyagban mindenütt kialakuljon. 
Az újabb szuperkemény anyagok megfelelő m inő
ségű előállításának korlátját, ma már nem elsősor
ban a nagy nyom ást és hőmérsékletet biztosító be 
rendezés jelenti, sokkal inkább korlátoz a szeszám- 
anyag és a megfelelő minőségű kiinduló anyag be 
szerzése. A különböző polikristályos, szuperkemény 
anyagokat az előállítási technológia szerint, az [1] 
munka alapján osztályozzuk.

I. csoport

Ide soroljuk azokat a polikristályos szuperke
mény anyagokat, melyeket hexagonális szerkezetű 
kiinduló anyagból készítenek oldószerek (Ni, Fe, 
Co, Ru, Rh, Pd, Os, ír, P t, Cr, Mn, Та stb.) jelen 
létében nagy statikus nyomáson és hőmérsékleten.

Ebbe a csoportba sorolhatók a Szovjetunióban 
kifejlesztett hexagonális grafitból gyártott „hal
lasz” és „karbonadó” típusú polikristályos gyé 
mántok, amelyek csak a szinterelés paramétereiben, 
a lezajló reakciók részleteiben és az összetevők és
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oldószerek különböző morfológiái ú elhelyezkedésé
ben különböznek egymástól. A „ballasz” típusú 
gyém ántok viszonylag alacsonyabb nyomáson és 
hőmérsékleten kristályosodnak (valószínűleg az e l 
térő adalékok miatt) és nagyobb krisztallitokból 
(100/im-ig) állnak, m int a „karbonadó” . Ezekből 
az anyagokból csiszoló, valam int vágószerszámo- 
kat és húzóköveket készítenek.

Ugyancsak ide soroljuk a hexagonális bórnitrid- 
ből előállított polikristályos, köbös bórnitridet az 
,,elbor-P”-t is, am elyeket elsősorban gyorsacélok 
és más nehezen megmunkálható acélok forgácso
lásához ajánlanak.

I I .  csoport

A II. csoportba sorolhatók az oldószerek nélkül, 
így még nagyobb nyomáson (12,5 GPa) és hőmér
sékleten (4000 K), de ugyancsak hexagonális szer
kezetű anyagból (pl. grafitból) átkristályosodott po 
likristályos szuperkemény anyagokat. Ez a techno 
lógia a túlságosan magas nyomás és hőmérséklet 
m iatt eddig nem terjedt el.

I I I .  csoport

Az ide sorolt polikristályos szuperkemény anya 
gokat egyfajta köbös fázisból egy másik fajta köbös 
fázisba történő átalakítással nyerik. Ezt a techno 
lógiát elsősorban bórnitrid előállításra használják. 
Húzókő céljára nem előnyös az így készített szuper 
kem ény anyag.

I V. csoport

A csopnrtba a hordozó nélküli szintereit, 
vagyis tisztán porkohászati úton előállított szuper- 
kemény anyagok sorlhatók, amikoris a szinterelés 
során fázisátalakulás nem következik be.

Ide sorolható'az amerikai „Megadiamond” nevű 
polikristályos gyémánt, am elyet 0—20 /лп szemcse
méretű természetes vagy mesterséges gyém ánt 
„mikroporból” állítanak elő.

Ugyancsak ide sorolható a Szovjetunióban „kar- 
bonit” néven előállított polikristályos mesterséges 
gyémánt, am elyet az epitaxiáhjan növesztett gyé 
mánt porból 5 GPa nyomáson és 1700 К  feletti 
hőmérsékleten zsugorítanak. Ez az alapanyag első 
sorban ötvözött alumínium forgácsoláshoz ajánl
ható.

A Szovjetunióban „Sz V 15” márkajelzéssel állí 
tottak elő, ebbe a csoportba sorolható speciális 
gyém ántkerám iát húzókő céljaira.

V. csoport

A csoportba soroljuk azokat a szuperkemény 
anyagokat, am elyeket szintén szuperkemény po 
raik zsugorításával, porkohászati úton állítanak 
elő keményfém hordozón vagy foglalatban.

Ilyen kétrétegű (gyémánt és WC hordozó) lem e
zeket hoz forgalomba a Generál Electric Co (USA) 
Compax. (A hazai szóhasználatban General Compax 
elnevezéssel terjedt el), Tool Blaues (N, C), Com- 
pax Die Blaues és Stratapax márkajelzéssel. H a 
sonló termékeket a Sumitomo japán cég is forgal
maz.

A De Beers cég Syndite néven forgalomba hozott

lemezei is keményfém alapon tartalm aznak gyémán 
tot. Mind a lemezek, mind a foglalatban gyártott 
húzókőanyagok öt féle —  a gyém ánt szemesemé 
rététől függő —  típusban kerülnek forgalomba.

A Szovjetunióban a fejlesztés m ellett foglalkoz
nak gyémánt-keményfém lemezek, valam int ke 
ményfém vagy acél hordozóra felvitt köbös bórnit
rid lemezek előállításával is.

A gyém ánt alapú kétrétegű lemezeket alumínium  
ötvözetek, alumínium-oxid kerámiák, azbesztce 
ment csövek, valam int kemény kőzetek m egm un 
kálásához ajánlják.

A szinterelési kötés javítására a szinterelési üre
gek kitöltésére célszerűen használható a hordozó- 
lemez, vagy gyűrű keményfém anyaga. Vagyis eze 
ket a szuperkemény anyagokat kompozitoknak 
tekinthetjük. További gyém ánt és köbös bórnitrid 
kompozitok előállítása is folyamatban van. Húzókő 
szempontjából gondot jelent, hogy a kötés szilárd
ságát javító adalékok rendszerint rontják a hőálló 
ságot. Igen biztatónak látszik, hogy a General 
Electric az V. csoportba sorolható „Compax” hú- 
zókőmagok családját kibővítette foglalat nélküli 
ugyancsak „Compax” márkajelzésű típusokkal is, 
amelyek 1200 °C-ig hőállóak. Ezen hőállóságból az 
előzetes vizsgálataink alapján hátrányok is szár
maznak: elsősorban az alacsonyabb hőmérséklete
ken tapasztalható alacsonyabb szilárdság, vagyis 
nagyobb törési és repedési hajlam okoz gondot az 
alkalmazásban.

Megjegyzések
Amint a csoportosításból is látható, csaknem min

den gyém ánteiőállítási technológia analógiája meg
található a köbös bórnitrid előállításában is. Az á t 
alakuláshoz, vagy szintézishez, illetve porkohásza
ti értelemben használt szintereléshez, vagy zsugo 
rításhoz szükséges analóg hőmérsékleti és nyomás
értékek természetesen alacsonyabbak bórnitrid 
esetén, mint gyém ánt esetén. Ez a ş  analógia a cso
portosítás szempontjából megfelelő, természetesen 
csali a jelenségek kvalitatív értelmezéséhez elegen
dő, a technológiai adatok már nem számíthatók át.

1. ábra. A fázis diagram
a grafit-gyém ánt egyensúly határvonala, b gyém ánt olvadási vonal* 

c grafit olvadási vonal

1 gőz, 2 folyadék, 3 grafit és m etastabil olvadék, 4 grafit és m etastabil 
gyém ánt, 6 gyém ánt és m etastabil grafit, 7 gyém ánt, 8 fémes gyém ánt
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—  Ismeretes, hogy a grafit átalakulása gyém ánt- 
kristályokká a szén fémes oldószereinek jelenlé 
tében (I. csoport) alacsonyabb hőmérsékleten 
(1500 K) és nyomáson (4 GPa) megy végbe, 
mint az egyébként az / . ábrán bem utatott—szeny- 
nyezésmentes szénre vonatkozó fázisdiagram  
alapján várható volna (II. csoport). Ezért ta 
pasztaljuk, hogy a „hallasz” és a „karbonadó” 
típusú gyémántok, valam int egyes General Com- 
pax típusok kevésbé hőállóak.

—  Megjegyezzük még, hogy a köbös bórnitrid kris
tályosodása nagyobb túltelítésnél megy végbe, 
valószínűleg heterogén csiraképződéssel, ahol a 
magot B N 2 kristályok képezik.

3. A húzószerszámíejlesztés szempont jai

Húzószerszám-fejlesztéshez első lépésként az 
0  0,4 mm és 0  0,08 mm mérettartományban, 

volframhúzáshoz szükséges húzóköveket válasz 
tottunk.

A szerszámokkal szemben a következő követel
ményeket tám asztjuk:
—  automatikus üzemmódban is előnyösen felhasz

nálható legyen,
—  feleljenek meg a korszerű műszaki, gazdasági 

követel mény ek nek,
— alkalmas legyen a nagy sebességű húzáshoz,
—  fokozott keresztm etszetredukcióval is működ

jön,
— jó minőségű huzalt gyártson (jobb anyagkihoza 

tal, simább felület, stb.),
— többszöri felújíthatóság,
— az alakítási hőmérséklet (a kő működési hőmér

séklete) növelése.

A szerszámmal szemben tám asztott követelm é
nyek a polikristályos szuperkemény anyaggal szem 
ben is fokozott követelm ényeket jelentenek, ezek 
a következők:
—  megnövelt keménység,
— nagyobb szilárdság (főleg a repedés képződési 

hajlam csökkentése és a repedés terjedésének 
gátlása),

— a hőállóság növelése,
—  a homogén szerkezet,
— reprodukálható fizikai és mechanikai tulajdon 

ságok,
—  nagy kopásállóság,
—  az oxidációval szembeni (és lehetőleg más gá 

zokkal is érzékenység csökkentése,
—  fokozott hővezetési és hőátadási tulajdonságok.

A kövtelményrendszer alapján csak olyan gyé 
mánt alapú szuperkeméy anyag jöhet számításba, 
am elyet a IV. és V. technológiai csoportba sorol
hatunk. Mivel porkohászati technológiáról van 
szó, igen nagy hangsúlyt helyeztünk a porok k ivá 
lasztására. A csiszolóanyagként bevált ASZM már
kájú szovjet porok tulajdonságai alapján az Ukrán 
Tudományos Akadémia Szuperkemény Anyagok 
Intézetében előállítottak egy ASZMK-minőségű 
gyém ánt mikropor sorozatot [2]. Ezek egy tipikus 
tagját m utatja a 2. ábra pásztázó elektronmikrosz- 
roszkópos felvétele. A gyémántporok negyszilái’d- 
ságú és nagy fajlagos felületű szemcsékből állnak,

2. ábra. A S Z M K  jelű gyémántpor pásztázó elektronmik 
roszkópos felvétele

viszonylag finoinszemcsések. E zt különösen elő 
nyös kiinduló poranyagnak Ítéltük meg.

A porok nagynyomású és nagy hőmérsékletű 
(természetesen vizsgáltán változó mértékű) szin- 
terelése biztosítja azt, hogy a gyém ánt minél na 
gyobb mértékben (lásd. az 1. ábrát) a termodinami
kai stabilitás zónájába legyen, miközben a zsugorí
tás lezajlik. A szinterelés [3, 4, 5] munkákban is 
m ertetett módon a 3. ábra szerinti szerszámban 
történik. A gyém ántszem csék a nagy nyomás és a 
hőmérséklet hatására átrendeződnek és felaprózód
nak, majd ezt követően nőnek össze. Az átrendező
déssel járó feltöredezés jelentős sűrűségnövekedés-

oc

3. ábra. NágynyoYnású szerszám
Jelölések: 1 — kétrészes m atrica, 2 — m unkatér, :3 — szinterelésre 

kerülő anyag, 4 — többrétegű külső, fű thető  m atrica

sei jár. Addig, míg a gyém ánt a megfelelőhőmérsék- 
letet el nem éri, a szemcsék képlékeny alakváltozá 
sa és összehegedése nem indul meg (lásd a 4. ábrát). 
A képlékeny alakváltozás megindulása e lő tt a na
gyon erősen szögletes gyém ántszem csék kis érint
kezési felületén a nyomás nagyságrendileg is 
meghaladhatja a reakciótérben uralkodó átlagos 
nyomást. 800 °C felett nagy nyomáson már megin 
dul a  gyémántszem csék képlékeny alakváltozása [5]
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4. ábra. A  gyémántok szinterelési tartománya. A zónában 
bekövetkezik a színtereién, а В  zónában nem. A C zónában 

gyors gra fitképződés indul meg

A gyémántszemcséken „nyakak” képződnek (-5. 
ábra), am elyek összehegednek és így nő a szilárd
ság. Egyes szinterelési üregekben viszont kevesebb 
is lehet a nyomás, mint a reakciótér átlagnyom ása, 
elkezdődhet a grafitképződés.

A kötésben szerephez juthat a gyém ánt-grafit 
kötés is egyelőre csak egy vékony felületi rétegben 
és olyan szerkezetben, am ely nem minden szem 
pontból hátrányos. A gyém ánt-grafit kötés op ti 
mális területe az 5. ábrán látható.

A hőmérséklet további növelése fokózza a kép 
lékeny alakváltozás és az összenövés mértékét; a 
sűrűség tovább nő (5T=s 1400 °C). Meg kell azonban 
jegyezni, hogy 1400 °C felett igen erős grafitkép 
ződés indul meg és csökken a sűrűség, nem pedig 
nő, a szemcsék elválnak és a szemcsék közötti kötő 
dés és így a szerszámanyag szilárdsága is nagy mér
tékben csökken.

A képlékeny alakváltozás és a grafitképződés 
egym ás ellen hat. Az alakváltozás ezen hőmérsék
leten és nyomáson nagyobb sebességgel zajlik, 
mint a grafitosodás. Ez azt jelenti, hogy a szintere
lési időt is korlátozni kell. A rövid szinterelési idő 
optim ális kihasználását lehet elérni, ha a hőmér

5. éibrn. A  gyémánt-grafit kapcsolódás egy szinterelési 
fo lyam at során a szinterelési zónában

séklet és nyomás értékeket a 6. ábrának megfelelő 
en szabályozzuk.

A szinterelési kezdetben adalékmentes gyém ánt
poron hajtottuk végre. Egy ilyen m űvelet eredmé
nyét m utatja a 7. ábra pásztázó elektronmikrosz
kópos felvétele. A felvételen jól látszik, hogyan

6. ábra. A  nyom ás és hőmérséklet együttes szabédyozása 
egy optim ális szinterelési fo lyam at során

7. ábra. Kevés adalékkal színtereit gyémánt

8. ábra.Adalékolt gyémántporból szintereit húzókőmag 
felülete
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n ő tte k  ö s sz e  a  g y é m á n tsz e m c s é k . L á th a tó  a z o n b a n  
a z  is , h o g y  s o k  a  sz in te r e lé s i ö re g , a m e ly  k e d v e z ő t 
le n ü l b e fo ly á s o ln á  a  g y á r t á s t  é s  a  sz e r sz á m  m ű k ö 
d é s é t . A  k é ső b b ie k b e n  —  s z á m o lv a  a  h ő á lló s á g  
c sö k k e n á sé v e l —  a d a lé k o s  g y é m á n tp o r o k a t  h a s z 
n á ltu n k  sz in to r e lé sh e z . E z e k  s z e r k e z e te  n a g y o n  h a 
so n lít  az  V . c so p o r t sz e r in t  e lő á l l í t o t t  s z u p e r k e 
m é n y  a n y a g o k h o z . E g y  n y e r s  fe lü le tr ő l  k é s z ü lt  a  
8. ábra p á s z tá z ó  e le k tr o n m ik r o sz k ó p o s  fe lv é te le .

J ó l  lá th a tó , h o g y  a g y é m á n ts z e m c s é k  k ö z ö t t i  
sz in te r e lé s i ü r e g e k e t  a z  a d a lé k a n y a g  t ö l t i  k i. A z  
A z a d a lé k o lá s t  ú g y  ir á n y ít ju k , h o g y  a  sz ilá r d sá g  és  
s ű r ű sé g n ö v e k e d é s  m e lle t t  m in é l k ise b b  m é r té k b e n  
r o n tsu k  a  sz e r sz á m  h ő á lló s á g á t . A  v iz s g á la to k  m é g  
fo ly a m a tb a n  v a n n a k .

4. Tapasztalatok

A z  e lő z ő  fe je z e t  a la p já n  m e g g y ő z ő d h e t tü n k  a r 
ró l, h o g y  c sa k  a k k o r  é r d e m es a  h ő á lló s á g o t  fo k o z 

n i, h a  fezt a  s z e r s z á m g y á r tá s i  é s  h u z a lg y á r tá s i  t e c h 

n o ló g iá b a n  s z in té n  k o n z e k v e n s e n  v é g r e h a jto ttu k .  
E z  a  t é z is  is m e r e te s  v o lt  s z á m u n k r a  a  m u n k a  k e z 
d e té n  is , m é g is  ú ja k  a  r é sz le te k . A  g y é m á n t  h ő á l 
ló s á g á t  u g y a n is  le g c é lsz e r ű b b e n  a  m ik r o ö tv ö z ő k  
k ik ü s z ö b ö lé s é v e l, c s ö k k e n té s é v e l, m ó d o s ítá s á v a l  
n ö v e lh e t  jü k , ek k o r  v is z o n t  c sö k k e n  a  sz e r s z á m a n y a g  
s z ilá r d sá g a  a la c s o n y a b b  h ő m é r sé k le te n . N e m  o k o z  
n a g y  g o n d o t  ez  a  s z ilá r d sá g c sö k k e n é s , h a  a z  a la k í 
tá s i  h ő m é r s é k le te t  m e g n ö v e ljü k , m e r t  p l. a  h u z a l 
a n y a g á n a k  a la k ítá s  e l le n á llá s a  n a g y o b b  m é r té k 
b en  c sö k k e n  a  h ő m é r sé k le t  n ö v e lé s é v e l,  m in t  a  g y é 
m á n t sz ilá rd sá g a . E b b e n  a z  e s e tb e n  n a g y o b b  f i g y e l 
m e t  k e ll fo r d íta n u n k  a z  in d ítá s i  tr a n z ie n se k r e , h a  
u g y a n is  in d ítá s k o r  a  sz e r sz á m  c sa k  n a g y o n  r ö v id  
id ő r e , d e  a la c s o n y a b b  á ta la k ítá s i  h ő m é r sé k le t  m e l 
l e t t  m ű k ö d ik , k ö n n n y e n  m e g r e p e d h e t és  h a  n em  is  
tö r ik  e l  a  to v á b b i h a s z n á la t  so rá n , a k k o r  is  d r a s z t i 
k u sa n  k o p ik . A tö r é s  é s  a  rep ed és in d u k á lta  k o p á s  
k ik ü sz ö b ö lé se  e s e té n  t e h á t  s o k a t  s e g í th e t  a  befogd  
la lá s  is , h a  u g y a n is  a  sze r sz á m  fo g la la ta  o ly a n , h o g y  
a la c s o n y a b b  h ő m é r sé k le te n  jo b b a n  sz o r ít , a k k o r  a  
sz e r sz á m  jo b b a n  e lv is e l i  a z  a la c s o n y a b b  h ő m é r sé k 
le te n  tö r té n ő  in d ítá s t .  E h h e z  e g é sz e n  m á s h ú z á si 
fo ly a m a t , i l le t v e  h ú z á s - in d ítá s i  g y a k o r la t  s z ü k sé g e s  
m in t  a  k o rá b b i sz e r sz á m o k h o z .

A  h ő á lló  sze r sz á m  te r m é sz e te s e n  m á s —  h ő á lló  
b e fo g la lá s t  ig é n y e l. P é ld á u l e g y  p o r k o h á s z a t i  b e 
fo g la lá s  á lta lá b a n  e lő n y ö s , h a  a z  a la p a n y a g  és  a  b e 
fo g la lá s  h ő tá g u lá s i  e g y ü t t h a t ó i  és  a  m a g a sh ő m é r 
s é k le t i  k é p lé k e n y s é g i tu la jd o n s á g o k  k is  m é r té k b e n  
e lő ír t  m ó d o n  k ü lö n b ö z n e k . E z e k  b e á ll ítá s á v a l  ú g y  
z s u g o r ít ju k  a  f o g la la to t  a g y é m á n tr a , h o g y  a  h ő 
m é r sé k le t  c s ö k k e n é s é v e l a  s z o r ítá s  is  m e g  a  m ik -  
r o a la k v á lto z á s o k  m e g in d u lá sá h o z  sz ü k sé g e s  f e 

s z ü l t s é g  is  n ö v e k e d jé k . M in é l m a g a sa b b  h ő m é r sé k 
le te n  k ív á n ju k  m e g ő r iz n i a  s z e r s z á m b e fo g la lá s  
s z o r ítá s á t ,  a n n á l m a g a sa b b  h ő m é r s é k e le te n  k e ll  
p o r k o h á sz a ti b e fo g la lá s t  e lk é sz íte n i;  m a g á tó l é r te 
tő d ik , h o g y  a  m a g a sa b b  h ő m é r s é k le tn e k  m e g fe le 
lő e n  m á s  a n y a g b ó l. A  g y é m á n tn a k  te r m é sz e te s e n  
n e m c sa k  a  h a s z n á la t  so rá n , d e  a  s z e r sz á m g y á r tá s  
so rá n  se m  s z a b a d  tö n k r e m e n n ie , íg y  e l k e ll  v is e ln ie  
a  b e fo g la lá s , p l. a  fo g la la t  sz in te r e lé sé n e k  h ő h a tá s á t

is. A hőhatás során nem csupán a hőmérsékletet és 
időket kell figyelem m el kísérni, hanem a kialakuló 
gázatmoszférát, így a szennyezőket is. A környe
zethatásokra nemcsak a szerszámgyártás, hanem a 
huzalgyártás során is nagy gondot kell fordítani.

Már a gyém ánt alapanyag gyártásfejlesztésének 
kezdeti stádium ában figyelem be kell venni a gyár 
tandó huzal tulajdonságait és méretét. A gyém ánt 
megmunkálása és befoglalása esetén nemcsak gyé 
mánt és volframhuzal tulajdonságokat kell figye 
lembe venni, hanem az alkalmazásra kerülő tech 
nológiát (kenés, hevítés, hőkezelés, húzási sebesség, 
stb.) is. Az alakítási és súrlódási hőt nem csupán a 
gyém ántnak, hanem a foglalatnak is el kell vezet 
nie. Külön előny, ha a gyémántszerszámról a húzá
si folyam at szabályozására alkalmas elektromos 
jel is levehető. Mindez azt jelenti, hogy nagy előny, 
ha a gyém ánt alapanyagok előállítási technológiá 
ját egymással kölcsönhatásban lehet fejleszteni a 
dróthúzás során lezajló folyamatok [6 , 7] és a szer
szám működésének pontos ismerete alapján [8].

Ö sszefoglalás

A nagy olvadáspontú fémek huzaljainak gyár
tásához fejlesztendő szerszám kutatása során k ide 
rült, hogy célszerű a teljes gyártási folyam atot a 
gyém ántgyártástól kezdve a szerszámgyártáson ke 
resztül a húzási technológiáig együtt kezelni, s erre 
optimalizálni. Egy így végrehajtott fejlesztés ered
ménye a szerszám pl. sokkal előnyösebben hasz
nálható más technológiákban is, mert tudjuk, hol, 
mit kell és lehet módosítanunk, mintha az általános 
gyém ántfejlesztési elvek alapján a húzási és befog- 
lalási technológia pontos ismerete nélkül oldjuk 
meg a szerszámfejlesztés szükségszerűen kompro
misszumokra ép ített feladatait. A teljes folyamat 
ismeretében az egyes részfolyamatok is mélyebben 
ismerhetők meg. Például elkerülhetők az indítás so 
rán keletkező mikrorejiedések, amelyek rendsze
rint azonnal nem mutathatók ki, de jelentős mér
tékben csökkentik a további használat során a 
szerszám élettartam át.
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Az ívfényes elektrokemencék villamos működésének
optimális feltételei*

K O Ő S  C S A B A  oki. kohóm érnök 
Borsodnádasdi Lemezgyár

D K :6 2 1 .356.2:66.041.3

A z ív fény  es elektrokemencék helyes működése 
kompromisszumok sorozatán keresztül érhető el. A  
villamos jellemzők megválasztásakor szem előtt kell 
tartani a m űszaki előnyöket és az elért eredmények
hez szükséges költségeket. A  lehetséges változatok 
közül a választást sokszor a helyi, speciális körül
mények döntik el.

Á ltalános áttekintés

A kohászati technológiák anyag- és energiaigé 
nyesek, ezért ebben az iparágban dolgozó műsza 
kiak különösen fontos feladata a berendezések gaz 
daságos működtetésére való törekvés.
Az optim ális üzemmenet elérése érdekében az aláb 
bi tényezőket kell összehangolni:

—  áramerősség (I)
—  feszültség (U)
—  teljesítm ény (P )
—  teljesítm énytényező (cos xp)
—  reaktadcia (X)

Az optim ális állapot nem egyértelműen megha
tározott, mert jelentheti a legkisebb beolvadási idő 
elérését (max. olvasztóteljesítm ény), vagy a legki
sebb fajlagos energiafelhasználást. A k itűzött cél 
dönti el, hogy melyik munkaponthoz kell közelíteni 
a kemence üzemét. A legnagyobb hasznos teljesít 
mény eléréséhez az

l x= l z -sin - y -  (1)

áramerősség szükséges.
Az Iz zárlati áramerősség és cos xpz zárlati teljesít 

mény tényező rövidzárási méréssel határozható 
meg.

E két adat alapján megrajzolt kördiagramban 
megszerkeszthető az 7j áramerősség (1. ábra.). Az 
U feszültségvektorhoz f  szöggel késve felrajzoljuk

1. ábra. A z  optim ális üzem meghatározása [7]

*A V askohászati szakosztály  1983. évi p á ly áza tán  p á 
d íja t n y e r t dolgozat. ( A  Szerk.)

I z áram vektort. Az l z-ra á llíto tt felező merőleges 
kim etszi a vízszintes tengelyből a kör középpontját 
(O'). Az 0\ középpontú | / 2 |/2  sugarú kör és a fe 

lező merőleges kim etszi а Кл pontot. 0 K X hossza 
a keresett / ,  áram nagysága. A legkisebb energia- 
fogyasztáshoz tartozó 1., áramerősség is m eghatá 
rozható a kördiagramból. Az áramléptékben fel 

mért P k  kem enceveszteség magasságában l z vek 

torral húzott párhuzamos egyenes 8  pontban m et
szi a vízszintes tengelyt. Az S  pontból húzott érin

tő  К pontban érinti a kört. Az OK a keresett I 2 
áramerősség. A gyakorlatban általában úgy á llít 
ják be a szabályozót, hogy az érzéketlenségi sáv

1Л és 1., áram közé essen [1]. A teljesítményértékek  
áram erősségtől való függését a 2. ábra mutatja. A 
kemence kívánt teljesítm ényének megfelelő beállí
tásához nagyszámú feszültségfokozat szükséges. Ha

ж-ser-í
2.ábra. A  kemence teljesítmény diagram ja  [2]

fs — sugárzási tényező ( %), £ — relatív látszólagos teljesítm ény, 
P  — hatásos teljesítm ény; P iv  — ívfényteljesítm ény, Pv  — veszteségi 

teljesítm ény

minden egyes fokozathoz egy munkapont van hoz
zárendelve, akkor ezek összekötése megadja a kem 
ence munka jelleggörbéjét. A munkapontok beállí
tásakor két határértéket kell figyelem be ven n i:
—  az ívstabilitás határa (max. cos xpzr̂  0 ,86)
—  a kemencetranszformátor m egengedett m axi

mális áramterhelése ( / шах)
Egy meghatározott teljesítm ény eléréséhez nem le 
het egy kisebb áramerősséget egy nagyobb feszült 
séggel kiegyenlíteni.

Az áramerősség— feszültség viszony ugyanis az

I  sin (p

képlet alapján rögzített.

( 2 )
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Az X  reaktancia mint konstrukciós jellemző a- 
dott, ezért a ip fázisszög változásával változik az 
I/U  viszony is. Az áramerősség növelését az elekt 
róda m egengedett áramerőssége korlátozza. K ons 
tans áramerősségnél a teljesítm ényt a feszü ltség és 
a cos y> növelésével tudnánk fokozni. Ez elérhető a 
reaktancia növelésével, pl. 60 Hz-es frekvenciájú 
áramot alkalmazva.

A növekvő feszü ltség azonban az ívfény falazatra 
irányuló sugárzásának arányos növekedését okozza 
ami az eljárás egyes periódusaiban nem kívánatos. 
Schwabe, К. az ívfényes kemence elektromos kiala 
kításánál a nagy áramerősség által rövid ívvel á t 
v itt  nagy teljesítm ényt részesíti előnyben [3]. Itt  a 
követelm ény az alacsony reaktancia és a nagy A  
fázisszög.

A kemencekonstrukció által meghatározott reak
tancia m ellett a fázisszög növelése, a

tg 4>~ 'R  ^

képletből következően az R hatásos ellenállás csök 
kentésével érhető el. Az R  ellenállás egyenesen ará
nyos az ív hosszával. A fenti üzemmód (alacsony 
reaktancia és cos ip) a nagy teljesítm ényt nagy á- 
ramerősség és viszonylag alacsony feszültség m el
le tt biztosít ja. Különös jelentősséggel bír tehát a ke 
mence reaktanciája, melynek a kemence átm érővel 
való kapcsolatát a 4. ábra mutatja. Egy ívfényes 
kemence áramkörének effektiv reaktanciája a fel- 
harmonikus elektromágneses hullámok m iatt 6— 39 
%-kal a rövidzárási reaktancia fö lött helyezkedik  
el.

Kemenceátméra (D), m

3. ábra. A z  ívfényes kemence 50 H z ferkvenciánál mért 
rövidzárási reaktanciája a kemenceátmérő függvényében

A  kis reaktanciájú kemence üzeme lényeges eder- 
giamegtakarításhoz vezet.

A kemence eredő reaktadciája a következő rész- 
reaktanciákból tevődik össze:

—  fojtótekercs
—  kemence transzformátor
—  áram vezető sínek
—  áram vezető kábelek
—  elektródák

E gy kis reaktanciájú ívféynyes elektroke- 
medce minden előnyét esetről esetre kell mérlegelni, 
hogy ezek az előnyök igazolják-e a berendezés több 
letköltségeit. Az alacsony reaktancia eléréséhez több  
rezet kell felhasználni az áram vezető sínekben, ká 

belekben. Előnyös, ha transzformátor szekunder 
kapcsai és a kemence középpontja közel helyezked 
nek egymáshoz. Az elektródabefogó pofák nagy ke- 
resztmetszetűek legyenek, az egyes fázisok áramve
zetőinek pedig kis keresztm etszeten belül kell elhe
lyezkednie.

A Schwabe által ajánlott magasabb áramerősség 
a nagy teljesítm ényű kemencék számára csak a meg 
engedett elektródaterhelés határáig lehetséges, 
ezen felül negatív módon befolyásolja a fajlagos 
elektródafelhasználást.

Magasabb reaktanciák esetén már alacsonyabb 
áramerősségek m ellett is biztosítható a kívánt te l 
jesítm ény. Ez azonban magasabb feszültséggel jár, 
és a falazat korábbi elhasználódásához vezet.

Minden egyes kemence számára ezért olyan elekt 
ródaáramot kell meghatározni, mely az adott felté 
telek m ellett a költségoptim um ot adja a 3. ábrán 
látható módon.

A vízzel h űtött boltozat és falelemek alkalmazá 
sa, valam int az a tény, hogy az ívfény körüli salak 
állapota befolyásolható, lecsökkentette a rövid ív 
fények iránti követelm ényeket.

\KL-90H
4. ábra. Elektróda- és tűzállóanyagköltségek különböző 

áramerősségnél ( 0  500-as elektróda, [4])

íg y  már lehetséges —  az ívfényeselektrokem ence 
villamos veszteségei vonatkozásában is —  egy olyan 
optimumra törekedni, amely az alacsony reaktan- 
ciánál és a magasabb cos гр teljesítm énytényeződéi 
adódik.

A teljes egészében tűzálló falazatot alkalmazó 
kemencéknél többnyire az

u =
/ S  -X

H n Cp

1 7 - 1
I 2P -X

sin ( f t

(4a)

(4b)
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összefüggés alapján alakítják ki az elektromos rend 
szert.

Egy meghatározott X  üzemi reaktancia és U fe 
szü ltség esetén a maxim ális hatásos teljesítm ény  
(P) a y  =  45° (cosy 0,707) fázisszög m ellett lép fel.

A felépítésnél, valam int az üzem eltetésnél alkal
m azott, fent em lített változtatások lehetővé teszik 
a magasabb teljesítm énytényezőket.

A y-ről y ’-re változott üzemmód esetén k övet 
kező adód ik:

P '_  tg  7
P  tg  <p'

U’ sin cp _S
1T =~ ^ ^ =W

(5)

( 6 )

ahol 8  —  látszólagos teljesítm ény.
Mint az 5. ábrából látható, a hatásos teljesítm ény  

56 %-kal növekszik, amennyiben a cos у  értéke 0,65- 
ről 0,80-ra nő. Ehhez a feszü ltséget 27 %-kal kell 
emelni.

A reaktancia egyensúly egysíkú elrendezés esetén :

Вх——Л--- — — —  (8)

у №  +  * з )

ahol Bx értéke 0,68— 0,85 [2].
A modern kemencék magas teljesítm ényei a há- 

rom fázis szimmetriáját teszik szükségessé, am elyet 
többnyire azzal érnek el (6.b. ábra), hogy az áram 
vezetőket egy egyenlő oldalú háromszög csúcsainak 
megfelelően rendezik. Ezáltal a reaktanciaegyen- 
súlyok Bx 0,94— 1,00 értékre javulnak [2].

A három fázis a magas áramú vezetékek párhu
zamos elrendezése esetén is szim metrizálható, a- 
mennyiben a középső fázis áramvezetője kisebb á t 
mérőjű (6.C. ábra), vagy pedig a középső fázis veze 
tékei távolabb helyezkednek el (6.d. ábra) [2]. Az 
elektromosan szimmetrikus kemence azonban még

© © ®
© ©

о о
c, ä)

©  © ©  © ©

®  ©

\KL-903-6\

5. ábra. A  hatásos teljesítmény változása (AP) változatlan 
árramerősség és reaktancia mellett a teljesítménytényező 

növelésének függvényében  [5]

6. ábra. A z  áramvezetők különböző elrendezési lehetőségei 
([2])

a — komplanáris, b — trianguláris, c — modifikált komplanáris, 
d — modifikált komplanáris több vezetővel

A látszólagos teljesítm ény a feszültséggel ará
nyosan nő, mivel az áramerősség konstans marad. 
Ez az üzemmód m egnövelt szekunderfeszültséget 
igényel [6].

A reaktanciák sziimnetrizálása

Fontos követelm ény, hogy mindhárom ívfénynek 
lehetőleg azonos áramerősséggel, feszültséggel és 
teljesítm énytényezővel kell dolgoznia. Ehhez szük 
séges az egyes fázisok azonos reaktanciája, hogy a 
három fázison ne különböző ívfényhosszak jöjjenek 
létre, és ezáltal ne okozzanak a kemencében külön 
böző tűzálló falazat kopásokat. Az áram vezetők el 
rendezése (6. ábra) is befolyással van a reaktan 
ciák szimmetriájára. A hagyományos egysíkú el 
rendezés (6.a. ábra) aszimmetriát hoz létre, m eg 
közelítően azonos reaktanciákkal a külső fázisokban 
és alacsonyabb reaktanciával a középső fázisban.

X 1k íX 3> X 2 (7)

lehet termikusán aszimmetrikus a szerkezeti kiala 
kításból fakadóan. Ennek ellensúlyozására ajánl
ják fázisonkénti cosy  és feszültség állítás lehetősé
gét [71.

Következtetések, összefoglalás

Az ívfényes elektrokemence gazdaságos üzem é
nek kialakításánál a kemence mechanikus felépíté 
se m ellett döntő szerepe van a villam os rendszer 
összehangolt működésének.

Az elektromos jellemzők ( / ,  U, P, cosy , X) egy 
sége egyik meghatározója az acélmű gazdaságos 
működésének.

Egységes recept nem határozható meg a beállí
tást, fejlesztést illetően, mert az függ az adott ke 
mencekonstrukciótól, méretétől, technikai szín 
vonalától, betétanyag minőségétől stb. A magyar- 
országi acélművekben, öntödékben sokféle méretű 
és műszaki szintű kemence található, melyek opti 
mális működését —  az általános törvényszerűségek
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alapján —  az ott dolgozó szakembereknek kell meg 
oldaniuk. Egyes esetekben a m egnövelt áramerős
ség és alacsony reaktancia, más helyeken a vízhű 
téses falelemek alkalmazása m ellett a habos salak 
kal dolgozó magasabb feszlültségű üzemmód illet 
ve ezek ötvözete alkalmazható.

A cél mindig a költségoptimum  elérése legyen.
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Egyesületi hírek
Országos titk ári értekezlet novem berben

N ov. 21-én országos ti tk á r i értekez le te t ta r to t t  unk, am e 
lyen szinte teljes szám ban m egjelentek a  szakosztályi, a 
helyi csoport, és szakcsoporttitkárok .

A m egjelentek üdvözlését követően ilr. Bakó K ároly  
fő titk á rh e ly e ttes jav aso lta , hogy az 1985. évi m unka- 
te rv  összeállításakor a  titk á ro k  vegyák figyelem be az 
elnökség á lta l 1981. decem berében elfogadott egyesületi 
közép távú  m unkaprogram ban  fo g la ltak a t te k in te tte l 
a rra , hogy a  ciklus utolsó éve 1985. E gyesü le tünk  T ájé 
k o zta tási b izottsága az 1985. év m u n k ap ro g ram já t az 
1984. évihez hasonló form ában k iván ja  m egjelentetni, 
így dec, 5.-ig kéri az összes szervezet rendezvénynap tá- 
rá t.

Az 1984. évi költségvetés teljesítésében el kell kerülni, 
hogy egyes helyi csoportok a  rendelkezésükre álló össze 
geket nem  használják  fel. Az 1984. évi ju ta lm azási ja v as 
la tok  m egküldésével egyidőben kérjük  a  költségvetések 
teljesítésének ellenőrzését.

Az 1985. évi költségvetés összeállításában a  ta k a ré 
kosság szem pontjai kell érvényesüljenek. A helyi cso 
po rtoknak  á ta d o tt  összegek összességükben nem h a lad 
h a tják  meg az 1984. évi kere tet. A szakosztályok t i tk á 
rai egym ás kö zö tt tisztázzák  az 1985. évi főbb szám okat.

Selmeczi Bála javasolja, hogy az elnökség m unkatér- 
vében szerepeljen az O M BKE 100 éves jub ileum ára való 
felkészülés megkezdése. M int az OM BKE Jelö lő  b iz o tt 
ságának  vezetője elm ondta, hogy a  tisz tú jítássa l kapcso 
latos ten n iv a ló k a t Írásban  küldi m eg az érdekelteknek. 
Egyben bejelen te tte , hogy a szakosztályok elnökeivel 
vagy titk á ra iv a l k ib ő v íte tt A lapszabály b izo ttság  felül
vizsgálja A lapszabályunkat a  jövő fe ladata i és a MTESZ 
jav as la ta i a lap ján .

Török Frigyen a  Társadalm i és R endezvény B izottság 
vezetője felhívja a  figyelm et, hogy a  rendezvények idő 
pon tjának  egyeztetésére sürgősen szükség van  az 1985. 
évi n ap ra  p o n to síto tt n ap tá rra , az 1986. évi hétre-hó- 
nap ra  m egh atá ro zo tt időpontokra. E gyben  javaso lta , 
hogy a  c so p o rttitk á ro k  1985. febr. 20-ig ad ják  meg a 
tisz tú jítás  id ő p o n tjá t, és ok t. 15.-ig fejezzék be az új ve 
zetőség m egválasztásá t ( tek in te tte l a  MISKOLC” 85 k i 
á llításra  és előadássorozatra, 1985. ok t. 22-25.). A sza 
kosztályok novem ber azonos n ap ján , az egyesület az ezt 
követő napon ú jít ja  m eg tisztségviselőit (döntés 1984. 
decem berében).

A to v áb b iak b an  dr. Bakó K ároly  tá jé k o z ta tá s t a d o tt 
az ok t, 16.-i elnökségi ülésről, be je len te tte , hogy decem 
ber 18. a  következő elnökségi ülés időpontja . E z  egybe 
esik a  B ányászati A knam élyítő  V állala t székházában 
lé tesü lt O M BKE k ö n y v tá r  és k lub  b irtokbavéte lével. 
Ism erte tte  a  M ISK O LC’ 85 előkészületeit, a  m egbízásos 
m unkák  rend jé t, a  VIVAT. ACADEM IA előkészületeit, 
a  könyvkiállítási elképzeléseket. Szó v o lt különböző 
rendezvényekről, a  tagd íjfizetés helyénkén ti e lm arad á 
sáról.

Az értekezlet m u n k á já t hozzászólásaikkal, ja v as la 
ta ikkal e lőseg íte tték : dr. Tardy Pál, S zü ts  Lajos, Véber 
Ferenc, K iszely Gyula, Gsath Béla, Szakoly A ntal.

B efejezésként a  m egjelentek az ÖNTŐDET M UZE- 
UM -ot és a K O H Á SZA TI P A N T E O N -t te k in te tté k  meg, 
ahol Tatáir Sándor  és K iszely Gyula sz ak a v a to tt k a la 
uzolásával ism erkedhettek  m eg a titk á ro k  ipari m úl
tu n k  e nagyszerű em lékeivel. (BK)

É vzáró  eln ök ség i ü lés decem berben E gyesü letü n k  
új K lubjában

Az évzáró elnökségi ülés m eg tartá sára , —  am elyben 
Füzessy János, a  MTESZ fő titk á rh e ly e ttese  is ré sz tv e tt 
—  decem ber 18-án kerü lt sor, E gyesü letünknek  a  B á 
nyászati A knam élyítő  V állala t székházéban (Szent 
I s tv á n  k rt. 11.) lé tes íte tt új k lub jában . Az évzáró ülésen 
az elnökségi tagokon kívül, .tiszteletbei tag jaink  is 
resz tvettek .

Soltész Istvéiri elnök m egnyitó jában u ta lt  a rra , hogy az 
új klub lé trehozását párto ló  tag v á lla la ta in k  jelentős 
anyagi tám o g atásán ak , a  B ányászati A knam élyítő  
V állalat h a th a tó s  segítségének köszönhetjük.

Az első napirendi po n tb an , az előzetesen elk ü ld ö tt 
rásos an yag  alap ján  dr. Bakó K ároly  fő titk á rh e ly e ttes  
te rje sz te tte  elő egyesületünk 1985. évi költségvetését. 
E sze rin t a  te rv e ze tt k iadások 1985. jan u ártó l, a  b e 
je len te tt lapárem elés figyelem bevétele nélkül, 22 mill. 
F t-o t tesznek ki. A te rv e ze tt bevételek: egyéni tagdíj 
2,2 mill. F t,  jogi tagd íj 2,3 mill. F t ,  egyéb bevétel 1,0 
mill. F t, bevétel rendezvényekből 15,2 mill. F t.  A te r 
v ezett je lentősebb k iadások : szem élyi k iadások 4,1 
mill. F t,  szo lgáltatás 2,1 mill. F t ,  m űködési kiadások 
7,9 mill. F t,  rendezvényi k iadások 17,1 mill. F t. Fő 
gondot a  m egem elkedett lapk iadási költségek e lő ter 
jesztése képezi.

Dr. Tardy P ál, Óvári A nta l, B ánd i József, dr. T arján  
Gusztáv és Csicsay A lb in  hozzászólásai u tá n  az elnökség 
a  kö ltségvetést egyhangúlag elfogadta.

A m ásodik nap irend i p o n t keretében Csicsay A lb in  
fő titk á r  e lő terjesztést t e t t  a 73. tisz tú jító  közgyűlés 
id ő p o n tjá ra  (nov. 15.). Várhelyi Bezső, a  F ém kohászati 
Szakosztály  elnöke javaso lta , hogy m unkaidő  kímélés 
érdekében, a  közgyűlést szom bati napon ta rtsu k .

Az elnökség a  ja v as la to t elfogadva úgy h a tá ro zo tt, 
hogy a  tisz tú jító  közgyűlést novem ber 16-án, szom 
bato n , a  szakosztályi vezetőségválasztó ü léseket elő tte  
való nap , novem ber 15-én ta r t ju k  meg.

A harm ad ik  napirendi p o n tb an  Török Frigyes, a 
T ársadalm i és R endezvény  B izo ttság  vezetője a  szak 
o sztályok bejelentései a lap ján  ism erte tte  az 1985. és 
1986. évi n ag y rendezvénynap tárt.

Óvári A nta l, dr. Tardy Prii, Szűcs Im re, Csicsay 
A lbin , Csath Béla  és Kovács .János hozzászólásait fi 
gyelem be véve az elnök szükségnek lá tja , hogy igye 
kezzünk a b e je len te tt nagyrendezvények jobb  össze
hangolására, tö reked jünk  bányász-kohász közös, — 
valam in t a több i M TESZ egyesülettel közöstém ájú  
rendezvények szervezésére, végül anyagilag szerényebb 
szervezésre kell törekedni.

E z t követően  az elnökség a  rendezvény te rv eze te t 
jóváhagyólag  tudom ásu l vette .
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M ajd az elnök az egyesület tagsága nevében öröm m el 
v e tte  á t  az egyesületi k ö n y v tá r elkészült részét, lé tre 
hozásáért köszönetét m o n d o tt a  jogi tag v álla la ta in k n ak , 
Kerekes Jenőnek, a  BAV igazgató jának  és Tőrük F r i 
gyesnek, a T ársadalm i és R endezvény  B izo ttság  veze 
tőjének.

Az utolsó napirendi p o n t keretében  Csicsay A lb in  
fő titk á r  az elnökségi bizottságok m u n k á ján ak  felül 
v izsgálatánál, a  MTESZ alapszabály  te rv eze tt m ódosí
táséró l, dr. Bakó K ároly  fő titk á rh e ly e ttes az elnökségi 
ü lést megelőzően ta r to t t  P árto ló  Tagok T anácsának  
értekezletérő l, Füzessy János  elv társ, a MTESZ fő 
titk árh e ly e tte se  pedig elismeréssel szólt az új k lubhe 
lyiségekről, be je len te tte , hogy K oreával és E g y ip 
tom m al együttm űködési m egállapodást k ö tö tt a MTESZ 
végül m egköszönte az O M BKE segítségét.

Kerekes Jenő  m egköszönte az egyesület elism erését, 
és ígére tet t e t t  a  k lubbővítés m u nkála ta inak  fo ly ta 
tá sá ra , és az ülés m inden résztvevőjének á ta d ta  az 
AMV em lékkorsóját. Az ülés Soltész István  elnök újévi 
jók ívánságaival záru lt. (OA)

Szakosztályvezetősési ülés jan u árb an

A ja n u á r  30-án ta r to tt  vezetőségi ülés első n a p i 
rend i pontjaiként Óvári A n ta l főszerkesztő beszám olt 
lapunk  szerkesztőségi m unkájáró l. E lm ondta, hogy 
az elm últ éviben k issé ism ét rosszabbodott a  lap m eg 
jelenése, a  cikk beérkezés változa tlanu l bőséges, az 
üzem ekben dolgozó szerzőktől is elegendő szám ú cikk 
érkezik. Fő p rob lém a to vábbra  is a helyi csoportok 
és szalkcsoporllok egyesületi m u n k á járó l szóló h ír 
anyagok hiánya.

A tö rtén eti szám nak sikere  volt. A vaskohászat je 
lenlegi k ritik u s helyzetében gyakrabban közlünk ösz- 
sízebasonlító sta tisz tikákat. A KGST-országok lap 
ja ival való együttm űködés keretében a  Stal két tém a 
feldolgozását k é r te  tő lünk, am it az LKM-bein és a 
DV-ben elért acélgyártás! eredm ényekről ezeknek az 
üzem eknek vezetői íntaik meg.

A legnagyobb p rob lém át a lap anyagi helyzete je 
len ti, m ert az  eddigi lapliámogatásök m egszűntek és 
egy ú j rendeleti ja n u á r  1-től az  összes hazad fo lyóira 
tok á rá t  m egem elte, így lapunk ára  is 38 fontairól 49 
fo rin tra  növekedett. Az egyesület vezetőségének leg 
nagyobb gondjá t jelenleg a  hiányzó kb. 3 m l  F t elő 
te rem tése jelenti.

Végül beszám olt a  szerkesztőség személyi p rob lé 
máiról* am i nehéz helyzetet te rem tett.

A beszám olót é lénk  v ita  követte, am elyben Sel- 
m eczi Béla , dr. R em port Zoltán, dr. Répás Pál, dr. 
Reisz G yula  és H orváth G yula  fe jte tték  ki vélem é 
nyüket. Ezt kővetően az elnök a  v itá t összefoglalva 
aiz egyesületi h íranyag  szolgáltatás foltozását, v a la 
m in t a lap anyagi helyzetének jav ítá sá t és szerkesz 
tőség, k iegészítését je lö lte  meg fő fe ladatkén t, végül a  
szerkesztőséginek köszönetét m ondott az eredm ényes 
m unkájáért.

A főszerkesztő ezu tán  javasla to t te tt az  1984. évi 
c ikk ju ta lm akra , am it a vezetőség egyhangúlag elfo 
gadott.

A .második nap iren d i pon t kere tében  H orváth G yu 
la alelnölk b eterjesz te tte  a  szakosztály 1985. évi m un- 
katervét, aimi a helyi csoportoktól beérkezett jav asla 
tok a lap ján  k e rü lt összeállításra. K iem elte a  súlypon 
ti szakm ai fe ladatokat, ism erte tte  a  te rv eze tt ez évi 
nagyrendezvényeket, va lam in t a  külfö ld i u tazta tási 
te rv é t és a nem zetközi együttm űködési rélk itűzáse- 
ket.

Selm eczi Béla. Szeless László  és  Claus A lajos  hoz- 
zászólásalii u tán  a  vezetőség a  m u n k a terv et jóváhagyta.

Dr. R em port Zoltán  a  te rveze tt tö rtén eti rendezvé 
nyeket, dr. Répás Pál az anyagvizsgálati nagyrendez 
vényeket ism ertette, Varró K álm án  pedig a  v as 
kohászai iparág  1984. évi eredm ényeit és a  jelenlegi 
legsúlyosabb p rob lém áit ism ertette. Ehhez szólt hozzá 
Szűcs Endre a  k is üzem ekben szerzett ta p asz ta la ta it 
ism ertetve. (OA)

Statisztika
A v ilág  leg fon tosab b  acé lter in e lő  országa i_________

.Részesedés

Ttang-
ЙОГ Ország

Acél
termelés,

t

Egy főre 
eső

termelés
kg

a
világ-

termelés
b ő l
%

1 Szovjetunió 162,5 570 13,0
2 Ja p án 97,2 823 14,7
3 USA 70,fi 323 11,6
4 K ína 40,0 40 6,0
6 NSZK 35,7 579 5,0
fi Olaszország 21,8 379 3,3
7 Franciaország 17,6 324 2,7
8 Lengyelország 1 (> ,2 424 2,5
9 Csel i sz lo V á  к i a 15,0 979 2,3

10 Anglia 14,9 269 2,3
11 Brazilia 14,7 123 2,2
12 Spanyolország 13,0 345 2,0
13 K anada 12,8 524 1,9
14 R om ánia 12,7 557 1,9
15 D él-K orea 11,9 297 1,8
Ifi In d ia 10,2 15 1,5
17 Belgium 10,1 1020 1,5
18 N D K 7,2 436 IJ
19 Dél-Afrika 7,1 231 U
20 Mexikó 0,9 90 1,0
21 Észak-K orea 5,8 293 0,9
22 A usztrália 5,7. 376 0,8
23 Táj van 5,0 271 0,8
24 H ollandia 4,5 312 0,7
25 A usztria 4,4 580 0,7
20 Svédország 4,2 505 0,6
27 Jugoszlávia 4,1 182 0,6
28 M agyarország 3,6 339 0,5
29 Törökország 3,5 75 0,5
30 L uxem burg 3,3 9074 0,5

* S tahl u. Eisen 1984/22, 1190. о. nyom án

E gyes országok  acé lterm elésén ek  gyártásm óil szerinti 
a la k u lá sa , 1983-ban *

Az.1988. évi acéltermelés %-osmegoszlása a f6  
gyártóberendezések szerint

О*, konverter kemence SM-kemence

Ja p á n 71,6 28,4 0,0
USA 62,4 30,4 7,1
K ína 70,9 29,1 0,0
NSZK 80,5 19,5 0,0
Olaszország 46,5 53,5 0,0
F ranciaország 80,3 18,7 0,0
Anglia 70,0 30,0 0,0
Brazília 69,7 24,7 5,6
K an ad a 66,2 26,6 7,2
Spanyolország 42,1 55,8 2,1
D él-K orea 70,9 29,1 0,0
In d ia 27,4 21,5 51,0
Belgium 91,1 7,9 0,0
D él-A frika 71,4 26,9 0,0
Mexikó 43,1 45,0 11,9
É szak-K orea 70,9 29,1 0,0
T áj van 68,0 32,0 0,0
H ollandia 95,4 4,6 0,0
A usztria 90,6 9,4 0,0
Svédország 4.8,8 51,2 0,0
J  ugoszlávia 37,1 26,6 36,3
Törökország 53,1 32,6 14,3
L uxem burg 100,0 0,0 0,0
A rgen tína 20,2 55,2 22,8
F innország 84,6 15,4 0,0
Venezuela 0,0 83,1 16,9

F en ti országok, 
összesen 
(395 Mt) 66,2 29,8 4,2
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FÉM KOHÁSZAT
R ovatvezetők: 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

A l u m í n i u m  ( I I I )  k l o r i d  é s  v a s  ( I I I )  k l o r i d  e l v á l a s z t á s a  
g ő z f á z i s b a n  a k t í v s z é n - o s z l o p o n

Г) E В R E C Z E N T J  Ó Z S E F oki. vegyészmérnök, D R . I V Á N  L Á S Z L Ó  oki. vegyészmérnök, a kémiai tudom ányok kandidátusa
Alum ínium ipari Tervező és K u ta tó  Intézet

Gyenge minőségű bauxitok klór ozásából nyert alu- 
m inium klorid  elektrolízisénél a megengedett vas- 
tartalom beállítására az aktivszenes elválasztás az 
egyik lehetséges módszer, melynek alkalmazáséival 
megakadályozható a FeAlC O ß képződése is.

A gyenge minőségű nyersanyagokból történő alu 
mínium előállítás egyik lehetséges módja az anyag 
klórozása, majd az így nyert alumíniumklorid elek 
trolízise. Az elektrolízishez nagy tisztaságú alumí- 
nium-kloridra van szükség, — a vastartalm a nem 
lehet több 0,01% -nál. A klórozásnál keletkező 
gőzfázisú vas (Ill)-k lorid  és alumínium(III)-klorid 
kívánt mértékű elválasztása nem könnyű feladat. 
Megoldásként lehetőleg kémiai elválasztáson alapu 
ló kellően szelektív módszerre gondoltunk, amely 
az PeAlCle képződését is megakadályozza. A szak- 
irodalom tanulm ányozása után így jutottunk az 
aktívszenes elválasztás lehetőségének vizsgálatá 
hoz.

Az elválasztásra javasolt módszerek

Az alum ínium (Ill)-klorid íés a vas(III)-klorid  
elválasztására az irodalomban alapvetően két féle 
-— fizikai és kémiai —  módszer alkalmazásával, il 
letve ezek kombinációjával találkozunk. [1— 6].

A kémiai módszerek közé tartozik a szelektív 
hidrogénes redukció —  Shoji és társai munkája
[4]. (S00 °C-on 1 .1 0 - 3 % vastartalmú AlCl3-at állí 
tanak elő úgy, hogy a vas(III)-kloridot nem illákon 
FeCl2-vé, illetve kisebb részben vassá redukálják. 
Az alumínium(III)-klorid nem változik a fenti kö
rülmények között.

A kémiai és fizikai elválasztási módszerek kombi
nációjának tekinthető az aktívszenes elválasztás, 
am elynek a következőkben részletesebben ismer
tetjük az irodalmát. A vas(III)-klorid ugyanis ad 
szorpcióval és kémiailag is kötődhet az aktív 
szénhez.

E zt a módszert úgy Ítéltük meg, hogy az ALU- 
TERV-FK I-ban alkalm azott klórozási technoló 
giához legegyszerűbben illeszthető és reredményes 
kísérletek esetén várhatóan gazdaságos eljárás.

A vas (Ill)-klorid viselkedése aktívszénen

A fém-kloridok „relatív adszorpciós sor”-a
Irodalmi tanulm ányunk egyik alapjának tekint 

hető Podschus [7] szabadalma, melyben a vas-klo-

ridot tartalm azó A laCle gőzöket 400 °C-on aktív 
szén oszlopon vezeti át, és a kiinduló 5%-ról 
0,02%-ra szállítja le a vastartalm at.

Petersen és társai [8] szabadalmukban ugyancsak 
aktívszén ágyon vezetik át az elválasztandó fém- 
klorid gőzöket. A zt találták, hogy egyes fém-klo- 
ridok erősebben adszorbeálódnak és az ágy alján 
helyezkednek el. I tt  kiszorítják a gyengébben ad- 
szorbeálódott fém-kloridokat. Ez a lecseréslési fo 
lyam at addig folytatódik, míg a leggyengébben kö 
tö tt  klorid távozik az ágyból és így kinyerhető. 
Munkájuk alapján felállítottak egy relatív ad- 
szorpciós sort, amelyből a különböző fém-kloridok 
adszorpciós képességének sorrendjéről győződhe
tünk meg.

Minthogy csak az adszorpciós képességükben 
nagyban különböző fém-kloridokat lehet egym ás
tól könnyen elválasztani, úgy tűnik, mintha a két 
szabadalom [7, 8] között ellentmondás lenne: az 
alumínium- és vas(III)-kloridot hogyan lehet sze 
lektíven egym ástól elválasztani, ha a relatív adszorp
ciós sorban egymás m ellett foglalnak helyet? Az e l 
lentmondást a későbbiekben ismertetendő irodalmi 
közlemények [9— 11] oldják fel.

Az aktívszén ágy hőmérsékletének minden eset 
ben 200— 700 °C között kell lennie [9]. 200 °C alatt 
csak kevés fém-klorid akad, amelyik nem konden
zál, m iáltal a módszer hatásossága megszűnik. 
700 °C felett pedig a szén felületén reakciók indul
nak és az elválasztást jelentősen zavarják.

A hőmérséklet hatása az aktívszén ágyon szoro
san kapcsolódik a szóban forgó fém-kloridhoz. Á l 
talában a szénágy hőmérsékletének emelése a gyen 
gébben adszorbeált kloridok desszorpcióját idézi 
elő. Ha a hőmérséklet tú l nagy, akkor az erősebben 
kötött kloridok is deszorbeálódnak, ami kisebb fokú 
elválasztáshoz vezet [8]. Amennyiben már kisebb hő 
mérsékleten is kémiai kötések jönnek létere a szén 
és a szóbanforgó fém-klorid között, —  mint egyes 
esetekben a szén és az FeC 12 között [9] =C-O FeCl2 
alakban, —  akkor nem az adszorpció hőmérséklet 
függése lesz az irányadó.

Előfordul, hogy más ok m iatt nagyobb hőmér
sékletet kell a szénágyban tartani. Pl. az alumínium  
klorid és vas(III)-klorid elválasztásánál az oszlop 
hőmérsékletét 400 °C-nál magasabbra kell emelni, 
hogy az AlFeOl,. dimer megbomoljon [9, 11].
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Az aktívszén minősége

Az aktívszenek hatásm echanizmusa terén sok 
elmélet lá to tt napvilágot [12— 14]. Ezek szerint a 
gőzök adszorpciójára, gázkatalízis céljaira a nagy 
fajlagos felületű (1000— 1500 m 2/g) aktívszenek kö 
zül csak azok jönnek számításba, amelyek pórus- 
eloszlási görbéjének maximuma az ultrapórusok 
tartományába (kb. 10 // nnn-ig) esik. Technológiai 
igény továbbá a kb. 2— 3 niin-es szemcseátmérő és 
a kellő szilárdság.

Hazánkban kísérleteink idején 2 féle darabos ak 
tívszén volt viszonylag könnyen beszerezhető, s 
bár nem kifejezetten ilyen célra készültek, —  jobb 
híján — ezeket próbáltuk ki. Az egyik az ANTIO - 
DOR 1ISZ hűtőszekrény szagtalanítására készült 
aktívszén, a Műszéntermelő V állat gyártm ánya.

Műszaki jellem zői:

M űszaki jellem zői:
A ktiv itás m ó d ja : gázak tiválás
Szem esernéret: 0  2-5 mm
F ajlagos fe lü let: 500-700 111 -/g
O sszpórus-térfogat: 110 c)n3/100 g
Póruseloszlási görbe m axim um a: m akropórusok ta r to 
m ányában
T érfogatsúly , r á z o t t : 300-360 g/1

A másik a R E A N A L  által forgalomba hozott 
vegyszer tisztaságú darabos aktívszén volt, ame
lyet az NSZK-beli darmstadti ,,MERCK” cég 
gyártott és azonos a 2514-es katalógusszámú vegy 
szerükkel. Ennek műszaki jellem zői:

A ktiválás m ód ja : 
Szem csem éret: 
F ajlagos felü let: 
O sszpórus-térfogat: 
Póruseloszlási görbe 
m axim um a:

Térfogatsú ly , rázo tt.:

kém iai 
0  1,5 mm 
1250 m s/g  
125 om 8/100 g

ultrapórusok  ta rto m á n y á 
ban (7-10) • 10~ min 
250 g/1

Az oxidációtok változtatása termikus 
disszociációval, klórakceptor jelenlétében

Mint azt már jeleztük, a fémkloridok „relatív ad- 
szorpciós sor”-a alapján még nem várhatnánk te l 
jes elválasztást az alumínium- és vas(III)-klorid  
között. E zt az ellentm ondást azonban feloldják 
Szücsev és Vlaszov, valam int társai által közzétett 
cikkek [9— 11].

Szücsev és tárásainak a BAU szénnel (nyírfa la- 
pú aktívszén) végzett kísérleteik eredményeit az a- 
lábbiakban foglalhatjuk össze:

Inert atmoszférában nagy valószínűséggel vég 
bemegy a vas(III)-klorid redukciója szénen, amely 
már 100 °C-on kezdődik. A felszabaduló klór a szé 
nen megkötődik és az egyensúly eltolódik a vas( 1II- 
klorid képződés irányába. A vas(II)-klorid így  
megkötődik a szénen, mert csak 1026 °C-onilló. Ez 
több tanulm ány [14— 17] egybehangzó álláspontja. 
Az aktívszén általi klórmegkötés a [12— 13], [18—  
21] munkák adatai szerint széles hőmérséklet inter 
vallumban végbemegy. A klór ilyenkor szubszfeitú- 
ciós és addíciós mechanizmus szerint is kapcsoló 
dik a szénhez.

Fentiek alapján az egyébként nehezen elválaszt 

ható alumínium- és vas(III)-klorid elkülönítése 
egym ástól a következők szerint lehetséges:
—  Kevés oxigén jelenlétében végbemegy a kémiai 

kötődés a már em lített =C-O FeCl.2 alakban.
—  Klór atmoszférában viszont a vas(III)-klorid  

adszorpciója játszódik le a szénen, azonkívül 
stabil kémiai kötések is létrejönnek [16].

A kísérletek leírása 
A kísérleti modellberendezés

A kísérleti modellberendezés

Az 1. ábrán látható az aktívszenes vas- és alu- 
míniumklorid szétválasztó mödellberendezésünk a 
hozzá tartozó szintézises kloridelőállító csőreakto
rokkal, az Y  alakú gázkeverő csővel és a vízhűtéses 
ciklonkondenzátorral. A klór és nitrogén gázok szá 
rítására kénsavas és foszfor-pentoxidos szárító- 
egységet, az áramlási sebesség mérésére rotamó- 
tert, a nyomásmérésre pedig kénsavas manométert 
használtunk.

A készülék szükséges részeinek fűtését elektro
mos ellenállást ütéssel oldottuk meg. A hőmérsék

12 11 15

l. ábra. Modellberendezés a lum ínium - és vasklorid elvá
lasztására szénoszl opon

I Rossignol-szelep; 2. I i 2S 0 4-es szárító; 2 P 20 5-ös szárító; 4 R otainéter; 
5 Manométer; <> Hoffman-szorító; 7 Nitrogén reduktor; 8 Al2( 'lß gene
rátor; í) F e2CÍ6 generátor; 10 Gázkeverő feltét; 11 AlCl3-FeCl3 szétvá 
lasztó oszlop; 12 Teflon-dugó; 13 Vízhűtéses ciklonkondenzátor; 
14 Elektrom os fűtés; 15 Hőmérő; 10 Elszívó be; 17 H űtővíz ki; 18 H ű 
tővíz be; 19 Aktívszén; 20 Kvarccserép; 21 Alumíniumforgács; 22 Vas

forgács; 23 Klór; 24 Nitrogén
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letet termoelemmel, illetve ahol lehetséges volt, 
egyszerű higanyos hőmérővel mértük. A hőmérők 
érzékelő részei a hőszigetelésként szolgáló azbeszt
kötél réteg alá nyúltak be.

A v íz m e n te s  v a s (I I I ) -k I o r id  é s  a z  a lu m ín iu m -  
k ló r id  e lő á l l ítá s a :

A vas(IIJ)-kloridot 450 °C-on 09% Fe-tartalm ú, 
kb. 0,1 nnn vastagságú szénacél forgácsból á llítot 
tuk elő. A klórozó gázelegy térfogatárama — ké 
sőbb részletezendő okokból —  előbb

20 1/h Cl2: 60 1/h N 2, 
majd 6 1/h Cl2: 176 1/h N 2 volt.

A hígító N.,-re részben a
2FeCl3 Fe =  3FeCl2

a reakció visszaszorítása m iatt van szükség. A gáz 
áramlási sebesség növelésével, tehát a reakcióidő 
csökkentésével a fenti reakció kisebb mértékben 
játszódik le.

Az alumíniumkloridot 500 °C-on 99%-os tiszta 
ságú, kb. 0,1 mm vastagságú alumíniumforgácsból 
állítottuk elő. A klórozó Cl2-gáz térfogatárama —  
szintén később részletezendő okok m iatt

30 1/h volt.

A vas( 111)-klorid megkötésének vizsgálata

E kísérleteknél az 1. ábrán 8-al jelölt csőreak
torra és a 10-es Y  alakú gázkeverőcsőre nem volt 
szükség.

A klórozó gázelegy összetétele mindkét vizsgált 
szén esetén

20 1/h Cl2 6Ó 1/h N 2 volt.
K vantitatív reakció-lejátszódást figyelem be vé 

ve ez 13,3 1/h Fe2Cle 60 1/h N a áramnak felel meg 
(20 °C-os gázokra számolva).

Azért vittük ilyen viszonylag nagy töménységű  
és mennyiségű vas(III)-kloridot a szénoszlopra, 
hogy lehetőleg szignifikáns különbséget kapjunk a 
két különböző aktívszén m egkötő képességének 
összehasonlításánál. A gyakorlatban a vas(III)- 
klorid aránya ennél kevesebb, a már ism ertetett 
mellékreakció miatt.

20— 20 g vas-forgácsot 1/2 órán át klórozva és a 
keletkező vas(III)-kloridot 80— 80 g 500 °C-os ak 
tívszénen megkötve a visszamérések eredményéből 
az 1. táblázat szerinti Összehasonlítás adódik.

/ . táblázat

Á k ülön b öző  a k tív szen ek  vas III -kluriil 
m egköt »k ép ességén ek  ö sszeh ason lítá sa

Jellel I iző A N TIO D O R  M ER C K  2514
HSZ

M egkötött vas ( I I  I)-klorid
m ennyisége g-ban 36,8 43,8
M egkötött vas (Ill)-k lo rid
a keletkező % -ában 84,0 kb. 100,0

Az alumínium-klór id megkötésének vizsgálata
Az 1. ábrán 9-essel jelölt csőreaktorra és a 10-es 

Y  alakú gázkeverőre nem volt szükség e kísérletnél. 
30 1/h gázárammal 1/2 órán át klóroztunk 30— 30 g 
alumínium-forgácsot. A keletkező alumínium-klo-

ridot 80— 80 g aktívszénnel tö ltö tt 500 °C-os oszlo 
pon vezettük át. A szenektől azt vártuk el, hogy raj
tuk az alumínium-klorid megkötés és kondenzáció 
mértéke minél kisebb legyen (2. táblázat).

2. táblázat
A k ü lön b öző  a k tív szen ek  a lu m ín iu m -k lorid  

m eg kötő k ép ességén ek  összeh ason lítá sa

Jellem ző A N TIO D O R  M ER C K  2514
HSZ

M egkötö tt alum ínium -klorid
m ennyisége g -ban  7,7 3,2
M egkötö tt a lum in ium -klorid
a keletkező % -ában  11,5 4,8

A vas(lII)-klorid és az alumínium-klorid, elvá
lasztásának vizsgálata

A 8-as reaktorban 30— 30 g alumínium-forgácsot 
30 1/h Cl2-árainmal, a 9-esben 20—20 g Fe-forgá- 
csot 20 1/h Cl2 60 1/h N 2 gázeleggyel klóroztunk . 
Az Y alakú kázkeverőcső hőmérsékletét 300— 350 
°C-on tartottuk, ezzel megakadályozva a kloridok 
kondenzálását benne. Az összekevert —  a minden 
bizonnyal FeAlCle vegyes dimert is tartalm azó 
kloridgőzöket 500 °C hőmérsékletű 80— 80 g aktív 
szenet tartalmazó oszlopon vezettük keresztül. E n 
nek hőmérsékletét SZÜCSEV és társai [9] állapított 
ták így meg, arra hivatkozva, ahogy a FeAlCÍB ve 
gyes imer megbontásához 400 °C-nál nagyobb hő 
mérséklet szükséges.

Mindkét vizsgált szénnel 1/2 órás reakcióidővel 
dolgoztunk reakcióidőn a klórbevezetés kezdete és 
vége között eltelt időt értjük) (3. táblázat).

3. táblázat,
K ülönböző ak tív szen ek  vas III - és 

alu m ín iu m -k lorid  e lv á la sztók ép ességén ek  
ö sszeh ason lítá sa

Jellem ző A N TIO D O R  M E R C K  2514
HSZ

A kondenzáto rban  felfogott 
a lum inium klorid  F e -ta r ta lm a

% -ban 7,4 0,8
M egkötö tt vas (Ill)-k lo rid
m ennyisége g- ban 27,7 42,5
M egkötö tt vas (IH )-k lo rid  a
keletkező % -ában 63,0 96,6
M egkötö tt alum inium - к lórid
m ennyisége g-ban 6,0 2,5
M egkötö tt alum inium -klorid a
keletkező % -ában 10,0 3,8

A hőmérséklet hatása a vas(I I I ) -Iclorid és az 
alumínium-klorid, elválasztására

30 g alumínium-forgácsot 30 1/h CJ2 árammal, 
20 g vasforgácsot 6 1/h Cl, 176 1/h N 2 gázeleggyel 
klórozva azt kívántuk elérni, hogy a szénoszlopra 
jutó gáz-gőzelegy vas(III)klorid tartalm a 2 tf%  
az alum ínium-kloridtartalma 10 tf% legyen. Hozzá 
vetőleg ennyi ugyanis a kísérletekhez használt 
bauxit gőzfázisú klórozási termékeinek vas(III)- 
illetve alumínium-klorid tartalm a is.
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A szénoszlop hőmérsékletének hatását vizsgálva  
a kondenzátorba levált alumínium-klorid vastartal
mára, a vegyileg aktivált (ultrapórusú) aktívszén 
esetén a 4. táblázatban fe ltüntetett eredményeket 
kaptuk.

Figyelemre méltó, hogy a 4 0 0  °C-os szénoszlopon 
elért eredmény megfelel az elektrolízisre vihető 
alumínium-klorid vastartalm ával szembeni igény 
nek.

4. táblázol
A kond en zátorb an  leváló  a lu m ín iu m -k lorid  
vastarta lin a  a szén oszlop  h őm érsék letén ek  

fü ggvén yéb en

Vizsgált ak tívszén: A szénoszlop hőm érséklete

M E R C K  2614 400 500 600

A k o n d e n z á to rb a n  leváló  
a lu m in iu ln -k lo rid  v a s ta r 
ta lm a  % - b a n „  0 ,007 0,06 0,2

Az aktívszén kapacitása

E lőzőekben vizsgáltuk az aktívszén vas(lII)-k lo- 
rid megkötőképességét. 400 °C-on újra elvégeztük 
ezt a kísérletet a vas(III)-klorid megkötő kapacitás 
mérése céljából. Az aktívszén-oszlop telítését addig 
végeztük, amíg a vas(III)-klorid gőzök éppen á t 
törtek rajta. A MERCK  2514-es katalógusszámú 
aktívszón tömegének 180%-át kitevő mennyiségű 
vas(III)-kloridot képos megkötni, tehát igen nagy 
a kapacitása.

Az aktívszén regenerálhatóságát, valam int rosz- 
szabb minőségű, egyszeri telítésre alkalmas, majd 
eltüzelhető szenek felhasználási lehetőségét jelenleg 
folyó kísérleteinkben vizsgáljuk.

Összefoglalás

Az alumínium-hordozó nyersanyagok klórozása
kor képződő kloridok elválasztásának fő gondja az 
F e2Cle és az A12C16 elkülönítése.

A szakirodalom tanulm ányozása alapján kísérle
teinkben az aktívszén oszlopon történő elválasztás 
lehetőségét vizsgáltuk, mint a klórozási technoló 
giánkhoz legegyszerűbben illeszthető és várható 
an gazdaságos módszert.

Az általunk használt 2 féle aktívszénből a vegyi
leg aktivált, ultrapólusú aktívszén (MERCK 2514- 
es m utat számunkra kedvezőbb tulajdonságokat. 
Az ezzel tö ltö tt oszlopon 400 °C-on átvezetve a klo
ridok gőzállapotú elegyét, 0,007% (70 ppm) vasat 
tartalm azó —  tehát elektrolízisre alkalmas —  alu- 
mínium-kloridot állítottunk elő. Az 5 0 0  °C-on és 
6 0 0  °C-on végzett elválasztás eredményei kedvezőt
lenebbek voltak.

A munkánkhoz 2 térfogat % F e2Cl6, 10 térfogat 
% A1.,C1„ és 88 térfogat % N 2 összetételű gőz:gáz 
elegyet használtunk, amelynek F e2Cl6 és A12C16 
tartalm a megfelel a bauxit klórozási kísérleteinknél 
alkalm azott aránynak.

Azt kaptuk, hogy saját tömegének 150% át is 
felveheti az aktívszén F e2Cl6-ban 400 °C-on, tehát 
nagy a kapacitása. Az alumínium(III)-klorid vesz 
teséget a M ERCK 2514-cs aktívszénen 500 °C-on, 
3,8%-nak találtuk.

Eredményeink és az irodalmi adatok összeveté 
séből arra a következtetésre jutottunk, hogy az el
választásban a vas(11I)-klorid kémiai megkötődóse 
játssza a főszerepet.

Az aktívszén regenerálhatóságát, valam int rósz 
szabb minőségű, egyszeri telítésre alkalmas, majd 
eltüzelhető szenek felhasználási lehetőségét jelen 
leg folyó kísérleteinkben vizsgáljuk.
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Program a technológiák és az anyagfelhasználás
korszerűsítéséről*

D B .  G A L A M B O S  S Á N D O R  
ipari és munkaszervezési szakértő

D K :658 .5 .011.4

A z  1032/1982. M t. sz. határozat a gazdaságos 
anyagfelhasználás és a technológiák korszerűsítésé
nek programjáról, megszabja a következő évek f e j 
lesztési tevékenységének irányait. A program a cé
lok kitűzésén kívül megjelöli a megvalósításhoz szü k 
séges pénzeszközök forrásait is. A  végrehajtás elle
nőrzésére a Oazdasági Bizottság kapott megbízást.

Fejlődésünk és eredményeink ellenére konfliktu 
sok nélkül tovább nem tűrhető, hogy a hazai terme
lő munka mintegy 30%-kal több anyagot, erőt és 
időt használ fel, m int amennyi nemzetközi mércé
vel mérve indokolt lenne. Ez a jelenség már számos 
nehézség forrása és növekedésünk egy ik gátja.
A nehézségek elhárítására irányulnak az alábbi kor
mányprogramok i s :

— az energiagazdálkodási program,
—  a hulladékgazdálkodási program és
— az anyagracionálási program.

A három kormányprogram egyetlen cél irányába 
hat, a gazdasági munka hatékonyságának konkrét 
növelése irányában, a népgazdasági szinten éppúgy 
mint a vállalati gazdálkodás körében.

A feladatokból bevezetésként em lítsünk néhá 
nyat —  a teljesség igénye nélkül:
—  folyam atosa vizsgálnunk kell az energiaveszte

ségek okait és intézkedéseket kell tenni azok fel
számolására;

—  anyag és energiafajlagosok kimunkálása, publi
kálása, a nemzetközi adatokkal való egybeveté 
se és szükséges szerkezetváltoztatások végre
hajtása;

—  a nagy energiafogyasztó berendezéseink teljes 
műszerezése és hatásfokának folyamatos javí 
tása;

—  minél kevesebb hulladékkal és hulladékból, mi
nél kevesebb szem éttel járó technológiák meg
valósítása;

—t a minőség folyamatos ellenőrzése;
— termékeink korszerűsítése, piacképességének ja 

vítása;
—  a helyettesítő anyagok beállítása;
—  jobb csomagolás, termékeink fokozott megóvása 

érdekében;
—  hatékonyabb korrózióvédelem;
— készletoptim alizációs eljárások alkalmazása;
—  a szerződéses fegyelem m egvalósítása stb.

1. Mit értünk ésszerű takarékosságon?

Ismert, hogy keretjogszabály jelent meg, am ely 
meghatározza a folyamatokban résztvevő szerveze
tek teendőit a jelen időszakra és a jövőre. A Mi-

*A kézirat 1984. feb ru árjáb an  érk ezett szerkeztőségünk- 
be és közlésére torlódás m ia tt csak m ost k e rü lh e te tt 
sor rö v id íte tt form ában  (Szerk.)

nisztertanács kiadta a gazdaságos anyagfelhaszná
lásnak és a technológiák korszerűsítésének prog
ramjáról szóló 1032/1984.(V III. 1.) számú határoza
tot.

Ésszerűen takarékoskodni arinyi, mint okszerű
en gazdálkodni. A takarékosság lényege tehát nem 
a „ma kevesebbet, mint tegnap” megközelítésben 
van, hanem abban, hogy „csak annyit, am ennyi 
feltétlenül szüksége, nem többet és nem is keve 
sebbet” .

Az oktalan csökkentés nem tekinthető tehát ta 
karékosságnak, hanem ez is pazarlás. A takarékos
ság nem kam pányfeladat, hanem a gazdálkodási te 
vékenység nélülözhetetlen eleme. Ezért a takaré 
kosság követelm ényeinek bele kell épülniük a gaz 
dálkodás mindén mozzanatába, gazdálkodási terv 
be és annak végrehajtásába is.

A népgazdaság számára egyaránt szükségesek a 
hagy, átfogó takarékossági intézkedések, am elyek a 
gazdálkodás egész folyam atát érintik, és az apró, 
hétköznapi takarékossági intézkedések, am elyek 
nek eredményei egy-egy gazdálkodó egységen belül 
mutatkoznak meg. A nagy horderejű és a kicsi, 
mindennapos takarékossági intézkedések komplex 
egysége jelezheti az optim um ot a gazdálkodásban.

E megfontolások és a kényszerítő gazdasági kö 
rülmények figyelem bevételével —  széleskörű társa- 
szakmai összefogással —  készült el a kormány- 
szervek határozata: a gazdaságos anyagfelhasz
nálásnak és a technológiák korszerűsítésének prog
ramja.

2. Az anyagfelhasználás, a technológiák 
korszerűsítése

A rendelet nem általában foglalkozik a gazdál
kodás kérdéseivel, hanem konkréten a gazdaságos 
anyagfelhasználásról és a technológiák korszerűsí
téséről rendelkezik. A hazai termelő munka szinte 
valam ennyi ágazatban nagyon anyagigényes. Min
den száz forintnyi ipari termelésből a bányászatban 
21, a gépipari ágazatban 58, a kohászat területén 
77, az élelmiszeriparban és a vegyiparban pedig 
79 forint az anyagköltség. Mindez a nemzetközi 
adatokkal összehasonlítva nem nagyon kedvező. A 
technológiák korszerűsítésére van szükség az anyag- 
igényesség csökkentéséhez, javítva ezzel a költség- 
gazdálkodásunkat. Erről így  szól a határozat:

,,... a nemzetközi normákhoz és gazdaságunk á l 
talános fejlettési színvonalához képest a hazai 
anyagfelhasználás aránytalanul nagy; a néhány 
területen észlelhető kedvező irányzatok ellenére 
többségben nem kellően takarékos, helyenként 
pazarló.”

Ez a magyarázata annak, hogy „a gazdaságosabb 
anyagfelhasználás, a fajlagos anyagmegtakarítást
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eredményező termékszerkezet-korszerűsítés, a gyárt 
mányok és a technológiák korszerűsítése a gazda 
sági munka” , ami a kormányhatározat középpont
jába került. Mindehhez azonban az irnyító szervek  
és a vállalatok jó együttműködése szükséges, és 

„...széleskörű társadalmi aktivitásra is szükség 
van: gondoskodni kell arról, hogy az állampolgá
rok szemléletében is uralkodóvá váljon az anya 
gokkal való takarékos gazdálkodás követelm é
nye.”

2.1. M it tartalmaz az akcióprogram

A szóbanforgó kormányhatározat szakemberek
ből álló munkacsoportok több hónapos előkészítő 
munkájára támaszkodik. A munkacsoportok tizen 
öt termékre és termékfőcsoportra nézve tártak fel 
fejlesztési lehetőségeket és fogalm aztak meg felada
tokat. A feladatok, a teendők sora m utatja, hogy 
lehetséges külön-külön is vizsgálni a gazdaságosabb 
anyagfelhasználás és a technológiák korszerűsítésé
nek problémakörét, a lényeg azonban az, hogy ez a 
két közgazdasági-műszaki kategória szorosan össze
függ egymással. Biztató, hogy a határozat ezt az 
összefüggést nemcsak felismeri, hanem ebből indul 
ki a feladatok meghatározásánál. A munka a fejlő 
dés mai színvonalán az esetek nagyobb részében 
nem igényel semmiféle, vagy szám ottevő összefüg- 
ben nem igényel semmiféle, vagy szám ottevő össze
gű beruházást, „csupán” hozzáértő szervezést és 
vezetést, alkotó m agatartást és társadalmi akti
vitást.

Az akcióprogram három fejezetben összegzi a 
a szakvélem ényeket a konkrét teendőkről.

Az I. fejezetben a hatósági, a jogi és a szervezeti 
intézkedéseket tárgyalja.

A II. fejezet olyan feladatokról, teendőkről szól, 
amelyek kisebb beruházást igényelnek ugyan, azon 
ban az erőfeszítés rövid idő alatt megtérül a gazda
ságosabb anyagfelhasználás és a korszerűbb tech 
nológia eredményeként.

A III. fejezet pedig logikusan áttekinti a hosz- 
szabb távon m egvalósítható és nagy beruházási e- 
rőfeszítéseket igénylő anyagtakarékossági, vagy 
technológiakorszerűsítési teendőket.

Mindhárom fejezetnek jellemzője, hogy a célokat 
konkrétan összegzi, pontosan körülhatároja. Ez 
biztosítja az anyag akcióprogram jellegét, amellyel 
kapcsolatban most „már csak” a végrehajtás van 
hátra. S minthogy kormányprogramlról van szó, 
határidőkkel és felelősökkel, okkal remélhető az 
idejében történő végrehajtás.

2.1.1. Röviden az 1. fejezetről

A jogi és szervezeti intézkedések sorából —  a tel 
jesség igénye nélkül — érintsünk egynéhányat:
—  mindenekelőtt a szabványok felülvizsgálatát 

írja elő az akcióprogram. Vonatkozik ez többek  
között alumíniumipari szabványokra (célötvö 
zetekre, méretválasztékra, mérettűrésekre, a 
nemzetközi előírásokhoz való közelítésre) to 
vábbá acélanyagokra (méretezési és szerkeszté 
si szabályzatokra, a házgyári épületeket beton 
acél vázának méretezésére, az új gyártástech 

nológiai eljárással készülő öntvényekre és ková 
csolt acéltermékekre), a textil- és textilruházati 
iparra, továbbá a gumiiparra is, hogy csak a fon- 

sabbakat említsük.

—  Olyan árképzési és áralkalmazási jogszabályok, 
amelyeknek érvényesülése nyomán a gyártó 
és a felhasználó együtt érdekelt a költségek csök 
kentésében. (Pl. alacsonyyabb kötőértékű ce
mentek célszerű alkalmazása.) A szerves trá 
gyák és a műtrágyák okszerűbb forgalmazása, a 
visszagyűjthető üvegek arányának növelése.

—  A vállalati felügyeleti tevékenység keretében 
rendszeresen ellenőrizni kell a gazdálkodó szer
vezetek anyaggazdálkodási rendszerét, és azt, 
hogy a felhasználók minőség, méret, határidő 
stb. szerinti igényeinek kielégítése az árelvvel 
összhangban a népgazdaság érdekeinek megfe
lelően történjék.

— Fokozni kell a vegyi adalékok alkalm azását a 
betontermékek gyártásánál, vagy korszerű gyár
tóeszközök kihasználásával mérsékelni kell a 
mére tingadozását stb.

—  Színesfém-megtakarításokat kell elérni méret
pontos kábel- és vezetékhuzalok gyártásával, hul
ladékszegény és hulladékmentes fémfeldolgo
zással, a méretpontosság fokozásával, a réztar- 
talm ú alkatrészek tömegének csökkentésével, 
helyettesítésével, a rezezett anyagok körének 
bővítésével.

—  Az igényesebb acélszerkezetek gyártásához a 
fémlemezek méretrevágásával, a fémszennyezők 
•sökkentésével, a zárványosság csökkentésével.

—  Meg kell szüntetni a műanyagok túl méretezett - 
ségét.

2.1.2. Röviden a I I . fejezetről

Ugyancsak a teljesség igénye nélkül említsünk
néhányat a program által kijelölt feladatokból. A
kisebb beruházási feladatokra pályázatok kiírását
ajánlja az akcióprogram

—  alumínium célötvözetek a hűtőgépek számára, 
anyagm egtakarítás célj ából;

— a nyomásos öntés kiterjesztése szerelvény- 
gyártásban;

—  a kazánok és tartályok falvastagságának méret
csökkentése a technológia változtatásával;

— a lemezszabás optim alizálása, a finomkivágás 
szélesebb körű alkalmazása;

— a feszített födémgerendák szélesebb körben való 
alkalmazása a vasbetongerendák helyett;

-— a műanyagcsövek és idomok még szélesebb kör
ben való, helyettesítő alkalmazása;

— méretpontos fém öntészeti módszerek elter 
jesztése, a gömbgrafitos vasöntvények gyártá 
sának bővítése;

— a zsákolt és az öm lesztett cementgyártás arányá
nak optimalizálása, az un. reléállomások kapa
citásának bővítésével;

— egységcsomagokban forgalomba hozott olyan 
nyílászáró szerkezetek, am elyek megfelelnek az 
energiatakarékosság követelményeinek;

—  a zsugorfóliás, kontúrfóliás, a nyújtható fóliás 
csomagolási eljárás kiterjesztése;
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—  az öm lesztett műtrágya-felhasználás ma ismert 
veszteségeinek csökkentése a forgalmazás, a tá 
mlás, a felhasználás (kiszórás) területén.

2.1.3. Röviden a 111. fejezetről

Ugyancsak kivonatosan sorolunk fel néhány teen 
dőt.
— a hulladékmentes rúddarabolás, a  szigorúbb 

mérettűrés elérése;
—  a korszerű hálógyártás megoldása az építőipar

ban és a hálóválasztók bővítése;
—f korszerűsítés a fém kovácsolási technológiában; 

körben való alkalmazása;
—- a korommal való központi gazdálkodás (fogadás, 

szállítás, elosztás) a gumiipar számára;
— típusmegoldások a folyékony műtrágyázás be 

vezetésére.
Az akcióprogram egyeztetése a latt további javas 
latok érkeztek.

I lyenek:

—  a félineleg alakítás fokozottabb elterjesztése a 
kovácsolási darabok méretpontosságának növe 
lésére;

— a hideg folyató technológia szélesebb körű alkal
mazása a kötőelem ellátás javítására; 
elektrosalakos átolvasztó és kristályosító tech 
nológia elterjesztése;

—  a szalmacellulóz-gyártás rekonstrukciója.
A most tárgyalt keretjogszabály lényege, bogy 

nem lezárt, hanem nyitott. A már megfogalmazott 
teendők körét rugalmas, alkotó szervezéssel és veze 
téssel bővíteni kell és ki kell terjeszteni azokra a 
területekre is, am elyeket az akcióprogram nem  
érint.

2.2. A fajlagos anyagfelhasználás

Feladatainkat mérséklődő fajlagos anyagfelhasz
nálással kell elvégeznünk. Aligtűrhető, hogy ugyan 
ahhoz a feladathoz szám ottevően több anyagot, 
erőt és időt használunk fel, mint a fejlettebb orszá
gokban. Vannak kedvező jelenségek is fajlagos 
anyagfelhasználásunkban. Csökkent pl. a fajlagos 
bányafa-felhasználás, a gépiparban egy százalékos 
termelésnövekedés alacsonyabb mértékben igé 
nyelte az acél-, az alumínium- és a rézfelhasználás 
növekedését, a gyógyszeriparban javult egyes pala 
anyagok kihozatali mutatója. Mindez azonban nem 
elég. Milyen irányban kell tovább lépni?
Mérséklődő fajlagos anyagfelhasználást kell meg
valósítanunk „az alapanyagok minőségi jellem zői
nek és egyúttal a feldolgozás technológiájának, va 
lamint a termékek korszerűsítésének tudatos össze 
hangolásával”.

2.3. Szervezés — szakaszolás

Döntő szerep jut a feladat megvalósításában a 
gazdaságszervező munkának és az ösztönző köz 
gazdasági környezetnek:

. . .figyelm et kell fordítani a termelési és értéke 
sítési szerkezet fejlesztésére, a gyártm ány- és 
gyártástechnológia korszerűsítésére, a kutatás és 
a műszaki fejlesztés gyors bevezetésére és elter 
jesztésére, a műszaki kultúra növelésére, az okta-
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tás ezzel összehangolt továbbfejlesztésére, vala 
mennyi szervezet és az egész közvélem ény szem 
léletének formálására.”

I tt  az oktatás kérdéseit emeljük ki. A kétségtelen 
fejlődés ellenére még mindig van teendő ezenaterü- 
leten. Fontos, hogy az anyagi műszaki ellátás kérdé
sei kiemelten kapjanak helyet felsőoktatási rend
szerünkben is. Ez szakmai „rangot” adhatna az e l 
látási feladatokkal foglalkozóknak, ugyanakkor ké 
pessé tehetné őket a valóban gazdaságos megoldáso 
kiválasztására és alkalmazására.

H elyeselhető a program szakaszolása, am ely sze 
rint az első szakaszban (a VI. ötéves terv hátralévő 
részében) a gazdaságszervező tevékenységre helyezi 
a hangsúlyt, mert a jelenlegi körülmények között 
nagyszabású fejlesztésekről nem ábrándozhatunk, 
ilyenekre addig nincs is szükség, amíg „egyszerű” 
szervezési intézkedésekkel tevékenységünk haté 
konysága fokozható. A következő szakaszban k e 
rülhet sor a nagyobb befektetésekkel járó techno 
lógia-korszerűsítési intézkedésekre.

„Az első szakaszban (1985-ig). . .  a fő figyelm et a 
gazdaságszervező tevékenységre, a gyorsan meg
valósítható műszaki tervezési, konstruktőri és 
technológia-fejlesztési tevékenységre, továbbá  

viszonylag kisebb beruházási ráfordításokat igény 
lő és a m egtakarított anyagból gyorsan m egtérü 
lő gyártm ány- és gyártáskorszerűsítési akciókra 
kell fordítani. A második szakaszban (1985 után) 
a viszonylag hosszabb idő a latt megvalósítható, 
nagyobb befektetéseket igénylő technológia kor
szerűsítési akciókat kell kidolgozni.”

2.4. Nyitott akcióprogram

Az „akcióprogram” a legfontosabb 15 termék- 
főcsoportra készült és a vizsgálatba bevont anyag- 
főcsoportok a népgazdasági anyagfelhasználásnak 
kb. 20—22%-át, illetve az ipar anyagfelhasználás
nak kb. 20— 28% -át képviselik „csak” . Pozitív a 
jogalkotók szándéka, hogy a nagy feladatot csak 
lépésről-lópósre, az egyéni-vállalati kezdeménye
zés társadalmi szintű kibontakoztatásával oldják 
meg.

,, . . .az akcióprogram a jelenlegi formájában tar 
talm ilag nyitott és a gyakorlati tapasztalatok 
alapján folyamatosan bővítendő. Az akcióprog
ram szükségszerűen jelenleg nem terjedhet ki a 
népgazdaságban használatos összes anyagra. 
Ezért tovább kell keresni a megtakarítás lehető 
ségeit, elsősorban az akcióprogramban nem sze 
replő és nagy mennyiségben használt anyagok 
körében .”

A programban tehát nem törekedett teljeskörű 
ségre, áttekintésével m egállapítható, hogy a mun
kának ebben a szakaszában nem kapott helyet
—  a feldolgozóipar,
— a mikroelektronikai alkatrészipar,
—- a híradástechnikai készülék- és berendezóspipar, 

a közlekedés és javítóhálózata,
—  a szigetelőanyagipar,
— az energiahordozók,
—  az építőipar nagy területei,
—  a pótalkatrészgyártás stb.
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A program végrehajtása és bővítése terén mód nyí- 
nyílik a társadalmi aktivitással párosult alkotó 
munkára.

2.5. Főbb irányok

A főirányok, amelyekben a technológiák korszerű 
sítését, a gazdaságosabb anyagfelhasználásra való  
törekvést meg kell valósítanunk, a következőkben 
összegezhetők:

—  A KGST-ben rejlő lehetőségek fokozottabb ki
használásával az anyagválaszték bővítése;

—  tovább kell javítani az alapanyagok fizikai és 
kémia tulajdonságait;

— lényeges költségcsökkentési lehetőség rejlik a 
gyártásközi minőségellenőrzésben;

—  jelentősen javítani kell a forgalomban lévő ter 
mékek mai konstrukcióján, csökkentve ezzel az 
anyagigényességet és a gyártási hullaadékot;

—  halaszthatatlanul javítani kell begyűjtési és for
galmazási rendszerünkön, hogy az egyszer már 
megtermelt értékek semmiképp se menjenek 
veszendőbe és a lehető legmagasabb fokon érté 
kesüljenek. A term ékek forgalmazásánál pedig 
olyan csomagolási módszereket kell alkalmazni, 
amelyek nemcsak kínálják az árut, hanem jól 
meg is védik nemesek a termelőnél, hanem a for
galom ban és a felhasználónál is;

—  a mainál sokkal nagyobb mértékben kell véde 
kezni a korrózió ellen.

2.6. A gazdálkodás, mint folyamat

A gazdaságos anyagfelhasználást és a technoló 
giák korszerűsítését nem szabad fázisra vonatkoz 
tatni. Kizárólag a komplex megközelítés jelenthe 
ti az igazán ésszerű anyaggazdálkodást. A  gazdál
kodó egységeken belül az ésszerű takarékosság kell, 
hogy áthassa nemcsak m agát a ténylegesen terme
lő munkát, hanem a tervezést (a konstrukciós ter 
vezést és a gazdasági tervezést egyaránt), a műsza 
ki fejlesztést, az anyaggazdálkodást, az anyagbe
szerzést, a minőségellenőrzést, a raktározást, stb. 
Az ilyen komplex felfogás és társadalmi aktivitás 
nélkül tevékenységünk hézagos.

, , . . . a z  ésszerű gazdálkodás követelm ényeinek  
kell érvényesülnie a term előtől a fogyasztóig tar 
tó teljes gazdasági folyamatban, áthidalva a 
szervezeti és ágazati elkülönültséget. . . ” 

Határozottan fejleszteni kell alkatrészellátásunkat. 
Ennek keretében —  egyebek között — meg kell va 
lósítanunk az alkatrészek ésszerű felújításának 
rendszerét, egyben meg kell vizsgálni azt is, hogy 
nálunk miért van szükség szám ottevően több alkat 
részre a külföldi gyakorlathoz képest.

2.7. Katalog ások. tanácsaik) szolgálat

Múlhatatlanul szükség van arra, hogy a termelő 
és forgalmazó vállalatok folyamatosan „naprakész” 
termékkatalógusokkal lássák el namcsak a külpia 
cot, hanem a belföldit is, ezen felül jól m egszerve
zett tanácsadó szolgálattal álljanak a vevő-fel
használó vállalatok rendelkezésére.

„A gazdaságszervező tevékenység keretében ta 
nácsadással is elő kell mozdítani, hogy mérsék

lődjön a fajlagos anyagfelhasználás. A tanácsadó 
szervezeteknek az a fő feladatuk, hogy folyam a
tosan népszerűsítsék a jobb minőségű alapanya 
gok, félgyártmányok és késztermékek felhaszná 
lásának előnyeit, segítsenek kidolgozni a gyárt 
mányszerkesztési irányelveket, s adjanak taná 
csokat a felhasználásra a készárugyágyártóknek. 
Segíteniük kell abban, hogy a gazdálkodó szerve 
zetek összehangoltan szervezzék meg a gyártás 
közben végzendő minőségellenőrzést. Fokozot
tabban kell alkalmazni és el kell terjeszteni a m i
nőség bizonylatolási rendszerét.”

2.8. Az irányító szervek egyéb feladatairól

Az elmondottak egyaránt feladatokat rónak mind
az irányító, mind a végrehajtó szervekre, ilyenek:

— Időszerű a szabványok, hatósági előírások felül
vizsgálata olyan szempontból, hogy ezek a leg 
takarékosabb megoldásokat tartalmazzák-e. 
Széles körű társadalmi vélem ény alapján is fel
tételezhető, hogy itt  további anyagtakarékossá- 
gi megoldások volnának m egvalósíthatók. K ie 
melten figyelni kell arra, hogy a szabványok mó
dosításánál érvényesüljön a  végtermékcentrikus 
szomlélet és korlátozható legyen az eladópiaci 
pozíciós előny szabványmódosító hatása:
„A műszaki követelmények színvonalát szabá 
lyozási és hatósági intézkedésekkel is emelni 
kell. A műszaki szabályozás (szabványosítás stb 
vegye figyelem be a fejlettebb műszaki előíráso
sokat, alkalm azza a telsesítm ényelvű műszaki 
szabályozást, segítsen szélesebb körben beve 
zetni a minőségi fokozatokat.”

—  Fontos eszköz az árpolitika.
„A gazdaságirányítás komplex eszközrendsze
rével gondoskodjanak arról, hogy az érdekeltek 
betartsák az árpolitikai irányelveket; követke 
zetesen kérjék számon a külkereskedelmi árak
hoz igazodó árképzés szabályainak érvényesü 
lését és azt, hogy a termékeknek ás szolgáltatá 
soknak a minőség, választék, méret, határidő 
stb. szerint való szállításában és árkialakításá
ban alkalmazkodnak-e a nemzetközi verseny 
piacokon kialakult normákhoz.”

—- A sikeres energiatakarékossági program tapasz 
talatai alapján célszerű az anyagtakarékosság ás 
a technológia korszerűsítés követelm ényeit is 
besorolnia hitelpályázatok feltételei közé. Amint 
az energiatakarékosság vonatkozásában megál
lapítható volt, remélhető, hogy e követelmény- 
rendszerismeretében a vállalatok ás más gazdái 
kodó szervezetek megfelelő pályázatokat ter 
jesztenek elő, majd azok m egvalósításával több 
konkrét eredmény mutatkozik a gazdálkodás 
érintett területein. A program szerint:
,,A Magyar Nem zeti Bank tegye közzé a v i 
szonylag kisebb beruházást igénylő, a megtaka 
látásból rövid idő a latt megtérülő beruházások 
pályázati felhívását, szabályozza az e  célra szol
gáló hitelforrások elnyerésének gazdasági felté 
teleit s az anyagmegtakarítási akciókat építsék  
lie az éves hitelpolitikai irányelvekbe. Az ak 
cióprogramban megjelölt feladatok megvalósí-
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tására benyújtott pályázati javaslatokat verse
nyeztetés útján rangsorolja.”

—  Nagy jelentősége van a kutató munkának. Össze 
kell vonni a kutatásra fordított erőket és erőfor
rásokat és a kutatások eredményeit a népgazda
ság hasznára minden haladék, késedelem nélkül 
hasznosítani kell.
„Az ésszerűbb anyagfelhasználást elő kell moz
dítani az erre irányuló kutatások célratörő szer
vezésével, a tudományos kutatás és a gazdálko
dó szervezetek közös gazdasági érdekeltségén 
alapuló együttm űködésével, a nemzetközi mű
szaki és tudom ányos kapcsolatok kiszéleseítésé- 
vel, a hazai és nemzetközi műszaki és tudom á
nyos eredmények népszerűsítésével, mielőbbi 
bevezetésével és elterjesztésével is.”

2.9. A  gazdálkodó szervezetek néhány feladata

A kormányhatározatból érzékelhető, hogy nem a 
költségeknek minden áron való csökkentéséről van 
szó, hanem arról, hogy csak arra és csak annyit 
szabad költeni, amire és amennyire szükséges. Mivel 
ösztönző és közvetlen vállalati és egyéni érdekelt
ség nélkül lényeges változások alig remélhetők, he 
lyes minden olyan törekvés, amely szabályozó rend
szerünk ilyen célú felülvizsgálatát és nagyobb ru
galm asságot, közvetlenebb érdekeltséget biztosít a 
takarékosság területén. A szabályozó rendszer mó
dosulása révén a „takarékosabbb megoldás —  m a
gasabb jövedelem” alapelvét kell megvalósítani, és 
a pazarlás érezhető „büntetését” kell kilátásba he 
lyezni.

A gazdálkodó szervezetek feladatai közül a leg 
fontosabbnak látszanak a következők:

—  A gazdaságos anyagfelhasználás és a technoló- 
lógia-korszerűsítés bele kell, hogy épüljön ter 
veinkbe.

„ . . .  a program feladatai szervesen és folyam a
tosan épüljenek be stratégiai, szerkezetátala 
kítási terveinkbe, költséggazdálkodásunkba. 
Konkrétan és számon kérhető módon meg kell 
határozni a gyártáselőkészítői és technológiai, 
anyagbeszerzési, anyaggazdálkodási feladato 
kat, az ezekben a tevékenységekben részt ve 
vő dolgozók (gazdasági és műszaki vezetők, 
műszaki tervezők, konstruktőrök, művezetők, 
stb.) teendőit.”

A feladatok megoldásában egyaránt helye van 
a műszaki és a közgazdasági munkatársak tevé 
kenységének, összműködésének.

,,A korszerű végtermékek gyártásához javíta 
ni kell a minőséget és a technikai fegyelm et.”

— A munka hatékony elvégzéséhez a korszerű irá 
nyításon és a munkavállalók tettrekészségén kí
vül a társadalmi erők bekapcsolódására és a tár 
sadalmi aktivitás fokozására is szükség van.

,,A  gazdálkodó szervezetek jelöljék meg azo 
kat a hosszabb távú és gyakorlati anyagtaka 
rékossági, technológiai és termékkorszerűsíté
si feladatokat, amelyekben igényt tartanak a 
dolgozók kollektíváinak és a társadalmi szer
veknek cselekvő közreműködésére. A gazdál
kodó szervezetek —  a társadalmi szervezetek 

re támaszkodva — olyan belső feltételeket 
alakítanak ki, amelyben minden dolgozó arra 
törekszik, hogy az anyagokat takarékosan 
használja fel, megszüntesse a pazarlást.”

—  A szóban forgó program nem statikus előírások 
halmaza, hanem permanens, nyitott program, 
amelynek tartalm át helyi, vállalati körülmé
nyekre kell adaptálni és rugalmasan módosítani. 

„A gazdálkodó szervezetek a programban 
megjelölt célokat és az akcióprogramban meg
határozott feladatokat sajátos lehetőségeik 
nek megfelelően aktualizálják, a szükséges 
műszaki fejlesztési és szervezési feladatokat 
ennek alapján hajtsák végre. . . a nagy mcny- 
nyiségben felhasznált anyagokra vonatkozó 
elemző és tervező munkájukat terjesszék ki 
az akcióprogramban ki nem em elt anyagokra 
és technológiákra i s . . . készítsenek jevaslato- 
kat további gazdaságszervező munkára.”

E feladatok megoldásához is társadalmi aktivi 
tás, alkotó tevékenység szükséges.

3. A korm ányprogram  végrehajtásának  
ellenőrzése és egyéb biztosítékai

A kormányhatározat a program végrehajtásának 
a Gazdasági Bizottság által történő ellenőrzését he
lyezi kilátásba. Az ágazati miniszterek ,,a területü 
kön szükséges feladatok megoldásáért, a további 
feltáró munka megszervezéséért ’’felelősek és éven 
te augusztus 31-ig elemző beszám olót kell készíte 
niük. Ugyaneddig az „Országos Anyag- és Árhiva 
tal elnöke piacfelügyeleti, ellenőrzési és más tapasz 
talatai alapján, a Központi Statisztikai H ivatal pe 
dig a mérési és információs rendszer és saját értéke 
lése alapján” tesz külön jelentést a végrehajtás ta 
pasztalatairól.

A program sikere érdekében a Minisztertanács 
több szervezet segítségét k éri:

Szakszervezetek Országos Tanácsa, KISZ, Ipari 
Szövetkezetek Országos Tanácsa, a Magyar K e 
reskedelmi Kamara, MTESZ, a Magyar Tudomá
nyos Akadémia és Országos Találm ányi H ivatal.

Összefoglalás

A gazdaságos anyagfelhasználásnak és a techno 
lógiák korszerűsítésének programjáról szóló 1032 
/1982./V III. 1./ Mt. sz. határozat nem rutin-rendel
kezésről, hanem a mai gazdásági életünket legin 
kább érintő, a közeli és távolabbi jövőnket nagy 
mértékben meghatározó feladatokkal foglalkozik 
és e feladatok megoldására alkot keretet. Most a 
tetteken a sor. Ez pedig nem megy hatékonyan  
felfokozott társadalmi aktivitás nélkül.

Befejezésül fontos megállapítani, hogy a prog
ram hatékonysága a vezetési, irányítási és szerve
zési intézkedéseken kívül nem utolsósorban emberi 
tudati tényezőkön múlik. Figyelem be kell venni, 
hogy a program szerint elhatározott intézkedések 
hosszú lejáratúak és jelentős hatásuk csak évek 
múltán mutatkozik.
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k e l e t k e z ő  k r i s t á l y o s  a l u m í n i u m - h i d r o x i d  s z e m c s e m é r e t é r e

B 0 K R 0 8 N É  N É M E T H  M Á R I A  oki. vegyészmérnök HR.  S Z Ű C S  F E R E N C  kémiai tudományok kandidátusa 
Ajkai Timföldgyár és Alumíniumkohó Veszprémi Vegyipari Egyetem

Kikeverési kísérleteket végeztek üzem i alum inát- 
lúg és tim földhidrát oltóanyag felhasználásával.

A z  alum inátlúq-tim földhidrát hőmérsékletét 5-60°C 
között különböző sebességgel csökkentették. M egál
lapították, hogy a bontás kezdeti szakaszában hosz- 
szabb ideig (10 óra) alkalmazott nagyobb bontási 
hőmérséklet, kis oltási aránynál, a tim földhidrát 
szemcseméretét növeli.

A tú ltelített nátrium-aluminát oldat bontásakor 
keletkező tim földhidrát szemcseméret-eloszlását az 
oldat egyensúlyi viszonyai befolyásolják. Mint min
den kristályosítási folyamatban a termékkristályok 
mérete, stabilitása, szabályos vagy szabálytalan 
alakja a kristályosodási folyam at sebességétől függ. 
A tim földhidrát szemcseméret-eloszlását befolyáso 
ló tényezők azok, amelyek a tú ltelített aluminát- 
lúg bomlási sebességét meghatározzák, nevezetesen  
az oltási arány, a kausztikus nátrium-oxid-kon- 
centráció, az aluminátlúg mólaránya és a hőmér
séklete. Vizsgálataink célja az volt, hogy az alumí- 
nátlúg-tim földhidrát szuszpenzió hűtési sebességé
nek a termékhidrát szemcseméret-eloszlására gya 
korolt hatását megállapítsuk.

Elm életi összefüggések

A timföldhidrát szemoseméret-eloszlását a kris
tályosodási részfolyamatok (kristálynövekedés, góc 
képződés, aggregáció és töredezés) befolyásolják. 
A részfolyamatok sebességét egzakt formában leíró 
összefüggéseket [1— 7] tekintve megállapítható, 
hogy állandó hőmérsékleten a kristályosodási se 
besség két tényező, a sebességi állandó és a tú ltelí 
tettség függvénye. A két tényező hőmérséklet növe 
kedésekor ellentétes irányban változik és a kristá 
lyosodási sebességet ii két hatás eredője határozza 
meg.

A gyakorlatban alkalm azott politerm bontáskor 
a kezdeti hőmérséklet növelése a kristálynöveked- 
dést és az aggregációt elősegíti, a  gócképződés és 
töredezés valószínűsége azonban csökken [1], [7],
[8], [9]. Ennek következtében a nagyobb szemcse- 
méretű timföldhidrát előállítása érdekében az üze 
mekben az aluminátlúg bontását lehetőleg nagyobb 
hőmérsékleten végzik.

A bontani kívánt alum inátlúg alumínium-oxid 
tartalom ra nézve nagymértékben tú ltelített. A tú l 
telítettség meghatározásához az egyensúlyi alumí
nium-oxid-koncentráció ismerete szükséges. Számí
tására számos empirikus összefüggés közül a Brown 
[10] által ajánlott egyenletet választottuk ki. E- 
szerint 40-—80 °C hőmérséklettartományban az 
egyensúlyi alum ínium -oxid-koncentráció:

к Q л  o 3
log C* =  2 ,25— ^!т7у-+1>25С*(кагь.)

Í)K :6 6 9 .712.11

a h o l: C *: egyensúlyi alumínium-oxid-kon 
centráció [g/dm 3]

T: abszolút hőmérséklet [K]
C/.(karh.): kausztikus nátrium-oxid-koncent- 

ráció nátrium-karbonátban kifejez 
ve [g/dm 3]

Az egyensúlyi és a pillanatnyi alumínium-oxid- 
koncentráció (Cj) ismeretében a tú ltelítettség  (St) 
az alábbi lesz:

i

ahol: az ,,i” index az időpontot jelöli.
A timföldhidrát szemcseméret változásának le 

írására bevezetjük a szemcseméret változás (sz.v.) 
kifejezését:

tim földhidrát 44 um feletti hányada [%]
g2 , у  # :ш---------------------------- ----------------------- ----------- ----

oltóanyag 44 pm  feletti hányada [%]

Ez a kikeverés során keletkező termék finomodá- 
si illetve durvulási folyamatának jellemzőjeként 
értelm ezhető:

sz.v. >  1 esetén a bontásnál a tim földhidrát szem 
csemérete növekszik, ha sz.ti. =s 1 csökken.

Kísérleti módszer, eredmények

A méréseknél az Ajkai Timföldgyár és Alumí
niumkohóból származó üzemi aluminátlúgot és 
timföldhidrát oltóanyagot alkalmaztunk. Az alumi
nátlúg bontását mechanikus keverővei e llátott tar
tályokban végeztük. Ezek kb. 1,5 dm 3 űrtartalmú, 
duplafalú, henger alakú edények voltak,, a melyek - 
lyekben a keverő fordulatszáma 100/m in-t te tt  ki. 
A kívánt sebességű hűtést 75 °C- hőmérsékletről 
60 °C hőmérsékletre programtárcsás szabályozó  
berendezés automatikusan biztosította. A kísérle
teknél 1 dm 3 aluminátlúghoz különböző oltóarány
nak (0,5— 1— 2) megfelelő mennyiségű ütemi tim- 
földhidrátot adagoltunk. A bontási idő 46 óra volt.

A bontási kísérleteknél 150 g/dm 3 kausztikus 
nátrium-oxid-koncentrációjú, 1,6 kausztikus m ól
arányú alum inátlúgot használtunk. Az alkalma
zott oltóanyag felület szerinti átlagos szem cseátmé
rője 54,8 pm a 44 /mi-nél nagyobb szemcsék há
nyada 59,8%.

A mérések során adott időpontokban m intát v et 
tünk. Az oldatot térfogatos módszerrel három ösz- 
szetevőre (alumínium-oxid, kausztikus és összes 
nátrium-oxid) elemeztük. A timföldhidrát szemcse
méret analízisét W ARNING-típusú fotoszedimen- 
tométerrel végeztük.
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Az alum inátlúg-tim földhidrát szuszpenzió liő- 
raérsékletének változását—  különböző hűtési prog
ramok esetén (A, illetve  B) — a kikeverési idő függ 
vényében az 1. ábrán m utatjuk be.

Az 1. és 2. táblázatban az ,,A ”, illetve a ,,B ” jelű 
hőmérséklet csökkentéskor az oldat túltelítettsége 
a kikeverési idő függvényében követhető nyomon. 
A timföldhidrát szemcseméret-változásának érté 
keit a 3. táblázat tartalmazza.

1. ábra. A  hőmérséklet változása a bontási kísérleteknél 
„A” jelű hőmérséklet csökkentés, „B" jeli! hőmérséklet csökkentés

, 1. táblázat
A tú ltelítettség /С»/ alakulása a kísérletek  

alatt. „ A „  jelű hőm érséklet csökkentés

A kisériet szám a

0. 0,75 0,76 0,72
2. 0,76 0,75 0,78
4. 0,80 0,76 0,74
8. 0,90 0,81 0,78

12. 0,91 0,84 0,75
4(i. 0,94 0,90 0,76

1. kísérlet — oltási arány: 0,5
2. kísérlet — oltási arány: 1,0 
:i. kísérlet — oltási arány: 2,0

2.táblázat
A túltelítettség (C,) alakulása a kísérletek  

alatt. „B „  jelű  hőm érséklet csökkentés

A kísérlet szánt
T l.nj 4. 5. 6.

0. 0,78 0,80 0,73
10. 0,64 0,58 0,48
20. 0,70 0,70 0,56
26. 0,92 0,77 0,65
46. 0,79 0,76 0,63

4. kísérlet — oltási arány: 0,5
5. kísérlet — oltási arány: 1,0
ti. kísérlet — oltási arány: 2,0

Értékelés, következtetések

Az értékelés pontosabbá tétele érdekében az alu- 
mínium -oxid koncentráció, a hőmérséklet-kikeve- 
rési idő görbék alapján két órás időközönként k i 
szám ítottuk a tú ltelítettség értékét és ennek alaku 
lását a 2. ábrán tüntettük fel.

3. táblázat

Timföhlhidrát m inták szem csem éret 
változás értékei

kísérlet
szám a O ltási arán y M intavételi 

id őpon t т[Ь] Sz. V.

í. 0,5 J0 0,96
j. 0,5 46 0,86
2. 1,0 10 1,01
2. 1,0 46 1,01
3. 2,0 10 1,04
3. 2,0 46 1,03
4. 0,5 10 1,16
4. 0,5 46 1,41
5. 1,0 10 0,96
5. 1,0 46 1,10
6. 2,0 10 0,91
6. 2,0 46 0,93

A túltelítettség a kezdeti szakaszban (10— 12 
óra) alkalm azott eltérő hűtési sebesség m iatt ellen 
tétes irányban változik. Gyors hűtéskor a rendszer 
tehetetlenséget m utat. Az oldat bomlása ellenére a 
tú ltelítettség nő. A későbbi szakaszban a kisebb se 
bességű hűtés hatására az alum inátlúg tú ltelített 
sége gyakorlatilag állandó (1— 3 kísérletek).

A kezdeti szakaszban alkalm azott lassú hűtéskor 
(1. ábra ,,B ” jelű görbe), az oldat bomlása követ 
keztében a tú ltelítettség csökken, majd az ezt köve 
tő  nagyobb seBességű hőmérsékletcsökkenés m iatt 
a tú ltelítettség nő. A bomlás és a tú ltelítettség kö 
zö tti egyensúly csak a folyam at későbbi szakaszá
ban alakul ki (4—6 kísérlet).

A 10 óra bontási idő után vett timföldhidrát min 
ták szem csem éret-változását (3. táblázat) és az alu 
minátlúg túltelítettségét (2. ábra) összehasonlítva 
megállapítható, hogy a kezdeti nagy hőmérsékletű 
bontási szakaszban (4 —6 kísérlet) a szemcseméret
változás annál nagyobb, minél kevésbé csökken a 
tú ltelítettség a kezdeti túltelítettséghez képest. 
Tehát az ebben a szakaszban alkalm azott lassú hű 
tés kis oltási aránynál a tim földhidrát szem csemé
retét az oltóanyaghoz képest növeli.

2. ábra. A túltelítettség változása, a kikeverési idő függvé 
nyében

(1—6 a kísérlet száma)
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A kristályosítási részfolyamatok közül ekkor a 
kristálynövekedés és aggregáció sebessége a meg 
határozó. A töredezés és szekunder gócképződés 
szerepe a kristálynövekedést eredményező részfo 
lyam atokkal szemben kisebb.

Az „A” jelű hőmérséklet-program alkalm azása 
kor a kezdeti gyors hűtési szakasz után megvalósí
to tt lassú hűtés kövtekeztében az aluminátlúg tú l 
telítettsége lényegesen nem változik, a bomlási se 
besség állandó (1— 3 kísérlet). A kristályosodás se 
bessége a hőmérséklet csökkenés okozta egyensúlyi 
alumínium-oxid koncentráció változását követi. A 
tim földhidrát szemcsemérete a bontás ezen szaka
szában gyakorlatilag állandó. A kristályméret növe 
kedését és csökkenését okozó kristályosodási rész- 
folyam atok szerepe közel azonos.

Ebben a bontási szakaszban a ,,B ” jelű hőmér
séklet-program szerint hűtve az oldatot, a tú ltelí 
tettség a gyors hűtés m iatt növekszik, az ezt köve 
tő  lassú hűtéskor pedig az előző esethez hasonlóan 
állandó (4—6 kísérlet). A tim földhidrát szem csemé
rete —  m int az a 3. táblázatban látható, —  kisebb 
oltási aránynál (0,5, illetve 1) valam elyest növek 
szik, míg nagyobb oltási arány alkalmazásakor alig 
változik. Kis oltási aránynál tehát, amikor az alu- 
minátlúgot nagy hőmérsékletről (73 74 °C) gyor
san 65—66 °C hőmérsékletre hűtöttük, a kristály 
növekedés és aggregáció valószínűsége az aprózó-

dást okozó részfolyamatokhoz képest nagyobb volt. 
Az oltóanyag mennyiségének növelésekor az apróz- 
zódást eredményező folyamatok szerepe növekszik.

Összefoglalva megállapítható, hogy az aluminát
lúg kikeverésénél alkalm azott különböző sebességű 
hűtéskor az oldat túltelítettségének változása elté 
rő. Szembetűnő eltérés a bontás elején tapasztalha 
tó. N agy szemcseméretű timföldhidrát előállítása 
érdekében a nagy kezet! hőmérsékletről (75 °C) vég 
zett lassú hűtés a gyors hűtéssel szemben előnyö 
sebb. A kezdeti hőmérsékletű szakaszban olyan hű
tési sebesség szükséges, am elynél a tú ltelítettség  
csökken. Ebben az esetben kis oltóarány esetén a 
timföldhidrát szemcsemérete növekszik.
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S z a k o s z t á l y i  h í r e k
B eszám oló  az fém k o h á sza ti 

sza k osztá ly  h ód m ezővásárh ely i h elyi 
szervezetén ek  m unkájáról

A fémkohászati szakcsoport 5 vállalat részvételével 
1975-ben alakult meg az anyaegyesületen belül. A szak
csoport célja megegyezik az egyesület céljával:

1 . a tudományos, műszaki, gazdasági fejlődés előse
gítése

2. a dolgozók szakmaszeretetének fejlesztése, a szak
mai összetartozás erősítése, a hagyományok ápo
lása, továbbfejlesztése

3. a szakmai érdekképviselet
4. a szakmai nyelv védelme, művelése, fejlesztése.
A főleg műszaki végzettségű tagok javaslatai alap 

ján igyekeztünk éves munkaterveinket úgy összeállítani, 
hogy e céloknak eleget tudjunk tenni. A szervezett elő
adások az alábbi szakterületek kérdéseivel foglalkoz
tak :

-—- aluminium hegesztési eljárások
— aluminium felületkezelés
—- aluminium festés
— aluminium forgácsolás.
A tájékoztatás, a szakmai látókör szélesítésének ér

dekében nemcsak műszaki előadások voltak, hanem gaz- 
dasági-kereskedekmi-fejlesztési kérdéseket is megvitat
tunk. Ezeket a kerekasztal megbeszéléseken az alábbi 
témákkal foglalkoztunk:

— aluminium feldolgozóipar anyagellátásának hely
zete

— magyar export lehetőségek
— készárugyártás fejlesztési koncepciók.

A tanulmányukat igen kedvelt formái az ismeretbőví
tésnek. A hazai alumíniumipar gyárain kívül lehetősé
günk volt a szomszédos szocialista országok alumínium- 
ipari gyárait, kombináltjait is megismerni.

A szakcsoport munkája, a kialakult kapcsolatok ked
vezően éreztették hatásukat a vállalati gazdasági tevé 
kenységben. A szakcsoport tevékenysége felkeltette a 
fémkohászati szakosztály érdeklődését is. A hódmező
vásárhelyi taglétszám kivált a kecskeméti csoportból 
és egy helyi szervezetként működünk 1980 szeptembere 
óta. Taglétszámunk közel állandónak mondható évek 
óta, sőt a tavalyi évtől enyhén emelkedő tendenciát mu
ta t, jelenlegi létszámunk 71 fő. Itt. említjük meg, hogy 
az idei tagdíj emelés 0 tagtársunk kilépését eredményez
te.

A 7 tagéi vezetőségben egy-egy munkaterület megfele
lően képviseltetve van, 2 fő a Mindszenti-telepről, mű
szaki vezető és MEG csoportvezetői munkakörrel. A ve
zetőség mellett témafelelősök vannak, gazdasági, ifjú 
sági, tájékoztatási, oktatási, szervezési kérdésekkel fog
lalkoznak. Állandó munkabizottságokat nem hoztunk 
létre, csoportmunkával szervezzük rendezvényeinket, 
állítjuk össze munkaprogramjainkat. Működési kiadá
saink a viszonylag nagy taglétszám ellenére évek óta 
6000 F t körül mozog. A vállalatunk hatékony támoga
tása segíti munkánkat.

Az 1983 és 1984 évi munkáinkról megállapíthatjuk, 
hogy az újjáválasztott vezetőség irányítása mellett a 
helyi szervezet szakmai munkája megélénkült, bár még 
mindig nem lehetünk elégedettek az egész tagság akti 
vitásával az eltérő érdekeltségi körök, területek miatt. 
A MTESZ Csongrád megyei szervek és a hódmezővásár
helyi városi feladatok végrehajtásában a helyi Intéző
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Bizottságon keresztül tevékenykedünk. így sikerült két 
nagy rendezvényt megszerveznünk а НТК hódmező
vásárhelyi szervezetével közösen, melynek célja Kons
trukciós Ankétokon ismertetni a Mérleggyár és vállala
tunk termékeit, fejlesztési elképzeléseit, termékbemu
tatóval, gyárlátogatással egybekötve.

Gazdasági munkákkal kapcsolatos tevékenységünk a 
központi aluminium program megvalósításának keretén 
belül a következő vállalati feladatokhoz kapcsolódik, 
beleillesztve középtávú munkaprogramunkba:

— Kiemelt feladatunk az energiafelhasználás ész
szerű csökkentése.

— Korszerű energiatakarékos technológiákat kell el
terjeszteni, továbbfejleszteni a készárúgyártásban 
pld: építőipari aluminium burkolati rendszerek, 
anyagtakarékos, kőhídmentes alumínium nyílás
záró szerkezetek, gyártóberendezéseink korszerű
sítése területén. Konkrétan a panelgyártás, a tra 
pézlemezgyártás minőségének javítása, a platál- 
lemezgyártás megvalósításának lehetőségére gon
dolunk.

A munkatervünkben megjelölt belföldi és külföldi ta- 
nulmányutalat maradéktalanul megszerveztük.
A külföldi tanulmányukat megszervezésénél óvatosab
ban kell tervezni, hogy az anyagi lehetőségeink miatt, az 
összköltség kényszerű növelése m iatt tagságunk utazási 
kedvét szegjük.

Tájékoztatás és publikáció területén lehetőségeinket 
még nem használtuk ki annak ellenére, hogy tagtársunk 
cikke a Magyar Aluminium idei 6. számában megjelent 
a trapézlemezgyártás hidegalakításának és berendezé
seinek témakörében. A jövőben erre a területre nagyobb 
figyelmet kell fordítani.

Nemzetközi kapcsolataink területén említésre méltó 
3 fős delegációnk ezévi ú tja a Moszkvai Nemzetközi Ki
állításra, ahol az építőipari és építőanyagipari anyag és 
energiaforrás megtakarítás címszó alatt külföldi cégek 
és vállalatok legújabb termékeit, megoldásait tanulmá
nyozhatták tapasztalatszerzés céljából. A kecskeméti 
helyi csoport szervezésében 6 fős delegációnk a Zsiári 
Aluminium Kombinát vendégei voltak, szintén hasznos 
tapasztalatcsere érdekében. Ezúton is megköszönjük a 
rendező csoportnak, hogy lehetővé tették számunkra 
ezt az utat.

Ifjúsági munkánk során külön figyelemmel foglalko
zunk a fiatal szakemberekkel, segítséget adunk mielőbbi 
beilleszkedésükhöz, szakmai továbbképzésükhöz. Támo
gatást nyújtunk pályázataik, szakdolgozataik megírá
sához, biztosítjuk az egyesületen belüli tevékenységük
höz a lehetőségeket. Szoros kapcsolatot tartunk a városi 
Ifjúsági Koordinációs Bizottsággal (ICOB) ifjúságpoli
tikai területen. Csoportunknak nyugdíjas tagja nincs, 
ilyen irányú patronáló tevékenységünkről nem tudok 
beszámolni.

Kapcsolataink a Készárú Szakcsoporttal és a helyi 
szervezetekkel jónak mondható, a területi tagoltságok, 
nagy utazási távolságok ellenére is. Társegyesületeink 
rendezvényein, a MTESZ Csongrád megyei Szervezeté
nek munkájában rendszeresen képviseltetjük magunkat, 
mind Szegeden, mind Hódmezővásárhelyen, ugyanis 
több tagtársunk több tagegyesület aktív tagja is.

Tagságunkkal a kapcsolatot taggyűléseken keresztül 
tartjuk  — év közben több vezetőségi ülést rendezünk, 
ahol az aktuális feladatokat értékeljük, és mozgósítjuk 
a tagságot egy adott témában. Aktív tagjainkat évvégi 
jutalomban részesítjük szerény lehetőségeinkhez képest.

Zinauer Sándor

V ezetőség i ü lés  szeptem berben

1984. szeptember 19-én tarto tta  a fémkohászati szak
osztály vezetőségi ülését a Hódmezővásárhelyi F ém ipari 
Vállalatnál működő OMBKE helyi szervezeténél, V ár 
helyi Rezső elnökletével. A vezetőségi ülésen résztvett a 
MTESZ Hódmezővásárhelyi intézőbizottsága szervező 
titkára Gallyas E rika . Földvári Sándor a Hódmező
vásárhelyi Fémipari Vállalat igazgatója, a helyi szer
vezet elnöke köszöntötte a fémkohászati szakosztály

vezetőit és eredményes munkát kívánt a résztvevőknek.
A vezetőség a következő kérdésekkel foglalkozott:
1. A hódmezővásárhelyi helyi szervezet 9 éves múlt

járól és ezévi célkitűzéseiről Z im m e r  S á n d o r  titkár 
adott részletes tájékoztatást. Beszámolt eredmé
nyeikről, gondjaikról és arról a gyümölcsöző együtt 
működésről, amit az elmúlt években kölcsönösen 
kialakítottak a MTESZ hódmezővásárhelyi intéző bi
zottságával és a GTE hódmezővásárhelyi szerveze
tével. A helyi szervezet beszámolójához A ra tó  L á szló , 
G alam bos S á n d o r , G y u la s i I s tv á n , L a á r  T ib o r , N á d a s  
I s tv á n , S c h ip p e r t L á sz ló  és V á rh e ly i R ezső  fűzött ki
egészítést.

2. M o ln á r  I s tv á n  írásos beszámolóját a külföldi u ta 
zások állásáról és a társegyesületi kapcsolatokról 
K o m já ty  I s tv á n  ismertette. A fémkohászati szakosz
tály 84. évi utaztatási tervének időarányos részét 
teljesítette. A szocialista utak tervezett költsége 
230 eFt volt, amiből eddig felhasználásra került 175 
eFt. A nem szocialista utak tervezett költsége 40 eFt, 
ebből 22,5 eFt-ot használt fel a szakosztály. A társ- 
egyesületi kapcsolatokról K o m já th y  I s tv á n  titkár 
adott tájékoztatót. Ezt V á rh e ly i R ezső  elnök egé
szítette ki.

3. Az 1985-ben megrendezésre kerülő V . A lu m ín iu m ■ 
K o n fe re n c ia  előkészületeiről V á rh e ly i R ezső  elnök tá 
jékoztatta a szakosztály vezetőségét. Beszámolt a 
szeptemberben lezajlott mosonmagyaróvári „ 5 0  éves  
a  m a g y a r  a lu m ín iu m ” központi ünnepségről. 1985. 
január 28-án Tatabányán egynapos megemlékezést 
szerveznek „ 5 0  e'ves a m a g y a r  a lu m ín iu m k o h á sza t”  
címmel a félévszázados évfordulón. Az V. Alumínium 
Konferencia is az 50 éves évforduló jegéyében zajlik 
le, külföldi résztvevőkkel, alapvetően félgyártmány 
témában, de készárú programot is terveznek.

4. K a r é t ka  G ábor a ritkáiéin szakcsoport titkára adott 
tájékoztatást az 1986-ban megrendezésre kerülő 
Ritkafém Konferencia előkészületeiről. G róf T a m á s  
felhívta a figyelmet, hogy 86-ban 3 nagyrendezvényt 
szervez a fémkohászati szakosztály, ezért fontos az 
idő] iont ütközések elkerülése.

5. A ra tó  L á sz ló  beszámolt a szerződéses munkák állá
sáról. A szerződéses munkákkal kapcsolatban többen 
is elmondták véleményüket. V á rh e ly i R ezső  elnök a 
következők szerint foglalta össze a vezetőség állás
pontját: csak olyan munkát vállaljunk, amire a meg
bízónak szüksége van, a megbízói igények döntsék el, 
hogy mennyi munkát készítsen a szakosztály.

6. Az éves: munkaterv időszerű feladatairól K o m já th y  
I s tv á n  tjitkár adott tájékoztatást. A közeljövő leg
fontosabb feladatai:
— szeptember 26-án megemlékezés Egyesületünk 

volt elnöke és tiszteleti elnöke Z o rk ó czy  S a m u  
halálának 50. évfordulóján,

— október 2—3-án „Környezetvédelem a bányá
szatban és kohászatban” című konferencia Sop
ronban,

— október 9-én M a g y a r t  B é la  űrhajós élménybeszá
molója Budapesten,

— október 18—20-án VII. Nyomásos és fémöntészeti 
napok Szegeden,

-— október 24-én titkári értekezlet Budapesten. 
K o m já th y  I s tv á n  felhívta a szakcsoportok és helyi 
szervezetek titkárait, hogy az 1984. évi munkatervük 
értékelését november 15-ig készítsék el.

7. T ö rö k  F r ig y e s  alelnök hívta fel a figyelmet az október 
5-én az Öntödei Múzeumban megrendezendő ünnep
ségekre. Ezen a panteon felavatására és a magyar- 
országi Siemens-Martin acélgyártás 100 éves jubi
leumi kiállítás megnyitására kerül sor.

8. T ö rö k  F r ig y e s  alelnök tájékoztatta a vezetőséget, 
hogy K ö v e s  E le m é r  levélben lemondott a fémkohá
szati szakosztályban betöltött vezetőségi és érem- 
bizottsági tagságáról.

9. N á d a s  I s tv á n  adott tájékoztatást a szakosztály 1984. 
évi költségvetésének helyzetéről.
A vezetőségi ülés után a hódmezővásárhelyi és a

mindszenti gyár megtekintése szerepelt a programban. 
A mindszenti gyárlátogatás befejeztével V á rh e ly i

R ezső  meleg szavakkal mondott köszönetét a szívélyes
vendéglátásért. (GY)
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С О Д ЕРЖ А Н И Е I N H A L T

Пандоры, Д .—Д у л , Й .—Роос, А .:  Повышение 
качества чугуна для отливок, выплавленного 
из литейных чугунов различного качества, 
с применением редкоземельных металлов . . .  С 25

Исследование технологических свойств, изме
рение изменения линейных размеров образцов 
и силы, возникающ ей при расш ирении в 
чугунах  для отливок, выплавленны х из обык
новенного литейного чугуна и из литейного 
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tim e m ost work. Less accurate  resu lt can  be 
ob ta ined  b y  th e  calculation  according to  th e  
theo ry  of th e  upper lim it theory, if security  
is also required . A rap id  calculation  delivering 
only an  in form ative resu lt can be m ade w ith  th e  
m ethod of average stresses.

R é ti ,  T . and  c o w o rk e rs  : Q ualification  of the carbide 
distribution  in high  speed steel by m ean s of the  
im age an a lysin g  apparatus VIE’IM ET-M ICRAS P 111

The V ID IM ET-M IC R A S ap p a ra tu s  proved su i 
tab le  to  qualify  th e  carb ide d is trib u tio n  in d if 
ferently  form ed high speed steel Rti. By the  two 
elem ent m ain com ponent vec to r form ed of the 
su itab ly  chosen image characteristics th e  n e t 
work form ing, th e  in series ordered and the 
disoersed carbides can be well d istinguished. The 
m ethod is regarded q u an tita tiv e . Com parison of. 
the  resu lts of bending te s ts  and  of the  im age 
analysis. There is a possibility to  produce b e tte r  
etalon  p ictures.

T a m á s ,  1 .  : E xperim ents to find the reagent and to 
develop a m ethod of desu lph u rising  pig iron  m ost 
effic ien tly  at low  te m p e r a tu r e ................................P  117

It was found th a t pig iron could be m ost efficient 
ly desulphurised a t lowT tem p era tu re  w ith  a 
MgSiAlCaRem alloy if i t  was blown in to  the  pig 
together w ith additional Ca-carbide, using as 
carry ing  gas p ropane-bu thane. I t  is, however, 
advisable to  use n itrogen as carry ing  gas and to  
abandon  th e  carbide addition . The experim ents 
were carried out in th e  labo ra to ry  and small 
shop scale.

M a c h e r ,  F . — V o r s a tz ,  В . :  Start of the tra in in g  of 
m icrochem istry and sp ectra lan a lysis at the F a 
cu lty  for M ining, M etallurgy and F orestry of the  
T ech n ica l U n iversity  in  S o p r o n ........................... P 123

B iorgaphy of professor Dr. Joseph M ika, rep re 
sen tation  of i t ’s ac tiv ity  in Sopron and then  in 
Miskolc. O rganization  ac tiv ity  of th e  labs. T ea 
ching of m icrochem istry  and spectralanalysis.

S i l l in g e r ,  N . :  E con om ica l m aterial con su m p tion  and 
m odern izing of the tech n o log ies in  the a lu m in iu m  
in d u s t r y ........................................................................  P 128

The conditions of the  H ungarian  alum inium  
in d u stry  are  trea ted  and the  results gained are 
discussed.

H a jn a l ,  J . : The w orld  situ ation  of th e  secondary  
a lu m in iu m  indu stry  m irrored by the tech n ica l 
l i t e r a t u r e ......................................................................  P 134

The im portance of th e  secondary alum inium  has 
been discovered in th e  well developed industria l 
s ta tes. F or th e  processing of th e  various sorts of 
w aste and  old alum inium  a num ber of technolo 
gies have been elaborated .

R ü t ik o v ,  A .  : T end en cies and resu lts in  the develop 
m ent and estab lish m en t of tech n o log ies poor in 
w astage  at th e  p rocessin g  of n on-ferrous m etals P 142

A survey is given abou t th e  research work p e r 
form ed in th e  in s titu te  G iprocvetm etobrabotku .
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O x ig é n b e fú v á s o s  k ísé r le te k e t  —  M a g y a r o r s z á g o n  
e lő s zö r  —  a z  Ó K  Ü 8 M -a c é lm ű v é b e n  a  S z e r z ő  i r á -  
n y i tá s á v a l  v é g e z te k  1 9 4 9  ó ta :  k e zd e tb e n  p a la c k o k r ó l ,  
n k e m e n c e a jtó n  á t ; késő b b  a z  ú j  o x ig é n g y é ir  tá v v e z e 
té k é n  to v á b b íto tt  o x ig é n jé v e l  b o lto z a to n  á t  é s  a z  é g ő 
f e j  a la t t .

A  sokéves tapasztalat birtokában vállalkozott 
Ó K Ü  arra, hogy a világon elsőként vegye át a 
K .O .B .F  Brazíliában bevezetett szabadalmát. A z  
üzemszerű bevezetés eddigi eredményeit ismertetjük.

Az oxigén szerepe a különböző acélgyártó 
eljárásokban

Az SM és az oxigénes konverteres acélgyártás 
között a leglényegesebb különbségek a következők:
—  a kemence konstrukció,
—  az energiaforrás,

—  az oxigénkínálat intenzitása,

—  a hőkínálat intenzitása,
—  a hőhasznosítás intenzitása,
— az acél és salak érintkezési felülete,
—  a salakképződés intenzitása,

—  a betétviszonyok.

A szélfrissítéses eljáráson alapuló oxigénes kon 
verteres acélgyártás lényege, hogy a folyékony  
nyersvas fizikai és kémiailag kötött energiáját 
használja fél, külön bevezetett fűtőanyag nélkül, 
az oxidációkhoz nagy intenzitással gáznemű ox i 
gént fúvat rá, illetve át az acélfürdőn, s ezáltal 
a reakció felületek az acél és salak között nagy 
mértékben megnövekednek. Ezen feltételek b izto 
sításával egy adag legyártásának időtartam a egy 
nagyságrenddel kisebb, m int az oxigén nélküli

* E lő ad ásk én t h an g zo tt elÓ zdon, az 1984. okt. 1— 4. e 
kö zö tt m egrendezett Ó K Ü — K .O .R .F . szim pózium on. 
(A Szerk.)

I)K : 669.184.144.6/8 : 661.937

SM acélgyártásé. Mivel külön tüzelőanyagot nem 
kell bevezetni, a kemence konstrukciója is nagyon 
egyszerű.

Az SM-acélgyártás a nagy acélhulladék-felesleg 
feldolgozására alakult ki. A szilárd betét megol
vasztásához külön tüzelőanyagot kellett bevezetni. 
A keletkező füstgázok nagy hőmérséklettel hagy 
ják el a kemencét és ezért szükségszerűvé vált 
a füstgázok melegtartalmának egy részét regene
rátorrácsokon átvezetve visszanyerni és az égéshez 
szükséges levegőt előmelegíteni. íg y  alakult ki egy 
bonyolult lángkemence-konstrukció regeneratív 
tüzeléssel. A hőbevitel intenzitása jóval alacso 
nyabb és az acélfürdőn belüli hőtermelés is nagyon 
kis mértékű, melynek mértéke függ a nyers vas 
részarányától. Az oxidációs reakciókhoz kezdetben 
szilárd frissítő anyagot (érc) kellett beadagolni, 
amely tovább növelte a külső hőbevitel-mennyisé- 
gét. Az acél és salak közötti reakciófelületek csak 
a frissítés idején kielégítő nagyságúak.

Már az oxigénes konverterek megjelenése előtt, 
az SM-acélgyártás termelékenységének növelése 
céljából, egyrészt megnövelték a hatékonyabb hő
hasznosítást biztosító nyersvas-részarányt, más
részt a folyam at gyorsítására szilárd frissítő anyag 
helyettesítésére mind több gáznemű oxigént kezd 
tek felhasználni.

Először vizsgáljuk meg a folyékony nyersvas- 
részarány növelésének hatását oxigén nélküli SM- 

• acélgyártásnál. Egy korszerű 150 t befogadó
képességű, olajfűtésű 65 m2 fürdőfelületű és ke 
menceoldalanként 210 m2 rácstérfogatú SM-ke- 
mence irodalomban m egtalált adatait dolgoztuk 
fel.

Az oxigén nélküli acélgyártás esetén a folyékony 
nyersvashányad függvényében az adagtartam pe 
riódusonként! hőhasznosítási fokút és a „hőkíná
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la ti”- és „hőhasznosítási intenzitás” adatait az
1. és 2. táblázat m utatja be.

A „hőkínálati intenzitás” a latt az időegység 
alatt egy tonna acélra vonatkoztatott b evitt hő 
mennyiséget (kJ/t. perc), a „hőhasznosítási in 
tenzitás” alatt pedig az időegység a latt egy 
tonna acélra vonatkoztatott hasznosított hőmeny- 
nyiséget értjük (kJ/t. perc).

Az 1. ábrában a fajlagos hőfelhasználást —  a hő 
hasznosítást és hőveszteséget — ábrázoltuk kü 
lönböző nyersvashányad-betétek, oxigén nélküli és 
oxigénes acélgyártás esetén.

A folyékony nyersvas-részarány növelése:
—  nagyon kis mértékben csökkenti az összes 

fajlagos hőfelhasználást, de ezen belül jelentősen 
csökkenti a rosszabb hatásfokú tüzelőanyag fel- 
használását,

—  ennélfogva növeli a teljes hőhasznosítási in 
tenzitást,

—  a metallurgiai időtartamban a hőkínálati 
intenzitást (kb. 15%-kal) és a hőhasznosítási inten 
z itást (kb. 30%-kal) növeli,

—  a metallurgiai időtartamban a hő hasznosí
tási foka kismértékben növekedik a folyékony

7. táblázat
Egy 150 t-s SM-kemencében különböző hőhasznosítási 

fokok  oxigén nélküli acélgyártás esetén a fo lyékony  
nyersvasfelhasználás függvényében

Sor
szám

Megnevezés
333 kg/t 

folyékony 
nyers vas

007 kg/t 
folyékony 
nyers vas

Index
4/3

1. B erak ás +  m elegítés 
a la t ti  tüzelési h a tá sfo k 44,(1 44,0 1,9

2. M etallurg iai id ő ta rtam  
a la t ti  tüzelési ha tásfo k 2.4,3 29,2 1,03

3. M etallurgiai id ő ta rtam  
a la tti  n yersvas 

'hőhasznosítási fok 40,7 44,7 1 ,1 0
4. M etallu rg ia i id ő ta rtam  

a la t ti  összes hő 
hasznosítási foka 31,1 35,6 1,14

5. Egész a d a g ta r ta m  
a la t ti  tüzelési h a tá sfo k 32,9 32,1 0,98 '

0. Egész a d a g ta r ta m  a la tti  
összes hő hasznosítási 
foka 34,2 30,4 1,00

2. táblázat
Egy 150 t-s SM-kemencében oxigén nélküli 

acélgyártásnál a hőkínálati és hőhasznosítási 
intenzitások adatai a folyékony nyersvasfelhasználás 

függvényében

Sor
szám Megnevezés

Folyékony 
333 kg/t 

k J / t  perc

nyersvas 
<H'>7 kg/t 
k J /t  perc

In dex 
4/3

i . T üzelési h ő k in á la ti in ten -
z itás az  a d a g ta r ta m  á t l a 
g áb an 8 730 7 000 0,88

2. N yersvas h ő k ín á la ti in 
ten z itá sa  az a d ag ta r ta m  
á tlag áb an 1 735 3 975 2,29

3. Összes h ő k in á la ti in te n 
z itás az a d ag ta rta m  á t 
lag áb an 10 405 11 040 1 .И

4. ö sszes hőhasznosítási in 
ten z itá s  az  a d a g ta r ta m  
á tlag áb an 3 580 4 250 1,19

5. Összes hő veszteségi in te n 
z itás az  a d a g ta r ta m  á t l a 
g áb an 0 S85 7 390 1,07

fi. B erak ás és m elegítés a la t 
ti  tüzelési h ő k ín á la ti in 
ten z itá s 10 925 10 950 1,00

7. B erakás és m elegítés a la t 
ti  tüzelési hőhasznosítási 
in ten z itás 4 875 4 880 1,00

8. B erakás és m elegítés a la t 
t i  hőveszteségi in ten z itás 0 050 0 070 1,00

9. M etallurg iai id ő ta rtam  
a la t ti  összes hők ínála ti 
in ten z itás 10 995 12 045 1,15

10. M etallurgiai id ő ta rtam  
a la t ti  összes hőhasznosí 
tá s i in ten z itá s 3 435 4 480 1,30

11. M etallurg iai id ő ta rtam  
a la tti  összes hőveszteségi 
in ten z itá s 7 500 8 105 1,08

nyersvas fizikai és kémiai hőtartalmának jobb hasz
nosításával,

—  és ezek következtében az adagtartam ot csök 
kenti.

A folyékony nyersvas-felhasználás növelése kis 
mértékben javítja a hőfelhasználási hőhasznosítási 
m utatókat, és a hőhasznosítás intenzitását, csök 
kenti az adagtartam ot, de a növekvő oxigén 
szükségletet csak kis intenzitással tudja biztosí
tani gáznemű oxigén felhasználása nélkül.

V ffW A  H a srm ito tt hű

1. ábra. Egy 150 t-ás SM -kem encé 
ben oxigén nélkül és oxigénnel (333  
kg/t, ill. 667 kg/t nyersvas fe lhaszná 
lá s) gyártott adagok fajlagos hőfelhasz- 

nálási mutatói
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Az oxigénszükséglet nagy intenzitású kielégíté 
sére vezették be a gáznemű oxigén ráfúvást (az 
LD konverterekhez hasonlóan) boltozati lándzsák 
segítségével.

A gáznemű oxigénnek mind az égési levegő 
oxigénes dúsítására, mind pedig a frissítésre való 
felhasználását vizsgáltuk meg az előbbi 150 t-ás 
SM-kemencénél két különböző folyékony nyersvas- 
rányarány m ellett. A különböző hőhasznosítási 
fokokat és a különböző hőkínálati és hőhasznosítási 
intenzitási adatokat a 3. és a 4. táblázat szem lélteti.

A gáznemű oxigénfelhasználás:

jelentős mértékben csökkenti az összes fajla 
gos hőfelhasználást és ennek következtében na 
gyobb mértékben vesz részt a hőhasznosításban 
a folyékony nyersvas kémiai meleg tartalm a,

- s így jelentősen növeli az összes b ev itt hő 
hasznosítását,

a berakás 'és m elegítés a latt a hőkínálati in 

tenzitást (kb. 70%-kal) és a hőhasznosítási inten 
zitást (kb. 130%-kal) növeli,

—  a metallurgiai időtartamban a hőkínálati in 
tenzitást kb. 40%-kal kis nyersvashányad és kb. 
50% nagy nyersvashányad esetén és a hőhasznosí
tási intenzitást kb. 120%-kal kis nyersvashányad 
és kb. 140% kai nagy nyersvashányad esetén 
növeli,

— és az előbbiek következtében az adagtartam  
átlagában a hőkínálati intenzitást kb. 40%-kal, 
a hőhasznosítási intenzitást pedig kb. 110-115% - 
kal növeli,

—  az adagtartam ot pedig jelentősen, mintegy 
a felére csökkenti.

Az előbbiekből m egállapítható, hogy az oxigén 
felhasználás egyrészt jelentősen, m integy kétszere
sére m egnövelte a hőhasznosítási intenzitást, más
részt ugyanilyen mértékben m egnövelte az oxigén 
kínálati intenzitást. Ezek eredményezték, hogy az 
adagtartam ugyanilyen mértékben, vagyis a felére 
csökkent.7

3. táblázat
Eşry 1 5 0  t - s  S M -k e m e n c é b e n  o x ig é n  n é lk ü l  é s  o x ig é n n e l  g y á r t o t t  a d a g o k  k ü lö n b ö z ő  h ő h a s z n o s ít á s i  f o k a i  

a  f o ly é k o n y  n y e r s v a s fe lh a s z n á lá s  fü g g v é n y é b e n

333 kg/t 607 k g /t

Sor- M egnevezés 52,8 N m 3/ t «2 N m S/t
oxigén oxigén Index oxigén oxigén Tndex
nélkül felhaszn. 4/3 nélkül felhaszn. 7/Г.

í. B erak ás és m elegítés a la t ti  tüzelési ha-
tásl'ok 4 4 ,fi 02 ,5 1 ,40 4 4 ,6 oo,o 1,35

2. M etallurg iai id ő ta rtam  a la tti  tüzelési 
h a tá sfo k 2 8 ,3 40,1 1 ,03 2 9 ,2 4 5 ,0 1,54

3. M etallu rg ia i id ő ta r tam  a la tti  nye rsv as 
hőhasznosítási foka 40 ,7 5 3 ,3 1,31 4 4 ,7 6 1 ,7 1,38

4 . M etallu rg ia i id ő ta rtam  a la t ti  összes 
hőhasznosítási foka 31,1 4 8 ,8 1,57 3 5 ,5 5 5 ,8 1,57

б. T üzelési h a tá sfo k  az a d a g ta r ta m  á t l a 
g á b an 3 2 ,9 5 1 ,0 1 ,55 32 ,1 4 7 ,9 1 ,49

(i. Összes hőhasznosítási fok az ad ag tar- 
ta m  á tla g áb a n 3 4 ,2 5 1 ,5 1 ,51 3 6 ,4 55,1 1,51

4. táblázat
E gy 150 t-s SM -kem cncében oxigén nélkül és oxigénnel gyártott adagok hőkínálati és hőhasznosítási in tenzitás adatai

333 k g /t 667 k g /t
fo lyékony  nyersvas fo lyékony  n yersvas

S or 
szám

M egnevezés oxigén
nélkü l 52,8 N m 3/ t  ox igénfelhasználás

oxigén
nélkü l 62 N m 3/ t  ox igénfelhasználás

k j / t  - perc k J/t - perc In d e x k j / t  - perc k.J/t - perc In d e x

X. T üzelés h ő k ín á la ti in ten z itá s  az ad ag 
ta r ta m  á tla g áb a n 8 7 3 0 10 925 1 ,25 7 f>60 7 995 1 ,04

2. N y ersvas h ő k ín á la ti in ten z itá s , az 
a d a g ta r ta m  á tla g áb a n 1 7 3 5 3 085 2 ,1 2 3 9 7 5 8 5 8 5 2 ,1 6

3. Összes h ő k ín á la ti in te n z itá s  az adag- 
ta r ta m  á tla g áb a n 10 4 0 5 14 010 1,40 11 6 4 0 16  5 8 0 1,42

4. ö sszes  hőhasznosítási in te n z itá s  az

5.
a d a g ta r ta m  á tlag áb an
Összes hőveszteségi in te n z itá s  az adag-

3 5 8 0 7 5 3 5 2 ,1 0 4 2 5 0 9 125 2 ,1 5

ta r ta m  á tlag áb an 0 8 8 5 7 0 7 5 1,03 7 3 9 0 7 4 5 5 1,01
ö. B erakás és m elegítés a la t ti  tüzelés h ő 

k ín á la ti in ten z itá sa 10 925 18 075 1,71 10 9 5 0 18 6 1 0 1 ,70
7. B erak ás és m elegítés a la t ti  tüzelés h ő 

h asznosítási in ten z itá s 4 8 ^ 5 11 086 2 ,3 9 4  8 8 0 11 160 2 ,2 9
8.

9.

B erakás és m elegítés a la t ti  hőveszte- 
ségi in ten z itá s
M etallurg ia i id ő ta r tam  a la t ti  összes

fi 0 5 0 0 9 9 0 1 ,16 6 0 7 0 7 4 5 0 1 ,23

h ő k ín á la ti in ten z itás 10 9 9 0 15 5 1 0 1,41 12 645 19 195 1 ,52
► 10. M etallurg iai id ő ta r ta m  a la t ti  összes 

hőhasznosítási in ten z itás 3 435 7 5 1 5 2 ,1 9 4 480 10 720 2 ,4 0
11. M etallurg ia i id ő ta r ta m  a la t ti  összes 

hőveszteségi in te n z itá s 7 5 5 5 7 995 1 ,0 6 8 165 8 475 1 ,0 4
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Vizsgáljuk meg az oxigénkínálati intenzitás 
fogalm át és növelési lehetőségeit egy SM-kemencé- 
ben. Az „oxigénkínálati intenzitás” az acélgyártó 
kemencékben egy óra alatt rendelkezésre bocsátott 
fajlagos oxigén mennyiség (Nm :i/t. óra).

Az SM-kemencében az acélfürdő három forrás
ból kapja az ox igén t:
—  a láng oxidáló hatása,
—  a frissítőanyag oxigéntartalm a,
—  a fürdőbe befúvott gáznemű oxigén .7

Az 5. táblázatban a különböző acélgyártó beren
dezésekben adjuk meg a fajlagos 0 2 felhasználást, 
a nyersvas-részarány alapján.

Az oxigén nélküli SM-acélgyártás oxigénforrásai 
és „oxigénkínálati intenzitása” az alábbiak szerint 
alakul, ha a „metallurgiai időtartam ” 6 óra:

—  A láng oxidáló hatásának „oxigénkínálati 
intenzitása” : 3,5— 5 N m 3/t, ó;

A z oxigénkínálati intenzitás alakulása
8 M-kemencékben és oxigénes konverterekben

5. táblázat
Különböző acélgyártő berendezések fajlagos 

oxigénfelhasználása és nyersvasaránya

Acélgyártó Berendezés
Fajlagos nyers 
vas fel 1 íaszn á 1 á s 

kg/t

Szükséges Oz- 
mennyiség 

N m 7t

Ó K Ü : 0., nélküli .  /  .

SM -kem ence 700 42
é )K Ü :.0 2-ea SM -kem ence 
D V : O., nélkü li

700 44

SM -kem ence 620 37
D V : Ü2-es SM -kem ence 083 42
LD  k o n v e rte r  (K assa) 900 59
Fenékfúvásos konv erte r 880 60*

—  A frissítőanyag oxigéntartalmának „oxigén 
kínálati intenzitása” : a hő kapacitás függvényében 
a frissítőanyag-felhasználás: 100— 140 kg/t, ez 
megfelel 25— 30 kg Oa/t értéknek, átszámítással 
17,5— 24,5 N m 30 2/t.

Az oxigénkínálati in tenzitás:

17,5— 24,5Nm3/t  

5 óra
=  3 ,5 —5Nm 3/ó ,t

Az összes oxigénkínálati intenzitás tehát átlagosan 
a „metallurgiai időtartam ” alatt 7— 10 N m 3/t, ó 
—  oxigén nélküli SM-acélgyártás esetén.

H a az SM-kemence acélfürdőjébe a nyersvas 
beöntés után 0 .2-t fúvatnak, akkor belépett egy 
harmadik oxigénforrás, amely nem követel külön 
hőbevezetést, mint a frissítőanyaggal bevitt oxigén 
adagolás.

Az oxigén fúvatás alatt a láng oxidáló hatása 
csekélyebb mértékben érvényesül a fürdő C-tartal- 
mának oxidálásában. Ennek magyarázata a követ 
kező:

—  A befúvott oxigén egy része a vas oxidáció 
jára használódik fel, ami a salak FeO tartalmának 
növekedésében és a porképződés fokozásában nyil 
vánul meg.

—  A fürdő oxigénes fúvatása közben képződött 
nagymennyiségű СО a salak fölött olyan fizikai
kémiai akadályt képez, amely gátolja a kemence 
atmoszféra oxigénjének átm enetét a fürdőbe.

A fentiek alapján a láng oxidáló hatása oxigén- 
fúvatás esetén kb. 1— 2 N m 3/t, ó értékre csökken. 
A befúvott gáznemű oxigénm ennyiség növekedésé 
nek függvényében ugyancsak csökken a felhasznált 
frissítőanyag mennyisége.

Minél nagyobb intenzitással fúvatjuk be a gáz- 
nemű oxigént a fürdőbe, annál nagyobb mértékben 
csökken a láng oxidáló hatása és a frissítőanyag 
felhasználás, ill. igény. így  a gyártási módszer 
mindinkább közeledik az oxigénes konverteres 
gyártási módszerhez. Számításaink szerint „az ox i 
génkínálati intenzitás” átlaga a gáznemű oxigénrá- 
fúvással a „metallurgiai időtartam ” alatt az ÓKÜ- 
ben 12,5 N m 3/ó, t, a Dunai Vasműben pedig 16,0 
N m 3/ó, t, értéknek adódott.

Az LD oxigénes konverterek „oxigénkínálati in 
tenzitása” 180— 200 N m 3/t, ó, a fenékfúvásos ox i 
génes konverterek (0M B, Q-BOP, LWS stb.) o x i 
génkínálati intenzitása pedig eléri már a 300—  
350 N m 3/t, ó értéket is.

Az „oxigénkínálati intenzitás” értékében jelen 
leg még az oxigénes SM és az oxigénes konverteres 
acélgyártási módszerek között egy nagyságrend
beli különbség mutatkozik.

Oxigénkínálati intenzitás alakulása 
a K. 0. R. F.-acélgyártási eljárásnál

Az ún. K. O. R. F.-eljárásnál, az oxigéhbefúvás 
az SM-kemence hátsó falán át a fürdőbe, a salak 
szint alatt történik, egyrészt az oxigénbefúvás in 
tenzitását, másrészt az égési levegő oxigénjének 
nagyobb mértékű hasznosításával az oxigénkínálati 
intenzitást meg lehet növelni.

A K. 0 .  R. F.-technológia lényege az, hogy az 
SM-kemencében, az adott kemencekonstrukció és 
tüzelési technológia m ellett, olyan oxigénbefúvási 
technológiát alakított ki, amelynek segítségével az 
egyrészt az oxigénes konverter technológiához kö 
zelítsen, másrészt az SM-kemence meglevő előnyét 
is fel tudja használni.

A közvetlen fürdőbe való 0 2 befúvás intenzitása 
megnövelhető a hagyom ányos boltozati lándzsás 
0 2 ráfúvásos technológiához képest a kemencetar
tósság csökkenés veszélye nélkül. A metallurgiai 
reakciók lejátszódásához szükséges oxigén m ennyi
ségének kb. a felét a gáznemű oxigén intenzívebb 
befúvásával, a másik felét pedig az SM-kemence 
adottságait kihasználva többlet forró égési levegő 
bevitelével biztosítja.

A K. O. R. F.-égőknek a hatása olyan erős, hogy 
az acélt és a salakot finoman elosztva a kemence 
légterébe röpítik és így intenzív keveredés jön 
létre, amely a metallurgiai reakciók gyors lejátszó 
dását segíti elő. Ez az eljárás lényegesen m egjavítja 
a hőátadást a gáz-, a salakfázis és az acélfürdő kö 
zött, másrészt rendkívülim ódonm eggyorsítjaa vas 
nak és a vas kísérőinek oxidációját, valam int min
den más metallurgiai reakciót.

A K. 0 .  R. F.-technológia alkalmazása tehát a 
fúvatási időt (az adagtartam metallurgiai szaka
szát) nagymértékben lecsökkenti és megközelíti az 
oxigénes konverterek fúvatási időtartamát.
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6. tá b lá za t

Az OKU SM-acélmfivében a K. O. IÎ. F.-eljárás kísérleteinek főbb energia mutatói

Periódus idő Tüzelési liő Nyers vas hő összes hő Hatásfok

So,r_ Megnevezés 
szám óra perc _

. ... haszno- 
bev itt s íto tt

, ... hasznost’ 
bev itt to t t

, ... hasznost- 
bevitt tofct

Tüzelés Nyers vas összes
G J/periódus G J/periódus G J/periódus

í . A dagközi
jav ítá s (1,375 22,5 24,30 24,30 _ _

2. B erakás +  
m elegítés 0,970 58,0 95,45 57,30 95,45 57,30 60,0 _ 60,0

3. M etallurg iai
id ő ta rtam 1,400 84,0 42,70 14,95 165,65 83,60 208,35 98,55 35,0 50,5 47,3

4. Csapolás 0,100 6,0 6,40 — — — 6,40 — — — —
5. A d a g ta rtam 2,845 170,5 168,85 72,25 165,65 83,60 334,50 155,85 42,8 50,5 46,6

А К . O. R. F. acélgyártási eljárás kísérleteit 1978 
áprilisában kezdték meg Brazíliában aDivinapolis-i 
Pains üzem 26 t-ás SM-kemencéjében. A kísérlete
ket William Wells feltaláló vezette.

A K. 0 .  R. F. acélgyártási eljárás kísérleteit má
sodikként Magyarországon, Ózdon kezdték meg 
1980. december 10-én egy 105 t-ás SM-kemencében.

A 6. és 7. táblázat bem utatja az OKÜ acélm űvé
ben végzett K . O. R. F. eljárás kísérleteinek főbb 
energia, valam int a legfontosabb műszaki m uta 
tóit.

A táblázatokból egyértelműen megállapítható, 
hogy az adagtartam, a fajlagos energiafelhasználás, 
a fajlagos gáznemű oxigénfelhasználás nagy mér
tékben csökkent és az oxigén befúvatási intenzitás 
kis mértékben növekedett.

Az átlagos oxigénkínálati intenzitás az ózdi k í 
sérletnél a következő v o lt :
—  Metallurgiai időtartam 84 perc =  1,40 óra
—  Fajlagos oxigénfelhasználás 29,67 N m 3/t
—  A szükséges

oxigénm ennyiség 44 N m 3/t  7

7. táblázat

A IV . K . O. R . F . k ísé rle t fo n to sab b  m ű sz a k i m u ta tó i

Sor
szám Megnevezés

M érték 
egység

Műszaki 
m utató  értéke

í . A dagközi jav ítá s perc /ad ag 22,5
2. B erakási idő perc /ad ag 36,0
3. G átkészítés +  m elegítési idő perc /ad ag 20,0
4. B eté tadago lási idő (2 +  3) perc/adag 56,0
5. M etallurgiai idő 

(nyvbe  +  fúv.) pe rc/adag 82,0
6. Csapolási idő perc/adag 6,0
7. 'Tiszta a d a g ta r ta m perc/adag 166,0
8. K ie se tt idő perc /ad ag 4,5
9. K ie se tt idővel növ. ad ag 

ta r ta m  (7 +  8) perc/adag 170,5
10. Meiegj av ítá s perc/adag 26,0
11. Fajlagos 0 2 felhasználás 

összesen N m 3/t 29,57
—  K . O. R . F . égőkön N m 3/t 17,41
—  B rinckm ann-égőkön N m 3/t 12,16

12. F a jlagos energ iafe lhaszná 
lás G J/t 1,8338

13. Á tlagos b ru t tó  ad ag sú ly t/a d a g 92,08
14. Á tlagos b ru ttó  kem encetel 

jes ítm én y t/ó ra 33,24
15. F ú v a tá s i idő (oxigénes) pe rc/adag 59,29
16. O., fú v a tási sebesség N m 3/perc 27,03
17. 0 2 befú v ás in ten z itás N m 3/t-ó 17,58

l lo k ín á la t  és h o h a s z n o s ítá s i in te n z itá s  é r té k e k  S M -kem encében  és ox igénes k o n v e r te rb e n

Oxigén nélküli 
SM-kemence

40 N m 3/t boltozati 
Iándzsás 100 t-s 

SM-kemence
KO RF-el járás 

100 t-s SM-kemence

S. táblázat

Oxigénes konverter

Sor
szám

Megnevezés
607 kg /t nyersvas

Adagtartam: 
297 perc

A dagtartam : 
170 perc

A dag ta rtam : 
50 perc

k j / t  perc
Index

3/3 k j / t  - perc
Index

5/3 k j / t  - perc
Index

7/3 k J / t  - perc
Index

9/3

1. 'Tüzelési h ő k ín á la ti in ten z itá s 7 660 1,00 10 240 1,34 10 760 1,40
2. N yersvas hők ín ála ti in ten z itás 3 980 1,00 5 650 1,42 ■ 10 550 2,65 45 720 11,49
3. Összes h ő k ín á la ti in ten z itá s 11 64(1 1,00 15 890 1,37 21 310 1,83 45 720 3,93
4. Összes hőhasznosítási in ten z itás 4 250 1,00 5 820 1,37 9 920 2,34 32 450 7,64
5. Összes hő veszteségi in ten z itás 7 390 1,00 10 070 1,36 11 390 1,54 13 270 1,80

6. Tüzelési h ő k ín á la ti in ten z itás 10 950 1,00 14 820 1,35 17 880 1,63 __ __
7. Tüzelési hőhasznosítási in tenz itás 4 880 1,00 7 410 1,52 10 720 2,20 — « __

8. T üzelési hőveszteségi in ten z itás 6 070 1,00 7 410 1,22 7 160 1,18 —

9. Összes h ő k ín á la ti in ten z itá s 12 645 1,00 17 460 1,38 26 940 2,13 114 300 9,04
10. Összes hőhasznosítási in ten z itá s 4 480 1,00 6 030 1,35 12 750 2,84 81 100 18,10
11. Összes hőveszteségi in ten z itás 8 165 1,00 11 430 1,40 14 190 1,74 33 200 4,07

M egjegyzés: 1— 5.: A d ag ta rtam  á tla g áb a n
6— 8.: Teljes b e té t  adago lás a la tti  
9— 11.: M etallurg ia i id ő ta r ta m  a la tti
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44 N m 3/t  M 3I ,
-------- ------ =  31 ,431\  in3/1. óra

1.4 óra

A hiányzó oxigénm ennyiséget (44,0 — 29,57 =  
=  14,43 [N m 3/t] előm elegített levegő oxigéntar 
talm a biztosította, melynek intenzitása:

14,43N m 3/t  , „ тут -
------------------- — =  10,30N m 3/t. óra

1.4 óra

A hőkínálati és hőhasznosítási intenzitási érté 
keket a 8. táblázat tartalmazza. A táblázat feltün 
teti az oxigén nélküli, a boltozati oxigénlándzsás 
SM-eljárás, a K. O. R. F. és az oxigénes konverter 
eljárás adatait is.

A különböző SM- és oxigénes konverteres eljárások 
összehasonlítása

és az ebből levonható következtetések

Az összehasonlításra kiválasztottunk négy acél
gyártási módot, melyek a következők:
—  oxigén befúvás nélküli SM-acélgyártás,
—  kb. 40 N m 3/t oxigént felhasználó SM-aoélgyár- 

tás,
—  a K. 0 .  R. F.-eljárást alkalmazó SM-acélgyár

tás,
—  LD konverteres acélgyártás.

Mind a négy acélgyártási módra jellemző a nagy 
folyékony nyers vashány ad, az SM-acélgyártásnál 
667— 710 kg/t, az L D  konverteres acélgyártásnál 
910 kg/t.

Az összehasonlítás alapja az oxigénkínálati és az 
ettő l függő hőkínálati intenzitás értékei. Minél na
gyobb az oxigénkínálati intenzitás, annál gyorsab 
ban szabadul fel a folyékony nyersvas rejtett hő 
tartalma.

A különböző acélgyártási módokra jellemző 
metallurgiai időtartamot és az ez alatt oxigénkí
nálati intenzitást a ,9. táblázat foglalja össze.

A 8. és 9. táblázat adatai alapján készült el a 
több összehasonlító diagram a négy acélgyártási 
módra.

Az oxigénkínálati intenzitásnak és a metallurgiai 
időtartamnak összefüggését mutatja be a 2. ábra.

A nagy folyékony nyersvasrészarányú acélgyár
tási eljárásoknál a metallurgiai időtartam hossza

Az oxigénkínálati intenzitás :7

9. táblázat
A különböző acólgyártási módszerekre jellemző 

metallurgiai időtartam és oxigénkínálati intenzitás

A célg y ártás i m ódszer
M etallu rg iai
id ő ta r ta m

perc

A m eta llu rg ia i 
id ő ta r ta m  a la tt i  
ox igénk íná la ti 

in te n z itá s  
N m 3j t  ó

O., né lkü li SM -eljárás 300 8,40
()„ nélkü li SM -eljárás (DV) 233 9,50
O xigénes SM -eljárás (Ó K Ü ) 210 13,00
O xigénes S M -eljárás '(D V  1973) 104 16,40
O xigénes SM -eljárás (DV 1974) 158 17,15
K . O. R . F .-eljárás» ( Ó K Ü  
1981) 84 31,43
L D -eljá rás  (K assa  —  régi) 20 1 7 8 ,0 0

L D -eljárás (K assa  —  új) 12 2 8 0 ,0 0

F enékfúvásos, k o n v erte res  e ljá 
rás 10 330,00

az oxigénkínálati intenzitás mértékétől függ. Az 
oxigénkínálati intenzitás növelésének leghatáso 
sabb módszere a gáznemű oxigénnek az acélfürdőn 
való közvetlen átfúvatása. A fenékfúvásos oxigénes 
konverterek a gáznemű oxigént átfúvatják az acél
fürdőn, s így a metallurgiai időtartam a legrövi
debb. SM-kemencék esetében két fő korlátozó té 
nyező jelentkezik:

—  A boltozati lándzsán át ráfúvásos oxigén be- 
fúvási intenzitása, amely a jelenlegi kemence lán 
dzsa konstrukció és tűzállótégla minőség m iatt nem 
lépheti tú l a 15— 20 N m 3/t.ó  értéket.

2. ábra. A z oxigénkínálati intenzitás és a metallurgiai idő 
tartam összefüggései konverterekre, K .O .K .F .- és S M -e ljá 

rásokra

—  A gáznemű oxigénnek a fürdőben való átfú- 
valás lehetősége is korlátozottabb, m in ta  fenékfú 
vásos oxigénes konvertereknél, mivel a kemence- 
konstrukció más.

A meglevő SM-kemencék metallurgiai időtarta 
mának további rövidítése csak a fürdőben való 
oxigénátfavatással és az égési levegő oxigéntartal
mának jobb hasznosításával lehetséges.

A 3. ábra bem utatja az összes b evitt hő haszno 
sítási fokát különböző acélgyártási eljárásoknál. 
Az összes b ev itt hő hasznosítása annál jobb, minél 
nagyobb az oxigénkínálati intenzitás, másrészt mi-

3. ábra. Az összes bevitt hő hasznosítási foka különböző 
acélgyártási eljárásoknál
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nél kisebb a szilárd frissítő anyaggal bev itt oxigén. 
A boltozati lándzsával történő oxigénfúvatás, m i
vel ennek intenzitása kicsi, szükségessé teszi k i 
sebb mennyiségű szilárd frissítőanyag beadagolását 
is, így a hőhasznosítás csak kis mértékben em elke
dik az oxigén nélküli SM-acélgyártáshoz képest. 
A K. O. R. F. eljárásnál, amelynél az oxigénkínálati 
intenzitás megnövekszik, szükségtelenné válik a 
szilárd frissítőanyag bevitele, s így hőhasznosítási 
foka már nagyobb mértékben emelkedik.

A 4. ábra a különböző acélgyártási eljárások hő
kínálati és hőhasznosítási intenzitás alakulását- 
m utatja be. A hőkínálati és hőhasznosítási inten 
zitás alakulása egyrészt az oxigénkínálati intenzi
tás mértékétől, másrészt a fo lyékony nyersvas 
részarányától függ. E zt szem lélteti az 5. ábra, ahol

I. ábra. A hőkínálati és hőhasznosítási intin:.itási index 
alakulása az adagtartam függvényében, ill. különböző 

acélgyártási eljárásuknál

5 .  á b r a .  A  hőkínálati intenzitási index alakulasa az oxigén- 
kínálati intenzitást index függvényében, illetve különböző 

acélgyártási eljárásoknál

a hőkínálati intenzitási index az oxigénkínálati in 
tenzitási index függvényében van ábrázolva. Ezek 
az összefüggések egyértelműen megmutatják, hogy 
a K. 0 .  R. F.-eljárás további fejlesztésével jelentős 
adagtartam -rövidítést és ezzel együtt jelentős tü 
zeléssel bevitt hőfelhasználás-csökkenést lehet még 
elérni SM-kemencében.

Összefoglalás

A gáznemű oxigén fürdőben való átfúvatása a 
nagy nyersvas-részarányú SM-acélgyártásnál je 
lentős adagtartam és fajlagos hőfelhasználás csök
kenést eredményezett, de nem tudta megközelíteni 
az oxigénes konverterek adagtartam és fajlagos hő 
felhasználási mutatóit: A K. 0 .  R. F. eljárás to 
vábbi fejlesztésével még jelentős eredményeket le 
het elérni:

A technika nagyarányú —- exponenciális —  fej 
lődése azonban nemcsak az acélszükségletet fo 
kozza, hanem az acélszerkezetek és gépek gyors er
kölcsi kopása következtében nő a hulladékvas 
mennyisége is: A hulladékvas mennyiségének nö
vekedése szükségessé teszi, hogy az eddig nagy 
nyersvas részaránnyal dolgozó acélgyártási eljárá
sokat korszerűsíteni kell oly módon, hogy minél 
több hulladékvasat tudjanak felhasználni: Ezt 
nemcsak a hulladék mennyiségi növekedése, hanem 
a nyersvasgyártás nagy energiaigénye is megköve 
teli: Ma már az oxigénes konverterben is igyekez 
nek a több hulladékvas felhasználására új techno 
lógiát kialakítani:

Az SM-kemencében a hulladékvas-betét mennyi
ségének növelésére jobb lehetőségek vannak, mint 
az oxigénes konverterekben: A több hulladékvas 
hatékonyabb felhasználásához a következők sziik 
ségesek:

—  a hulladékvas jobb előkészítése,
—  a hőterhelés növelése boltozati oxigén fűtő 

anyagégők alkalmazásával a teljes betét adagolás 
időtartama alatt,

—  szénpor befúvással a hőhasznosítás növelése 
és a metallurgiai időtartam alatt a hőkínálati in 
tenzitás növelése,

—  a metallurgiai időtartam alatt a fürdőben való 
oxigén átfúvatás alkalmazásával a megfelelő o?i- 
génkínálati intenzitás biztosítása,

—- mészpor befúvással a gyors salakképzés elő 
segítése:

Az SM-kemencék teljesítm ényét a fentieken kí
vül a porbefúvásos üstmetallurgia alkalmazásával 
még tovább lehet növelni a m ellett, hogy az acél 
minősége nagymértékben megjavul: Az üstm etal
lurgia bevezetésével az SM-kemence mindinkább 
olvasztó egységgé alakulhat át különösebb minő
ségi gondok nélkül: Az üstmetallurgia alkalmazása 
tehát lehetővé teszi, | í g y  maxim ális mértékben 
ki lehessen használni a gáznemű oxigén befúvás 
adta kem enceteljesítm ény növekedés lehetőségeit.
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Hengerszimmetrikus munkadarab sajtolási 
erőszükségletének meghatározása

H A V A  J Ó Z S E F  — G U L Y Á S  J Á N O S  oki. kohómérnök 
Lenin Kohászati Művek,

D K : 621.777.014

A  megvizsgált három lehetőség közül a csúszóvo
nalak elmélete szerinti szám ítás biztosította a legpon
tosabb eredményt, de ez a módszer a legmunlcaigé- 
nyesebb. Kisebb pontosságú számításhoz a felső- 
határ elmélet szerinti szám ítás ajánlható, ha a 
biztonság is követelmény. Tájékoztató jellegű, gyors 
számításokat az átlagfeszültség módszerrel célszerű 
végezni.

Bevezetés

E gy alakítási folyam at elemzésére, az anyag és 
a szerszám felületei között fellépő súrlódás, a ke 
letkező hő és a hőátadás, valam int a szövetszerke
zet, az anyagtulajdonságok és a technológiai para
méterek meghatározására számos eljárás ismeretes. 
A dott m űvelet esetében a technológiai tervezés lé 
nyegében a következő lépésekből á l l:

1. Az alakváltozott és a nem alakváltozott 
anyagrészek közötti összefüggések meghatározása.

2. Az alakíthatóság illetve a gyárthatóság hatá 
rainak megállapítása.

3. Az alakváltozási m űvelet végrehajtásához 
szükséges erőhatások és feszültségek szám ítása 
úgy, hogy a szerszámozás és a gyártóberendezés 
megtervezhető illetve kiválasztható legyen.

1. ábra. A  kísérleti szerszám

Az 1. ábrán látható egyszerű szerszámban tör 
ténő alakítás esetén fellépő sajtolóerő meghatáro
zására szám ításokat végeztünk az átlagfeszültség  
módszerek közül a G E L E JI-elmélet, a csúszóvo 
nalak elmélete és a felső-határ eljárás szerint. Szá 
m ításainkat AlMglSil minőségű próbatestek fel- 
használásával elvégzett kísérleti mérésekkel ellen 
őriztük. *

* A V askohászati Szakosztály  1983. évi p á lyázatán  
d íja t n y e r t dolgozat. ( A  Szerk .)

Átlagfeszültség-módszer

A G ELEJI-elm élet szerint a süllyesztőkben tör 
ténő sajtolásnál az F  sajtolóerő több erőből tevő 
dik össze [1]:

—  az Fx erőből, amely az alakítást végzi és a 
süllyesztékből kinyomja a sorját,

—  a sorjára ható F2 összenyomó erőből;
—  az F 3 erőből, am ely a sorja szabad terjedését 

akadályozza.
A sorjahorony megfelelő kialakításával a sorja- 

reakció hatását kísérleteinél Geleji kiküszöbölte, 
így a sajtolás során F., és F 3 erő nem keletkezett. 
Az erő kiszámításánál az egész probléma visszave 
zethető a rúdsajtolásra. A 2. ábrán látható a sorja- 
reakció nélküli sajtolási folyam at elvi vázlata.

2. ábra. Sorjareakció nélküli sajtoláis vázlata

Az I. jelű keresztmetszetben fellépő p  feszültség 
sajtolja keresztül az anyagot a h2 magasságú kilójkí 
nyílás m ögött keletkező kúposüregen (húzóüregen), 
am elyet a holt sarkok alkotnak a szerszámnyílás 
illetve a sorjarés m ögött. Ez a p feszültség:

ahol
p = 2kk- k f ( 1 )

k k ~ a vk (-)

azaz a közepes alakítási ellenállás azonos az első 
főfeszültséggel, értéke:

k,
kk-

1 — 0,93 ■

ahol:

A

fi

(3)

f x = [d~  26] -hx ■ n az I. jelű keresztm etszet (4)

f 2=d -л  -h,, а II. jelű keresztm etszet (5)

A = f1—f 2 a keresztm etszetcsökkenés (6)

A (3) összefüggés meghatározásánál a következő 
féltételezést kell figyelem be ven n i:

A munkadarabnak a szerszám m ögött levő, a 2. 
ábrán kockásán vonalkázott része —  a holtsarok —
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az alakváltozásban alig vesz részt. Az anyag ezen 
keresztül fo lyik a szerszám nyílása  felé. Ez a kúpos 
nyílás egy húzóüregként értelmezhető, így a köze 
pes alakítási ellenállás kiszámítható:

k f: a sajtolt anyag alakítási szilárdsága;7
Q =  A/sin a az anyagban keletkező kúpos üreg 

belső felülete;
a : a holtsarok szöge (közepesen 45°-nak veh ető);
pj az anyag belső súrlódási tényezője (közép

értéke: 0,578)7
H a pit= 0,578 0,6 és sin a =  sin 45° =  0,707,
akkor a (7) egyenlet alakja megfelel a (3) 
egyenletnek.

Az alakítási ellenállás a sajtolószerszám nyílásá 
ban (II. keresztm etszet a 2. ábrán) elm életileg zé 
rus. Ez alapján az I. keresztm etszetben az alakí
tási ellenállás:

&! =  2 ■ к к (8)

a fajlagos tengelyirányú feszültség p ed ig:

o3=p = 2 -kk- k f (9)

az (1) egyenletnek megfelelően.
A sorját a sorjarés m ögötti kúpos üregen és a 

sorjarésen keresztül a (9) egyenletnek megfelelő 
feszültség, illetve az

F 0=h1-[d—2-b]- л -p (10)

erő nyom ja ki. E zt a F 0 erőt a szerszám alsó és 
felső lapjára ható

d'2 - n
-Vv d l )

erő hozza létre. A folyási feltétel értelmében

pP= p + kf (12)
azaz

p  — [2 • kk — kj\ + kf — -
2 -k,

1 -0 ,9 3 -
/ i

es

=  2 • kk
<Р-л

(13)

(14)

A sajtolás során a süllyesztékben levő anyagnak 
az a része amely a holtsarkok és a szerszám (d—2 -h) 
átmérőjű nyom ólapjai közé esik mozgásba jön. Az 
anyag belső elmozdulásainak legyőzéséhez külső 
F,, erőre van szükség:

F a= W P v  V = c- ]j-L .pv . V (15)

ah o l:
ip a belső munka tényezője;
V : a mozgásba jövő anyag térfogata;
V: a sajtolószerszám zárásának sebessége; 
hx: az üreg fenéklapjainak mindenkori egym ás

tó l való távolsága; 
c =  0,025 állandó.

A sorja kinyomásához szükséges sajtolóerő ha el 
tekintünk a sorjareakciótól [a (12), (13), (14), (15) 
egyenletek alapján] szám ítható:

F = F i + F %= 2 ' k f \ ^ £ - + v V \  (16)

A (15) és (16) összefüggésekben szereplő V tér 
fogat kiszámítása során figyelem be kell venni, hogy 
az anyag csak a holtsarkok 45°-os szögével megha
tározott kúpos térfogatból (A JD )  folyhat ki (3. 
ábra). Mozgásba csak az az R  sugarú gömbsüveg 
gel meghatározott térfogat jön, am ely az A — D— 
E—H  pontokban érintőlegesen simul az A JD  és 
EK H  pontokkal meghatározott kúpba. A mozgásba 
jövő V anyagtérfogatot tehát az érintőleges gömb
süveg magassága, a holtsarkok szöge és a süllyesz- 
ték átmérője határozza meg.

A sorjareakció akkor jelentkezik, amikor a sorja 
közvetlen nyomás alá kerül, így a sajtolás során 
erőtöbbletre van szükség. A sorja összenyomásá 
hoz szükséges erő a 4. ábra alapján:

2ß

E  о — кик •
D '--dJ
T ~ '

л  = к/ • e
D 2- d 2

(17)

ahol:
D —  a köralakú sorja külső átmérője, 
d —  a köralakú sorja belső átmérője, 
p —  súrlódási tényező a sorjahorony fala men

tén,
ksk —  a sorja összenyomásakor keletkező köze 

pes alakítási ellenállás.

3. ábra. A  sorja kialakulása

4. ábra. Sajtolás sorjareakcióval, elvi vázlat
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A sorja kiáramlásakor a 2 • F2 • /1 nagyságú erő 
hatására a sorjarésben a, feszültség keletkezik. 
T eh át:

07 ■h1 -d ■ n = 2 -F2 ■ ц, (18)
azaz: 7

Or-h2-d • ,%= 2 ■ ksk-[D1 — Л'1] (19)
4

A sorjarésben keletkező feszültség a (19) egyenlet 
ből :

D'- — d'L
„, = U . (2(1)

A sorjarés m ögött, az anyagban képződött „húzó 
üregben” a a, feszültség

°r L  / 2] Or f ,  , h2-d
Ctrk =  -

1 +  A  J 2 [ 1 +  ( r i - 2 -6)^
( 21 )

közepes feszü ltséget ébreszt.
A ark feszültség alakításakor hozzáadódik a „hú 

zóüregben” keletkező a3i közepes harmadik főfe 
szültséghez. A folyási feltétel tehát:

k f k  =  k k  — [О -ik +  Ork\  

azaz a közepes alakítási ellenállás:

k f k  -f- Ctrl'
kk =

1 —>0,93 --j- 
fi

( 22 )

(23)

Sorjareakció esetén a szükséges sajtolási erő tehát:
I // “ TT

FF = 2 -k k [ — ~ + y> -V
, D 2—tP

4- ksk *—— ---- * 7t (24
4

1. táblázat

A sajtolóerő előzőekben leírtak szerinti megha
tározására BASIC nyelvű számítógépes programot 
dolgoztunk ki. Az 1. táblázat m utatja a program fo 
lyamatábráját. A program a munkadarab és a szer
szám geometriájának, az alakítógép jellemző para
métereinek, a súrlódási tényezőnek és az alakítási 
szilárdságnak megadása után interaktív formában 
szám ítja a technológiai paramétereket, az alakvál
tozások és feszültségek nagyságát, a sajtolás erő- 
és munkaszükségletét. A program' alapján szám í
to tt alakítási erőket a munkadarab magasságának 
függvényében a l l .  ábrán tüntettük fel.

Csúszóvonalak elmélete

A feszültségállapot jellemzésére a csúszóvonalak 
a kezdődő és az állandósult sík képlékeny alakvál
tozás esetében alkalmasak. (Képlékeny síkalakvál
tozás esetén felvehető olyan derékszögű koordináta 
rendszer, amelyben a feszültségkomponensek 
ugyanattól az egy változótól függetlenek; az ál 
landósult képlékeny alakváltozás esetén a feszült 
ség- és sebességmező időben nem változik.) Felada 
tunkban —  tengelyszimmetrikus deformáció ese 
tén —  a szimmetriasíkban végbemenő alakválto 
zás is sík képlékeny alakváltozásnak tekinthető, 
így a csúszóvonalháló és a sebességmező jellege 
azonos. Sík képlékeny alakváltozási állapotban 
levő test belsejében a x csúsztatófeszültségekből 
felépíthető egy olyan ortogonális hálózat, am elyik 
ben a csúsztatófeszültség m indenütt a legnagyobb  
és éppen megegyezik az anyag folyáshatárával. 
A hálózatot alkotó görbéket nevezzük csúszóvona 
laknak.

Ha a feszültségkomponensekel //-tói tekintjük 
függetleneknek, akkor az egyensúlyi egyenletek a 
következnek:

( ) c t x  < ) t x .z

c)x
t)rX:
<)x

í)z
<)ctz

<)z
0 (25)

= 0
<)y

a folyási fe lté te l:

(ax - a z)i + 4 - tL =  4 .&2 (26)

A fenti egyenletrendszerben a fesziiltségkompo- 
nensek között a folyási feltétel nem lineáris össze
függés, ezért az egyenletrendszer zárt alakban való 
megoldása statikailag határozott feladatoknál le 
hetséges. A következő lehetőségei vannak a köze- 
ítő  megoldásnak:

—  a folyási feltétel linearizálása [2]; [3];
— az egyenletrendszer numerikus megoldása

[4 ];(5 ]; •
—  az egyenletrendszer grafikus megoldása [6];

m ;
A feladatunk megoldása során választott gra

fikus módszernek az az előnye a numerikus mód 
szerekkel szemben, hogy szükségtelen a differen
ciálegyenletek munkaigényes megoldása. A Szoko- 
kolovszkij-féle numerikus megoldás és a Sofman 
által ism ertetett grafikus módszer között irodalmi
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adatok alapján m integy 1— 1,5%-os eltérés van. Az 
ortogonális karakterisztika görbesereg megszer
kesztése —- a csúszóvonalháló ism erete —  pótolja  
a differenciál egyenletrendszer megoldását.

A csúszóvonalháló egyik görbeseregét az ß csú 
szóvonalak, a rá merőleges másik görbeseregét a a 
csúszóvonalak alkotják. H a elfogadjuk azt a köze 
lítést, hogy a derékszögű koordinátarendszerbeli 
parciális deriváltak megegyeznek a csúszóvonalak 
alkotta görbevonalú koordinátarendszerbeli , 
illetve <-)Sß ív  szerinti parciális deriváltakkal, akkor 
a (25) egyensúlyi egyenletrendszer behelyettesíté 
sek és átalakítások után a következő alakot veszi 
fel:

()Sa a

дР i o  I: ,)Ф
te/, Вар

(27)
=  0

a h o l:
(Tm = — p a  közepes nyom ófeszültség;
Ф az a csúszóvonal tetszőleges pontjában az 

érintő és a pozitív x-tengely által bezárt 
szög;

к a csúsztatófeszültségek maximum a a gör
bék mentén (anyagjellemző).

A gyakorlatban a (27) Hencky-egyenleteknek az 
integrált alakját használják:

p+  2 к ■ Ф = с1 (a vonal mentén) (28)

p — 2 -к ф = с2 (ß vonal mentén)

A számítógépes program segítségével végzett 
szerkesztésnél a csúszóvonalak folytonos görbéit 
egyenes szakaszokból álló tört-vonalakkal helyet 
tesítettük. A munkadarab és a szerszám közötti 
érintkezési felületen a csúsztatófeszültségek —  fel- 
tételezésünk szerint —  maximális értéket érnek e l, 
így a sorjacsatorna falán ххг = к . Mivel a darab m et 
szete szimmetrikus, elegendő a m etszet egy negye 
dét tekinteni (5. ábra). A szabad felületeknél, a 
sorjahíd és a sorjazsák találkozásánál, xxz=Q. Az 
A — В — (0,0) háromszögben a csúszóvonalháló két 
egymásra merőleges egyenes vonalseregből áll,

amelynek elemei az x  szim metriatengellyel +  тг/4 
szöget zárnak be. Az x szimmetriatengely mentén a 
csúsztató-feszülteégek értéke nulla. Az A pontban 
összefutó vonalak mentén a ^  és a az feszültség 
komponensek állandók, az ж-tengely és a csúszó
vonal által bezárt szög lineáris függvényei.

A sorjacsatorna fala és az A — (0,0) által bezárt 
я/4 szöget n egyenlő részre osztva (példánkban: 
n — 6):

л
24

( 20 )

A (0,0)C ívet egyenes vonalakból álló tört vona 
lakkal helyettesítettük, így az egyenlő szakaszok 
ból áll. A (0,1)— (1,1) egyenes a csúszóvonalak tu 
lajdonságai alapján merőleges a (0,0)— (1,1) sza 
kaszra s tb .. . .  Az így m egszerkesztett csúszóvonal
háló négyszögletes cellákból áll, amelyekben két 
szög jr/2; a másik két szög nj2±Acp nagyságú. 
A peremfeltételek alapján a szerszám falát (vastag 
vonal az 5. ábrán) az egyik csúszóvonalsereg jt /2 
szög alatt m etszi, míg a másik csúszóvonalseregnek 
a szerszám a burkológörbéje.

A peremfeltételek ismeretében, valam int a csú 
szóvonalháló tulajdonságai alapján bebizonyít 
ható, hogy a csúcsóvonalháló egy m  és n indexek 
kel jelölt rácspontjában a következő összefüggé 
sekkel határozhatók meg a feszülségértékek:

ax= ff(0.0)— 2 •к -(n + m) -Acp + k -cos2(n— m) -Ay

oz= £Г(оч))— 2 •к -(a -f m) •A ijj— к -cos2(a— m) A<p

ah ol:

гхг = к •sin2(ra—m) -Ay
(30)

(7(0,„)= — к feszültség a (0,0) pontban;
7C

4 •n
(n tetszőleges egész szám)

m, n  hálópontok indexei.

Ha a szim metriatengelyen vagy a képlékeny és 
a szilárd zóna határán ismert a az eloszlása, akkor 
közelítőleg meghatározható az alakításhoz szüksé
ges fajlagos erő, m int az eloszlás-görbe a latti terű

5. ábra. A megszerkesztett csúszóvonalháló
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( 34 )let lineáris függvénye. Feladatunkban meghatá 
roztuk a az értékét a (30) összefüggés alapján 
a deformáció szimmetriatengelyében —- it t  xxz = 
=  0 —-a sajtolási fo lyam at végén, amikor a m unka
darab magassága elérte a kívánt magasságot, 
a felesleges anyag pedig kiáramlott a sorjába. 
A szám ított értékeket ábrázolva, megkaptuk a de 
formáció szimmetriasíkjának a vizsgált síkon levő 
nyomvonalában a az\k eloszlást (5. ábra). Az alakí
táshoz szükséges erő arányos annak a testnek  
a térfogatával, amelynek síkm etszete a az!k el 
oszlási görbe alatti terület. Tengelyszimmetrikus 
test esetén :

R
F —2 -n - J  Gz-r-dr (31)

0

A (31) integrál meghatározásához a az\k eloszlás
görbe (m; те) =  (0,0— (1,1)— 2,2). . . (21, 21) pont
jainak értékeit egyenesekkel összekötve m eghatá 
roztuk az egyes trapézok súlypontjainak Ili koor
dinátáját és a trapézok T i  területét. A (20, 20)—  
(21, 21) négyszögnél a szám ítást csak az X  = E  =  0; 
3 =  0 pontig végeztük el. A з-tengely körül rendre 
2t-vel körbeforgatva az Ili sugáron a T i terü letet, 
összegzés után az F\k  érték szám ítható:

x t  21

y =  2 -Л -R i-T i (32)
i = 1

H a a Gz\k eloszlási görbe pontjait két szakaszra 
bontjuk (т,те) =  (0,0— (16, 15) és (m , те) =  (15, 15)— 
(21, 21) lehetséges az értékpárok regressziós görbé
vel való közelítése. Lineáris összefüggést fe ltéte 
lezve, a közelítő egyenesek

z= ?±= a-R  + b (33)
k

egyenletét határoztuk meg, a legkisebb négyzetek  
elvével.
A két közelítő egyenes által meghatározott sík 
m etszetet (aг/k eloszlást) integrálva a (31) össze
függés alapján a sajtolási erőszükséglet m eghatá 
rozható. A kétféle szám ítási eredmény között 
5,2%-os eltérés volt. Célszerűbbnek tartjuk az 
előbbi alkalmazását, mivel a csúszóvonalak meg 
határozásával történő számítás közelítő módszer, 
am elynek pontossága nagymértékben függ a szer 
kesztéstől. •

Felsőhatár elmélet

A felső-határ módszer szerint bármely kinem a
tikailag lehetséges sebességmezőből meghatároz
ható alakítóerő munkája (teljesítménye) nagyobb, 
m int a tényleges alakítóerő munkája (teljesít 
ménye). A kinem atilag lehetséges sebességmező 
kielégíti az inkompresszibilitási feltételeket és 
a sebességi peremfeltételeket.

Az általunk feltételezett sebességmező szakadó
vonalai láthatók a 6. ábrán, a jellemző geometriai 
adatok feltüntetésével. A keresztbe vonalkázott 
mező merev testként viselkedik az alakváltozás 
során. A 6. ábrához tartozó hodográfot m utatja a 
6b. ábra.

A fajlagos erőszükséglet a felhasznált Johnson- 
elm élet alapján szám ítható:

F  Z \ i  • v í  +  2 • /г • E \ j  • V)

2k =
ah ol:

2k=  2
1/ 4

■ kf. anyagjellem ző;

V ó

k, alakítási szilárdság;

Vl szerszámsebesség a deformáció
vizsgált pillanatában;

1» súrlódási tén yező ;
b az alakító szerszám szélessége.

6. ábra. a ) Szakadóvonalak, b)  A z  a. ábrához tartozó 
hodográf

A  szakadóvonalra jellemző vt sebességkompo
nensek és li hosszúságok a süllyesztékgeometriából 
és a hodográfból meghatározhatók. H elyettesítések  
és egyszerűsítések elvégzése után, a levezetést 
mellőzve, a sajtoláshoz szükséges erő:

f  Г 1 bn h2 + (h—h3)2
Г Ч Т '

F  = 2 -k--
2 + 4 -h +  -

+
h - h .

( * ~ H

2 -h-h3
f l  M  L

- +

(35

+  L K - t ) }
ah ol:

b„ a darab átmérőjének a fe le ; 
h változó param éter; 
h3 sorjavastagság féle; 
fj3 súrlódási tén yező; 
l3 sorjahíd hossza.

A (35) összefüggésből a 0,2— 0,3-nél kisebb értékű

J l - h -s ,Í_L_M
V 2 bn)

tag elhanyagolható; bevezetve az 
A n a darab vetületének területe 
A 3 a sorja vetületének területe 

jelöléseket egyszerűbb kifejezést kapunk:

b„ h2 + ( h - h , ) 2 k
F = 2 -k- W i2 4 -h

a a 3 ■ 1 +

+
2 -h-ho +  F-3 ‘ Ibn

(36)
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A teljes sajtolási erő a (36) összefüggés alapján 
a darab és a sorja kisajtolásához szükséges erőkből 
tevődik  össze:

F = F n + F* (37)

A minimális sajtolási erő a

/) Fn.
~áh

— 0 (38)

feltételből határozható meg. A differenciálás és 
egyszerűsítések elvégzése után:

(39)

A h változó paraméter hatásának jellemzésére 
különböző ha sorja magasságokra a (39) összefüggés 
alapján meghatároztuk az optim ális h értékeket, 
valam int a (36) kifejezés alapján az F)2k értékeket. 
Az így  kapott összefüggések láthatók a 7. ábrán. 
Az egyéb geom etriai jellem zőket a térfogatállandó; 
ság alapján számoltuk.

V ábra. A  képlékenyen alákváltozott zóna magasságának 
hatása

A munkadarab az alakítás során egyenlőtlen 
alakváltozást szenved (sajtolt darab —  sorja) ezért 
az alakítási erőszükséglet szám ítását két változat 
ban végeztük :

—  Az átlagos alakváltozás alapján a darabot 
úgy tekintettük, mintha az egy átlagos átmérőjű 
h- fik tív  magasságú hengeres test lenne. A mérési 
eredményhez képest +  38,0%-os eltérés volt.

—  H a a ténylegesen kisajtolt alakkal szám ol
tunk, akkor a kísérleti eredményekhez képest 
+  33,4% volt az eltérés.
Mint látható a ténylegesen mért sajtolóerőhöz 
viszonyítva mindkét esetben nagyobb erőket kap 
tunk a felső-határ elm életnek megfelelően.

Kísérletek, mérési eredmények

A kísérleteket és méréseket két területen foly 
tattuk :

1. Az alakítási szilárdság (folyásgörbe) m eghatá 
rozása. Az AlMglSil minőségű próbatestek alakí
tási sziládságát a Sachs-Ше szakaszos zömítéssel 
határoztuk meg.

2. Az alakítóerő mérése. A különböző elméletek 
alapján szám ítható sajtolóerő kísérleti ellenőrzésé
hez a számítások pontosságának értékeléséhez az
1. ábra szerinti szerszámmal elvégeztük a sajtoló 
erő mérését. A mérési eredményekből szerkesztett

8. ábra. A z  alakítási erőszükséglet és a munkadarab m a 
gassága közötti összefüggés

sajtolóerő —- darab magasság diagramot mu
tatja  a 8. ábra. Az átlageszültség és a felső-határ 
elmélet szerint szám ított sajtolóerőket szintén 
a 8. ábrán tüntettük fel.

A számítások értékelése

Az előzőek szerinti számítások és kísérletek érté 
kelésére két szem pont kínálkozik:

—  a kísérleti eredmények és a szám ított értékek 
összevetése a pontosság alapján;

—  az elérhető pontosság és a munkaigényesség 
összehasonlítása.

A szám ításokat a végállapotra —  a maximális 
sajtolóerőre — vonatkoztatva az 2. táblázat szerinti

Л mírt is számított eredmények összehasonlítása

2. táblázat

S zám ítási m ódszer A lak ító  erő 
[daNJ

E lté rés  [%

Á tlagfeszültség 48 983,3 +  39,9

Csúszóvonal 34 291,7 - 2 , 0

F első -h a tá r 40 1)80,0 +  33,4

K ísérle ti m érés 36 000,0 —
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eredményeket kaptuk. A legpontosabb eredményt 
—  mint ahogy az várható is volt — a csúszóvonalak 
elmélete szerinti szám ítás biztosította. Ez a szá 
m ítási módszer egyben a legmunkaigényesebb vál
tozat is. A három módszer gyakorlati alkalm azásá 
nál a következő szem pontokat célszerű figyelem be 
ven n i:

—  pontos eredm ényt igénylő esetben a csúszó
vonalak elmélete alapján történő számítás alkal
mazható ;

—  kisebb pontosságú számításokhoz, ha a b iz 
tonság is követelm ény ajánlható a felső-határ el 
mélet szerinti szám ítás;

—  tájékoztató jellegű, gyors számításokat az 
átlagfeszültség módszerrel célszerű végezni.
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Egyesületi hírek
Elnökségi ülés októberben Лрсои

Az ok tóber 16-án Apcon, a Q ualital te lepén  ta r to t t  
elnökségi ülést dr. N agy Zoltán  alelnök n y ito t ta  meg, 
m ajd  a vendégeket Horváth Lajos igazgató köszön tö tte .

Az 1. nap irend i p o n tn a k  megfelelően az E llenőrző 
B izottság tá jé k o z ta tó já t B andi József, az E B  vezetője 
ta r to t ta  előzetes írásos anyag alap ján . Az e lh an g zo ttak 
hoz Csicsay A lbin, Csath Béla, Selmeczi Béla, dr. P ilissy  
Lajos, dr. Gagyi P á lffy  András, Böszörményi Béla, Bzabé) 
László, Várhelyi Bezső szó ltak  hozzá.

H a tá ro za t
1. Az elnökség fo lyam atosan  ellenőrizze a  közgyűlési és 
elnökségi h a tá ro za to k  v ég reh a jtá sá t, az ezekről szóló 
beszám olókat tűzze rendszeresen napirendre.
2. A fő titk á r  az E llenőrző B izottság  bevonásával v izs 
gá lja  meg, mely elnökségi b izo ttságokban  szükséges sze 
m élyi vá lto z ta táso k k al és/vagy egyéb m ódszerekkel a k 
tiv izá ln i a  b izo ttság i m unkát.
3. Az elnökségi ülések nap irend jének  összeállításában az 
A lapszabálynak  megfelelően az elnökség éves m unkater- 
v e t és a közgyűlés elnökségi beszám olóját figyelem be kell 
venni.

A 2. nap irend i p o n tb a n  fo g la ltak a t szin tén  írásos 
an y ag o t kiegészítve Selmeczi Béla, az AB vezető je te r 
je sz te tte  elő. H ozzászó ltak : Csicsay Albin., Szebényi F é 
rő ié, Sándor József, B a n d i József, dr. Tem esi Sándor, 
dr. Gagyi P á llfy  András, Szabó László, Böszörményi Béla, 
Várhelyi Bezső, Horváth Gyula, dr. Tardy Pál, Óvári 
A ntal, dr. Bakó Károly.

H a tá ro z a t :
1. Az egyesületi tisz tú jító  kü ldö ttközgyű lést te rv e ze tt 
időpon tján , 1985. novem berre,
2. A tisz tú jító  k ü ld ö tt közgyűlésre a  jelölést az érv én y 
ben  levő alapszabály  szerin t kell előkészíteni.
3. A fő titk á r  vezetésével az A lapszabály B izo ttság , v a 
lam in t a  szakosztályok elnökeiből vagy  titk ára ib ó l álló 
ad hoc b izo ttság  decem ber végéig dolgozza ki azo k at a 
jav as la to k a t, am elyekkel a lap szab á ly u n k at m ódosítani 
k íván ják .

A tisz tú jító  kü ldöttközgyűlés nap irend jére  elő kell 
te rjesz ten i az érvényben levő alapszabály  m inim ális 
v á lto z ta tá sáv a l azo k at a m ódosításokat, am elyeket a 
M TESZ Országos E lnöksége m ájus 31-én h a tá ro za tilag  
előírt, v a lam in t az előbbiekben m egfogalm azott és 
1985. első elnökségi ülésén elfogadandó jav asla to k a t.
4. I rá n y t kell venni a rra , hogy 1986 — 87-ben elő lehessen

terjesz ten i a m ódosíto tt vagy ú j a lapszabá ly t, am elynek 
a  te rv eze té t célszerűen az 1986. évi közgyűlésen lehetne 
m egv ita tn i és az 1987. évi közgyűlésen lezárni.

A 3. nap irend i p o n tb a n  Selmeczi Béla, az egyesületi 
Jelölő B izo ttság  vezető jekén t az elnökség elé terjesz 
t e t te  a szakosztályok ja v a s la tá t a Jelölő b izottság  osz- 
Szetételére.

H a tá ro z a t :
Az Elnökség az elő terjesztést elfogadja. íg y  a  Jelölő 

b izo ttság  Selmeczi Béla  vezetésével a következő szak 
osztály i kü ldö ttekbő l áll: B ányászati szak o sz tâ ty : Son 
koly Is tv án , K őolaj-, Földgáz és V ízbányászati Szakosz 
tá ly : H a jd ú  Lajos, V askohászati szakosztály : Dr. 
R em p o rt Zoltán, F ém kohászati szakosztály : Szalai 
Jenő , Ö ntödei szakosztály : D r. V arga Ferenc.

Mivel az E gyetem i O sztály je lö lte t nem  á llíto tt, az e l 
nökség felkéri dr. N ándori Gyula alelnököt, 2 héten  belül 
ad ja  m eg az E gyetem i osz tá ly t képviselő ta g tá rs  nevét.

4. N apirend i p o n tk é n t dr. T ardy P ál szakosztályi 
t i tk á r  ism erte tte  a  V askohászati szakosztály  beszám oló 
já t  írásos anyag  alap ján . H ozzászó ltak : Cjsath Béla, 

,B á n d i József, Lengyel Károly, Óvári A ntal.
Az 5. nap irend i p o n tb an  Sándor József szakosztályi 

t i tk á r  az Ö ntödei szakosztály  beszám olóját ism erte tte . 
H ozzászóltak : Dr. P ilissy  Lajos, B andi József, Csath 
Béla.

H a tá ro z a t:
Az elnökség a beszám olókat elfogadja, a szakosz tá 

ly o k a t m u n k á ju k ért jegyzőkönyvi dicséretben  részesíti.
A 6. „E g y eb ek ” nap irend i p o n tb a n  elsőként dr. N agy  

Zoltán  alelnök á ta d ta  a 25 éves jubileum i O M BKE em 
lékérm et Csire Istvánnak , a  csepeli helyi csoport elnö 
kének. M ayer János  a  M etalloglóbus tevékenységét is 
m erte tte . H angyái János  beszám olt arról, hogy a 
K FV SZ felve tte  a  k apcso la to t a  szov jet társegyesülettel. 
Török Frigyes k érte  a  szakosz tályokat és b izo ttságokat, 
hogy az 1985-ös rendezvényeiket d á tu m ra , az 1986-oso- 
k a t h ó n ap ra  p o n to sítv a  nov. 10-ig ad ják  meg. Dr. Bakó  
Károly tá jé k o z ta tta  az elnökséget a  K ohász P an teo n  to 
v ább i 5 m ellszobrának felavatásáró l, könyvkiadási el 
képzelésekről, a  Miskolc ’85 rendezvény és a  V ivat A ca 
dem ia k iad v án y  előkészületeiről, a kohász egyenruhával 
kapcsolatos előterjesztésről, néhány helyi szervezet ta g 
d íjkifizetési elm aradásáró l.

Az elnökségi ü lést gy árlá to g a tás  és közös ebéd zá rta .

(ÓA)
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Gyorsacél karbideloszlásának kvantitatív minősítése 
a VIDIMET-MICRAS képelemző berendezéssel

D ti. R É T I  T A M Á S  oki. m atem atikus Gépipari Technológiai Intézet,
D I i .  H A  J  N A I , M I K I  Ó S oki. villamosmérnök BME Folyam atszabályozás Tanszék,

D R. V E R Ö И A L Á Z S oki. kohómérnök Vasipari K uta tó  és Fejlesztő Vállalat,
K Ö N Y V E S - Т б Т  H M I H Á L Y  oki. villamosmérnök VIDEOTON Fejlesztési In tézet

D K : 069.14.018.262.3 : 620.186

Eltérő mértékben alakított R 6 gyorsncél karhidel- 
oszlásának kvantitatív minősítésére а V ID IM J S T -  
M  IC  R A S  berendezés alkalm asnak bizonyult. 
Célszerűen választott képi jellemzőkből lényegkieme
lés révén származtatott kételemű főkom ponens vek 
torral a hálós, a soros, valam int a diszperz jellegű 
karbideloszlás jól megkülönböztethető. A  hajlító 
vizsgálat és а V ID  IM  E T -M  IC  R A S  berendezéssel 
végzett minősítés eredményeinek összevetése. Lehe
tőség jobb etalonképek megalkotására.

1. Bevezetés

Az újabb kutatások is mindinkább megerősítik 
azt a felismerést, hogy a karbideloszlás a gyorsacél 
szerszámok felhasználás szem pontjából fontos tu 
lajdonságait döntő mértékben befolyásolja. Az ön 
tött, kovácsolt, ill. porkohászati eljárással gyártott 
gyorsacél mechanikai tulajdonságai (pl. a statikus 
hajlító szilárdság), valamint technológiai jellem 
zői (pl. a forgácsolóképesség) között m utatkozó lé- 
nyees különbséget sokan a karbideloszlás eltérő jel 
legével magyarázzák [1, 2, 3, 4].

A karbideloszlás minősítésére jelenleg is elter- 
jedten alkalm azott etalonképes eljárás napjaink
ban már nem tekinthető korszerűnek, ezért mind 
inkább előtérbe kerülnek azok a törekvések, am e
lyek a kvantitatív kritériumon alapuló, új típusú  
módszerek kifejlesztésére irányulnak [3, 4, 5, 6, 7]. 
Ez utóbbiak között m egkülönböztetett jelentősé 
gűek a számítógépes képfeldolgozás és m atem atikai 
alakfelismerés technikáját hasznosító újkeletű el 
járások.

A dolgozatban azokat a kvantitatív  metallográ
fia  témakörébe vágó kísérleteinket ism ertetjük, 
am elyeket a V ID IM ET—MICRAS általános célú 
képfeldolgozó rendszerrel végeztünk a gyorsacélok 
karbideloszlásának számszerű jellemzése és m inő 
sítése céljából. A vizsgálati eredmények azt igazol
ják, hogy a VASKÚT megbízásából a BM E  Folya
matszabályozási Tanszékén újonnan kifejlesztett 
képelemző berendezés sikerrel alkalm azható kar
bideloszlás autom atikus kvantitatív  minősítésére, 
különös tekintettel a karbideloszlás és a tulajdon 
ságok közötti számszerű összefüggések megállapí 
fására.

2. Л kísérleteinkhez használt gyorsacél hőkezelése 
és mechanikai tulajdonságai

Kísérleteinkhez 6% molibden, 6% wolfram és 
1,2% vanádium  tartalm ú szabványos R6 jelű gyors 
acélt használtunk, am ely különböző mértékben 
alakított, 120, 30 és 8 mm átmérőjű rúdanyagként 
állt rendelkezésre. A különböző mértékű előzetes 
melegalakítás következtében a szövetszerkezet, így 
a karbideloszlás is jelentős mértékben különbözött.

A lágyított állapotú rúdanyagokból hosszirányban 
próbatesteket forgácsoltunk ki metallográfiái, va 
lamint ún. statikus hajlító vizsgálat céljára. Az 
0  120, 0  30 és 0  8 mm-es rúdanyagból kim un
kált 10— 10 —  vagyis összesen harminc — próba
testet rendre R / l ,  R/2 és R /3 megkülönböztető jel
zéssel láttuk el, ezért a következőkben R / l ,  R/2 és 
R/3 jelű próbatestekre, illetve ez utóbbiak karbid- 
eloszlására jellemző szövetképekre hivatkozunk.

A metallográfiái vizsgálathoz a lágyított álla 
potú próbatestek előkészítése a szokásos módon 
történt, a próbatestek felületét polírozást, követően 
4%-os Nitalban marattuk. A m aratott felületről 
100 X-os nagyításban Neophot 2 típusú fénym ik 
roszkóppal felvételeket készítettünk.

Párhuzamosan elvégeztük az 0  5X  100 mm mé
retű hengeres hajlító próbatestek hőkezelését, 
am ely 1190 °C-on történő ausztenitesítésből, majd 
olajban való edzés utáni kétszeri 1 órás 660 °C-on 
végzett megeresztésből állt. Az azonos módon hő
kezelt próbatesteket a [8] közlemény előírásai sze 
rinti statikus hajlítóvizsgálatnak vetettük alá.

I tt  jegyezzük meg, hogy a metallográfiái vizs 
gálatokhoz, vagyis a szövetfotók készítéséhez hasz
nált próbatesteket magából a lágyított állapotú 
hajlító próbatestekből alakítottuk ki oly módon, 
hogy ezutóbbiak végéből egy 10 mm méretű dara 
bot még a hőkezelés előtt levágtunk.

A statikus hajlító vizsgálattal, amelynek techni
kai részleteit a [9] közlemény ism erteti részletesen,

ШЖ31
1. ábra. Eltérő mértékben alakított RG gyorsacél hajlító 
szilárdságának változása a képlékeny hajlítási m unka  

függvényében

Bányászati és Kohászati Lapok — KOIIÄSZAT 118. évfolyam, 3. szám 111



az edzett és a megeresztett gyorsacél két anyag 
vizsgálati jellemzőjét határoztuk meg: a trim sta 
tikus hajlító szilárdságot és a Wbp képlékeny hajlí
tási munkát. Mindkét mérőszám elterjedten hasz 
nálatos a gyorsacélok szilárdságának, valam int szí
vósságának minősítésére [10, 11]. Az 1. ábrán fe l 
tüntetett, 30 mérési adatpár alapján szerkesztett 
diagram a hajlító szilárdság változását tünteti fel 
a képlékeny hajlítósi munka függvényében. A d i
agramból kitűnik, hogy a rúdátmérő csökkenésé
vel, azaz a gyorsacél átkovácsolási mértékének nö 
vekedésével mind a hajlító szilárdság, mind a kép 
lékeny hajlítási munka értéke növekvő tendenciát 
mutat.

A statikus hajlító vizsgálatot azért végeztük, 
hogy képet alkossunk arról, miképp tükröződnek 
a karbideloszlásban mutatkozó különbségek a 
a gyorsacél tulajdonságaiban, nevezetesen a haj
lító  szilárdság és a képlékeny hajlítási munka érté 
kében.

3. A szövetképek elemzéséhez használt 
VIDIMET-MTCRAS képelemző berendezés

A VIDIM ET—MICRAS általános célú kép 
elemző berendezés INTEL 8080 típusú mikropro
cesszoros rendszerre épül. A feldolgozandó jelet 
ipari TV kamera szolgáltatja. A rendszerhez fekete 
fehér monitor és display kapcsolódik, az előbbin 
jelenik meg az analóg vagy a digitális kép. A dis 
play a tasztatúrával együtt teszi lehetővé a felhasz
nálói szoftver m űködtetését. A berendezés fény 
képét a 2. ábrán láthatjuk.

A berendezés maximális felbontóképessége 576 X 
X 768 képpont, ez a felbontás azonban csak bináris 
képen és a teljes képmező x/4-részére vonatkoztatva  
érhető el. Teljes képre vonatkoztatva a 288 X 192-es 
felbontás (64k bit) érhető el.

2. ábra. A  F  I B I M E T —-M  IC  R A S  í'épelemző
berendezés

A berendezéssel való munka interaktív jellegű. 
A kidolgozott firm ver és szoftver alkalmas arra, 
hogy egy 16 vagy 2 szinten tárolt képet céljainknak 
megfelelően dolgozzuk fel. Az egyes feldolgozási 
lépéseket jelentő utasításokból utasításláncolat ké 
pezhető.

A teljes képmezőn belül a szegm entált terület x 
és у irányban eltolható, és a felbontás a feldolgozás 
céljának megfelelően változtatható.

Bizonyos m űveletek csak hexaképen (16 szinten 
digitalizált), bizonyosak csak bináris képen értel
mezettek.

A  hexaképen értelm ezett m űveletek közül leg 
lényegesebbek a két vagy három szintre való auto 
matikus küszöbölés, ami tapasztalataink szerint 
valójában a megfelelő helyeken vágja el a képet. 
Érdekes lehetőséget jelent a gradiens-kép létreho 
zása, mind a gradiens iránya, mind annak amplidú- 
dója szerint lehet gradiens képet előállítani. Fon 
tos információt hordozhat a szürkeségi hisztogram.

A bináris képen értelm ezett m űveletek közül a 
képmódosítások, az erózió és a dilatáció a legfon 
tosabbak. Az erózió és a dilatáció vízszintes és füg 
gőleges irányban is végrehajtható, de e két kitün 
te te tt  irányban egyidejűleg is módosíthatjuk a bi
náris képet. Természetesen k itüntetett jelentősége 
van a bináris képen meghatározható számszerű 
jellemzőknek; ezek az alábbiak7 
—- 4 és 8 szomszédú, pontszámlálással meghatáro

zo tt terület 7
—• horizontális vetületi kerület
—  vertikális vetületi kerület
—  4 és 8 összefüggő képelemre vonatkoztatott 

Euler-szám
—  a konvex sarokpontok száma 45, 135, 225 és 

315°-nál
—  orientális tényező
Ezek a számszerű jellemzők az eredeti és a módosí
to tt  képen is meghatározhatók, így mód nyílik  
különböző jellegű méret szerinti eloszlások meg 
határozására is.

Bár a teljes szoftverszolgáltatást m ost nem is 
mertetjük', látni fogjuk, hogy e mérőszámok alap
ján már lehetőség nyílik képosztályozási feladatok 
megoldására is.

4. A kísérletek ismertetése

A szövetképek elemzése céljára 30 próbatestről 
60 szövetképet készítettünk, egyazon próbatestről 
kettőt-kettőt. Pontosan 20 felvétel készült az R/ l ,  
az R/2 és az R/3 jelű próbatestekről egyaránt. A 60 
szövetképet két csoportra osztottuk, közülük 30 
darab az ún. mintaanyag, a másik 30 darab pedig 
a kontroli-csoport, az ún. tesztanyag részét ké 
pezte. Ez utóbbiakat az autom atikus képosztályo 
zási vizsgálatokhoz használtuk fel az osztályozás 
hatékonyságának megítéléséhez.

Az eltérő mértékben alakított R / l ,  R/2 és R/3  
gyorsacél próbatestek karbideloszlására jellemző 
szövetképek közül látható három jellegzetes a 3. 
ábrán. Amennyiben a szövetképeket a metallográ 
fus szem ével nézzük, és ítéletünket az ő vélem é
nyére alapozzuk, azt mondhatjuk, hogy az R /l 
jelű  próbatestekre a hálós, az R /2 jelűekre a soros,
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3. ábra. A z R /I , R/2 és R /3  próbatestek karbideloszlására 
jellemző fénym ikroszkópos szövetképek

míg az R /3 jelűekre pedig a diszperz típusú karbid- 
eloszlás a jellemző.

A szövetképi információ feltárására, illetve elem 
zésére három szakaszban került sor. Ezek a k övet 
kezők v o lta k : a karbideloszlás jellemzésére h ivatott 
számszerű mennyiségek, ún. kvantitatív  képi jel
lemzők származtatása, ez utóbbiak és a hajlító 
vizsgálati jellemzők közötti kapcsolat tanulm ányo 
zása, végül kísérletek fo lytatása a szövetképek  
autom atikus osztályozásával.

4.1 A szövetképek kvantitatív jellemzése

Valamennyi vizsgált, tehát mind a 60 darab szö 
vetképhez a karbideloszlás számszerű jellem zése 
végett egy ötelemű

V = { Q v Ü 2, . . . , Q 5Y ( l )

ún. képvektort rendeltünk hozzá, amelynek kom 
ponenseit a továbbiakban kvantitatív  képi jellem 
zőknek nevezzük. Ez utóbbiak származtatásához 
olyan geometriai számmennyiségeket használtunk, 
amelyek a rendelkezésre álló képelemző készülék 
kel egyszerű módon határozhatók meg a kéttónu- 
súvá alakított szövetképeket elemezve.

A karbideloszlás jellemzésére h ivatott kvanti 
ta tív  képi jellemzőket a következőképpen értel
meztük :

Q ^ P n l W i  Qt = P * i n  Q,=Q*IF1

Q ^ G J F , n
5

P h  ■ P v  

P 1 * ff 8

a sor-, illetve oszlopirányban 0— 1 átm enetet ké 
pező képelempárok szám ával egyenlő.

A 60 kiválasztott szövetképhez tartozó képvek 
tor ü i  komponenseit (i =  1,2 . . .  5) a további v izs 
gálatok céljából egyszerű lineáris transzformáció
nak vetettük  alá. A transzformáció, más szóval az 
átskálázás a

összefüggés alapján történt, ahol m«, illetve st a 
m intaanyag 30 képvektorának kom ponenseiből be 
csült átlagértékek, illetve korrigált tapasztalati 
szórások.

A szövetképek által reprezentált karbideloszlás- 
ról, annak hasonló vagy eltérő voltáról szemléletes 
képet kaphatunk, ha a szövetképek transzformált
Л

Qj kvantitatív  képi jellem zőit közös koordináta- 
rendszerben ábrázoljuk. Példák erre a 4. ábra diag
ramjai, amelyek a mintaanyag 30 szövetképére vo-

Л Л Л

natkozóan a Qv ü., és ü s transzformált képi jel
lemzők tükrében informálnak a karbideloszlás sa 
játosságairól.

E diagramokból is kitűnik, hogy a kvantitatív  
képi jellemzők egymással korreláltak, és az R /l,  
R /2 és R /3 típusú próbatestekhez tartozó szövet- 
képek, illetve ez utóbbiakra jellemző karbidelosz- 
lások kizárólag két képi jellem ző alapján nem kü
lönböztethetők meg kellő biztonsággal. A kvanti
ta tív  képi jellemzők között kapcsolat számszerű 
minősítésére korreláció analízist végeztünk. A kvan 
tita tív  képi jellemzők és a hajlító vizsgálattal meg 
határozott mechanikai jellemzők közös korreláció 
m átrixát —  pontosabban ezen szimmetrikus m át
rix jobb felső háromszög-mátrixát —  az 1. táblázat 
foglalja magába. H a ebből kiem eljük és külön vizs 
gálat tárgyává tesszük a képi jellemzők б х б  mé
retű [K] korreláció m átrixát, megállapíthatjuk, 
hogy a képi jellemzők közötti korreláció jelentős 
mérvű, aminek csökkentése adatredukciót, más 
szóval lényegkiem elést tesz kívánatossá.

A lényegkiemelés elvégzésére az ún. Karhunen—  
Loeve sorfejtés diszkrét változatát használtuk. Ez 
az eljárás, amely a m atem atikai statisztikában fő- 
komponens-analízis néven ismert, a lényegkiemelés 
elm életileg megalapozott módszerei közé tartozik  
[13]. А К — L  sorfejtést alkalm azva a transzformált

A fent em lített képletekben F x a karbidok pont 
számlálással meghatározott területét, P h és P, a 
horizontális, illetve a vertikális vetületi összkerü- 
letet, 6?4 és Gs pedig a 4-, illetve 8-összefüggő topo 
lógiai környezetre vonatkozó Euler-karakteriszti- 
kát jelöli a [ 12] irodalomban használt term inoló 
giával összhangban. Kiegészítésképpen jegyezzük 
meg, hogy az autom atikus tónusszelekciós eljárás
sal két tónusúvá alakított digitális kép valójában 
egy olyan számmátrixnak tekinthető, amelyben 
kizárólag 0 és 1 mátrixelemek fordulnak elő. Jelen  
esetben az 1 elemek képviselik a karbidokat (vilá 
gos tónus), a 0 elemek pedig a gyorsacél ferrites 
alapszövetét (sötét tónus). K övetkezéskép l<\ a 
képmátrix 1 elemeinek számával, P h és P v pedig

képi jellemzők ötelemű F s képvektorait egy ho 
mogén lineáris leképzéssel olyan kételemű

c={cvc2y (3)

főkomponens vektorokká alakíthatjuk, amelyek a 
karbidok megjelenési formájára vonatkozó infor 
m ációt immár sűrítve tartalm azzák. A főkompo- 
nensvektor Cj(j = 1,2) elemei a

C i  =  H j - V ,  (4)

formulával állíthatók elő, ahol / / ,  és IJ2 a [K] 5 x 6  
méretű korreláció m átrix két legnagyobb p± >  p2 >  0 
sajátértékéhez tartozó sajátvektorai.
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4. ábra. A szövetképi karbideloszlás számszerű jellemzése
Л Л Л Л

az Q 2 és Q 3 (a ) , valam int az Q x és ü 3 (b ) mennyiségek 
alapján

A Karhunen— Loeve sorfejtés előnye, hogy a (4) 
képlettel értelm ezett Cx és C2 főkom])onensek olyan 
korrelálatlan mennyiségek, amelyeknek közös ko
ordinátarendszerében a számszerűen jellem zett 
szövetképek morfológiai hasonlósága vizuálisan is 
megbízhatóan értékelhető. Ebben az új koordináta- 
rendszerben —  am int az az 5. ábra diagramjából 
kitűnik —  az R /l, R /2 és R /3 típusú szövetképek 
10— 10 elemű csoportjai szem látom ást határozot
tabban elkülönülnek egym ástól, és zártabb csopor-

Л

to t alkotnak, m int az Q, képi jellemzők páronként 
erősen korrelált rendszerében.

A kvantitatív képi i s  a liajlítö \ izsmUati jellem zők  
korreláció m átrixa

7. tá b lá z a t

ö , ö 2 ö 3 ö , ö / ĥB w
hp

ö l í 0,854 -0,119 0,443 0,821 0,910 0 ,7 0 0

ö 2
1 0,277 0,692 0,543 0,930 0,680

P
’

i
__

_
L

1 ' 0,821 -0,543 0,140 0,134
- _ .

Öv
' 1 -0,065 0,598 0,501

ö s
1 0,654 0 ,5 0 2

ĥ8
1 0,758

whnhp
1

4.2 A képi jellemzők, és a tulajdonságok közötti 
kapcsolat elemzése

Az 1. táblázatban foglalt korrelációs együttható 
kat tekintve megállapítható, hogy a kvantitatív  
képi és a hajlítóvizsgálati jellemzők között szám ot
tevő korreláció van, sőt o/,n és W/,,, mennyiségek 
egymással is korreláltak. 4 * * 7

A kvantitatív képi jellemzők és a hajlító vizsgá 
lati jellemzők közötti kapcsolat behatóbb matema
tikai elemzésére a kis mintaszám m iatt nem kerül
hetett sor. Mindössze a Cx és C2 főkomponensek és

Ж Ш -J]

3. ábra. A  szöre.tképi karbidelnszlás jellemzése a két jő -  
komponens alapján

а/, и, illetve W hp hajlító vizsgálati jellemzők közötti 
kapcsolat fenomenológiai szintű megfogalmazására 
tettünk kísérletet. K étváltozós lineáris modellből 
kiindulva a következő regressziós formuálkat ve 
zettük le:

Ohд[МРа] =  3594,2 +  506,0 -Cx — 4\,1 -C2 (5.1)

l f /,í,[J] =  2,09-t-0,30C1-0 ,0 1  -C2 (5.2)
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Ezek az empirikus képletek alkalmasnak látszanak  
arra, hogy a tulajdonságok értékét a képi jellem 
zők ism eretében a gyakorlati igényeknek megfele
lően megbecsülhessük. A képletek számítási pon 
tosságára jellemző adatokról a 6a és b ábrák diag 
ramjai tájékoztatnak. A diagramokon külön fe l 
tüntettük a 10% relatív hiba határát jelző egyenes 
szakaszokat, valamint az illeszkedés jóságát tük 
röző rt totális korrelációs együtthatók szám ított 
értékét is. A mért és szám ított eredmények össze
vetéséből kitűnik, hogy a statikus hajlító szilárd
ság a két főkomponens alapján már megbízhatóan 
becsülhető, a relatív hiba nagysága 10— 15%-ra 
tehető:

4.3 Kísérletek eltérő к arbid el oszlást ábrázoló szövet- 
képek autometikus osztályozásával

A számszerű kritérium szerint végzett számító- 
gépes képosztályozás alkalmazása a metallográfiái 
gyakorlatban elsődlegesen a hagyományos etalon 
képes szövetm inősítési eljárások helyettesítésére, 
kiváltására jön szám ításba [14].

Vizuális megfigyelésre alapozott döntéssel a ko 
rábbiakban az R /l  jelű próbatestekről származó 
szövetképek karbideloszlását hálós típusúnak, az 
R /2 jelű próbatestekről származókat soros típusú 
nak, és az R/3 próbatestekhez tartozókat diszperz 
típusúnak nyilvánítottuk, megállapodás szerint.
I ly módon a karbideloszlás jellegét tekintve három 
képosztályt definiáltunk, nevezetesen az R /l ,  az 
R /2 és az R /3 képosztályokat.

A karbideloszlás automatikus osztályozására 
irányuló kísérleteinkkel választ kerestünk arra a 
kérdésre, hogy az R /l ,  az R /2 és R /3 próbatestek 
ről készített szövetképeken a karbideloszlás hálós, 
diszperz vagy soros jellege milyen biztonsággal is 
merhető fél a kvantitatív képi jellemzőkre tám asz
kodó számszerű kritérium alapján.

Az autom atikus képosztályozási eljárás kidolgo
zásában a m atem atikai alakfelismerés területén el 
ért eredményeket hasznosítottuk. Az automatikus 
osztályozás lényege egy olyan döntési kritérium, 
szabály megfogalmazása, amelynek segítségével a

C főkom ponensvektorokkal jellem zett szövetképek  
egyértelm űen sorolhatók be a m egadott véges

számú képosztály valam elyikébe [13]. A döntési 
szabály megadása matem atikailag a képosztályok 
P  számával megegyező számú gj (j =  1,2. . . P) ún. 
döntési függvény előállítását feltételezi. A szövet 
képek osztályozási kísérleteihez a

в AU ) = V W  -  M j f t K r ' W -  M,) (6)

összefüggéssel értelm ezett, a Mahalanobois-féle ál 
talánosított távolság fogalmon alapidó döntési 
függvényeket használtuk, ahol j  =  1, 2, 3. A (6) kép

letben U kétdimenziós vektorváltozó, Mj a j-edik 
képosztály átlagvektorát, [A j-1] pedig a, j-edilc kép 
osztályhoz tartozó kovariancia mátrix (2 x 2 mé
retű) inverzét jelöli. A három képosztályhoz tar
tozó átlagvektorokat, valam int kovariancia m át
rixokat a ■ m intaanyagot (tanítási anyagot) kép
viselő 30 szövetkép fokomponensvektorai alapján 
becsültük a szokásos matem atikai statisztikai mód 
szerekkel [ 12].

A (6) döntési függvényekkel elvégeztük a teszt 
anyagot alkotó 30 szövetkép besorolását. A mini
mum kritérium szerinti osztályozás elve a követ 
kező : a tesztanyag főkomponens vektorait a 
g-j(i= 1, 2, 3) döntési függvényekbe rendre behe-

lyettesítve, a C főkomponens-vektorral jellem zett 
szövetképet а к adik Rfk képosztályba akkor so 
roljuk be, ha az

—►

e =  arginin {gj{C)\ 1 s ^ 3 }  (7)

kifejezés értéke &-val egyenlő, más szóval e — k te l 

jesül. (Az argmin operator azt jelenti, hogy adott C 
esetén a g, függvények közül azt kell kiválasztani, 
amelynek helyettesítési értéke a három közül a 
legkisebb.) A (7) kifejezést szokás döntési szabály 
nak nevezni.

Az automatikus osztályozás megbízhatóságát, 
hatékonyságát a helyesen osztályozott tesztképek 
számarányával m inősítettük. A 30 tesztkép közül 
mindössze kettő volt tévesen osztályozott, ami 93% 
találati arányt jelent. Ellenőrizésképpel elvégeztük 
a mintaanyagot alkotó szövetképek visszaosztályo- 
zását is, it t  100% találati arány adódott eredmé
nyül.

fí. ábra. A hajlító szilárdság fa )  
és a képlékeny hajlítási munka 
(b) rnért'és regressziós formulái
val becült értékeinek összehason

lítása
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összefog lalás, következtetések:

Az eltérő mértékben alak ított R 6 gyorsacél kar- 
bideloszlásának kvantitatív  minősítésére irányuló 
vizsgálataink fontosabb eredményei a következők 
ben összegezhetők:

a) A V ID IM ET—MICRAS képelemző berende
zés alkalmas kéttónusúvá alak ított szövet 
képek geometriai-topológiai jellemzőinek 
meghatározására. Ez utóbbi szám m ennyi
ségekből kvantitatív  képi jellemzők képezhe
tők, am elyekkel sikerrel kísérelhető meg a 
digitalizált szövetkép morfológiai leírása.

b) Az alkalmasan választott képi jellemzőkből 
adatsűrítés —  lényegkiemelés —  révén szár
m aztatott kételemű főkomponens vektorral 
a karbideloszlás hálós, soros, valam int disz 
perz jellegére biztonsággal következtethe 
tünk.

c) A  kvantitatív  képi jellemzők és a hajlító v izs 
gálattal meghatározott mechanikai jellemzők 
között jelentős mérvű korrelációt tapasztal
tunk. A levezetett regressziós formu lával az 
edzett-m egeresztett gyorsacél statikus hajlító 
szilárdsága a két főkomponens alapján 15% 
relatív hibán belül becsülhető.

d)  K ísérletsorozattal igazoltuk, hogy a főkom- 
ponens-vektoraikkal reprezentált hálós, soros 
és diszperz karbideloszlásról árulkodó szövet 
képek automatikus osztályozása a Mahalano- 
bis-féle távolság-függvény felhasználásával 
eredményesen valósítható meg, am it a helye 
sen osztályozott tesztképek 93%-os aránya is 
meggyőzően tanúsít.

e) Különösképpen hatékonynak bizonyulhat az 
ism ertetett szövetképjellem zési módszer a

mikroszkópos vizsgálatokhoz használatos eta- 
lonképsorözatok számítógéppel segített ter 
vezésében, amikoris az etalonkép képi jelle 
gének számszerű leírásán kívül egy további 
lényeges követelm ény a mechanikai tulajdon 
ságokba való extrapolálhatóság garantálása.
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Műszaki és gazdasági hírek
Újfajta vas-króm akkum ulátort fejlesztett ki a NASA

A N A S A  (National Aeronautics and Space A dm i
nistration =  N e m z e ti R ep ü lés i és Ű rh a jó z á s i H iv a ta l)  ú j 
v a s -k ró m  v illam o s e le m e t s z a b a d a lm a z ta to t t .  A S tan 
dard Oil HOhioO, Cleveland m e g v á sá ro lta  a  g y á r tá s i  licen- 
e e t és fo ly ik  a  n ag y ü zem i g y á r tá s  e lőkész ítése . H a  az ú j 
f a j ta  elem  v a ló b a n  ren d e lk ez ik  a z o k k a l a  tu la jd o n s á 
g o k k a l, a m ik e t a  szab ad a lo m  tu la jd o n o s  á llít , a k k o r  a l 
k a lm as  le h e t c sú es te rm e lésk o r e lő á l lí to t t v illam o s e n e r 
g ia  tá ro lá sá ra  csú csfo g y asz tá si id őkre . A közlés sz e rin t 
a  v a s -k ró m  elem  tö m e g e  15 t/M W h  g e r je s z te tt  á r a m .E d 
d ig  a  N A SA  tízév es  k u ta tá s  u tá n  sem  tu d ta  nag y ü zem i- 
leg b e v e z e tn i az  ú j en e rg ia tá ro lá s i m ó d o t, m in dössze  egy 
k is b e m u ta tó  egység  k észü lt el. Az elem  e le k tro k itja  
v as-k lo rid b ó l és k ró m k lo rid b ó l áll. A S ta n d a rd  Oil k ö z 
lése sz e r in t a  v a s-k ró m  elem ekből n a g y o b b  te lep ek  a la 
k íth a tó k  ki m in t a  h a g y o m á n y o s  ó lo in -o lom ox id  a k k u 
m u lá to ro k b ó l.

American Metal M arket (M eta Pworking News., 1984. aug. 20.

Az ISI acélipari világranglistája

A z International Iron and Steel Institute  ism é t közzé 
t e t t e  a  v ilág  leg n ag y o b b  a c é lg y á rtó in a k  je g y z é k é t. Az

é rd ek eseb b  c ég ek e t k ü lö n  m eg jegyzés n é lk ü l az a lá b 
b ia k b a n  so ro lju k  fel. A  z á ró je lb en  levő  szám  az előző évi 
te rm e lé s t, a  v á lla la t  neve  u tá n  k i í r t  szám  az 1983. és 
1982. év i te rm e lé s t je le n ti, a  b rü ssze li l is ta  sz e rin t, 
M t-b an .

1 .  (1) Nippon Steel 25.9 28,3
2. (5) U. S. Steel 13,4 11,0
3. (4) British Steel 12,7 11,4
4. (2) Finsider 12,2 13,3
5. (3) Nippon Koka îl 11,4 12,0 
li. (7) Kawasaki 10,4 10,9
7. (fi) Sumitomo 10,3 10,9
8. (8) Thyssen 10,0 9,0
9. (9) Bethlehem Steel 9,7 9,5

10. (11) Vsinor 9,0 8,8
23. (24) Klöckner-W erke 4,4 4,2 
25. (20) Hoogovens 4,3 4,1 
20. (28) Voest-Alpine 4,2 4,0
27. (27) Hoesch 3,9 4,1
28. (29) Krupp Stahl 3,9 4,0
32. (32) Arbed Luxem burg 3,3 3,5
33. (31) Salzgitter 3,1 3,5
34. (30) Mannesmann 3.1 4,0
41. (38) Arbed Saarstahl 2,4 2,4 (H . W.)

H andelsblatt, 1984. jiilius 3.
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V i z s g á l a t o k  a  n y e r s v a s a t  k i s  h ő m é r s é k l e t e n  
l e g h a t á s o s a b b a n  k é n t e l e n í t ő  r e a g e n s  é s  m ó d s z e r  k i a l a k í t á s á r a

T A M Á S  I S T V Á N  oki. kohómérnök 
Vasipari Kutató és Fejlesztő Vállalat

D K : 669. 162. 267.6

A  nyersvasat alacsony hőmérsékleten leghatáso
sabban az M gSiA lC arll ötvözettel lehetett kéntele
n íteni abban az esetben, ha kalcium karbid adalék 
anyag és propáfi-butám hordozógáz alkalmazásával 
az injektálás módszerével juttatták a nyersvasba. 
Célszerű azonban nitrogén hordozógáz alkalmazása  
és az adalékanyag kiküszöbölése. A  kísérleteket la 
boratóriumi, kisüzem i körülmények között végezték.

Bevezetés

Már hosszú idő óta közismert, hogy a kén, mint 
az acél nem kívánatos kísérőeleme, hátrányosan 
befolyásolja az acél tulajdonságait. A 0,01%-nál 
nagyobb kéntartalmak hatására az acél átm enti 
hőmérséklete hirtelen növekszik, a szobahőmérsék
lethez tartozó ütőmunka értéke pedig rohamosan 
csökken. Ahhoz, hogy az acélok lehetőleg izotóp  
anyagi tulajdonságnak legyenek, a minél kisebb 
végső kéntartalomra törekszenek. A kis kéntar
talmú acélok elsősorban a tartály építés, a mag
reaktortechnika, a csővezetékek, a nagy igénybevé 
telnek k itett hegesztett szerkezetek, a szerszámok 
és sülyesztékek, a szabadkézi kovácsdarabok 
anyagai.

Az összes olyan acélgyártási eljárás esetében, 
am ely folyékony nyersvasbetéttel dolgozik, cél
szerűen először a nyersvasat kéntelenítik, hogy 
a kéntelenítésnek a nagy karbon- és szilícium tarta 
lom által adott kedvező előfeltételeit kihasznál
hassák.

Ezzel kapcsolatban meg kell jegyezni, hogy ily  
módon 0 ,01%-nál kisebb —  különleges esetekben  
0,005%-nál is kisebb — végső kéntartalm at az 
acélban csak úgy tudjuk elérni, ha a nyersvas kén 
tartalm át 0,005% alá —  különleges esetekben 
0,0005% alá —  csökkentjük, mivel a hulladékokkal 
és az adalékokkal b evitt kéntartalom  csökkenésé
vel az acélgyártás során már nem számolhatunk.

Elm életileg vizsgáljuk a kéntelenítési reakciók 
végbem enetelét befolyásoló feltételeket, majd ezt 
követően beszámolunk azokról a kisüzemi kén 
telenítési kísérletekről, am elyeket azokkal a kénte 
lenítő reagensekkel és módszerrel végeztünk, am e
lyekkel —  az elm életi vizsgálatok alapján — 
a nyersvasat alacsony hőmérsékleten hatásosan 
lehet kénteleníteni.

1. A kéntelenítési reakciók  
végbem enetelét befolyásoló 

feltételek vizsgálata

A kéntelenítési reakciók végbemenetelének 
termodinamikai feltételei

A vizsgálatokat célszerű az N a2C 03, CaO, CaC2, 
a Mg, a Ca, a Ce és az Mg2Si esetére kiterjeszteni. 
A vonatkozó kémiai reakciók az alábbiak:
2 N a2C 03(/) 4- 2FeS(/) +  4 C(SZ) ,
2 Ca0(s2) +  2 FeS(/> +  2 C(S2)

2 CaC2(s2) +  2 FeS(/>
2 Mg(6r) +  2 FeS(/)
2 Ca(/)-|- 2 FeS(í)
2 Ce(/) +  2 FeS(/)
Mg2Si(/) +  2 FeS(/>
=  2 N a 2S ( / ) + 2 F ey ) +  6 СО(г) (1)
=  2 CaS(g2) 4- 2 Fey)-f- 2 СО(в> (2)
=  2 CaS(S2) +  2 F e(/) +  4 C(K> (3)
=  2 MgS(*z) +  2 Fe(/> (4)
=  2 CaS(S2) +  2 F e(p (5)
=  2 CeS(í2) +  2 F e(/> (6)
=  2 MgS(S2) +  Fe(/) +  FeSi(/> (7)

A gyakorlatban sem a nyomás csökkentését, sem 
a nyomás növelését nem használják a kéntelenítő 
reakció végbemenetelének befolyásolására, ezért 
a nyomás változásának hatását nem elemezzük.

A vizsgált reakciók szabadentalpia változásai
nak kiszám ítására a termodinamikai adatok ren
delkezésre állnak fi] , [2]. A termodinamikai vizs 
gálatokhoz ismernünk kell a normál szabadental
pia hőmérséklet-függését, ezeket a görbéket az
1. ábra foglalja össze.

Az 1. ábrán látható görbékből a vizsgált reak
ciók AH0 és AG° értékei kiszámíthatók. A szám ítást 
AG°-ra vonatkozóan 125 °C (1523 K) és 1550 °C

----------- * -  H ö m é r jé k le t, •C

IKTŴ n
1. ábra. A  vizsgált reakciókban részt vevő vegyületek kép 
ződésének normál szabadentalpia változások hőmérséklet

függés görbéi
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(1823 К ) hőmérsékletre végeztük el. A kapott 
értékeket az 1. táblázat tartalmazza.

Az 1. táblázat J#°-ra  vonatkozó adataiból lá t 
ható, hogy az (1), (2) reakcióknak a hőmérséklet 
növelése, míg a (3)— (7) reakciónak a hőmérséklet 
csökkentése kedvez. Ezért, ha a nyers vasat alacsony 
hőmérsékleten akarjuk kénteleníteni, akkor a ter 
modinamikai feltételek m iatt erre csak az (3), (4), 
(5), (6), (7) reakciók jöhetnek szóba, az (1), (2) 
reakciók nem.

1. táblázat
A vizsgált reakciók /ffl°; _1(;°1533 és .4G°lg21 értékei

A reakció 
sorszáma ( 1 ) ( 2 ) (3) (4) • (5) («) (7)

dH ° K.l
m ól 1 +  498

d a ° 15.3 к . ;
m ól 1 - 5 0 6

J G ° 1823 K J
m ól 1 -7 6 1

+  165 - 8 5 8  - 5 2 3  

- 1 6 7  - 6 6 1  - 3 4 7  

- 2 5 9  - 6 3 2  - 2 7 2

— 774 —795 —531 

- 6 2 8  - 7 1 1  - 4 3 7  

- 5 7 3  - 6 9 0  - 4 4 2

Az 1. táblázatban található zlór523 és /I6',s2:!-ra 
vonatkozó adatokat és a vizsgált reakciókra vonat 
kozó zJ6r =  zl6r° +  2R T\nI  egyenleteket figyelembe 
véve megrajzoltuk a vizsgált reakciókra érvényes 
AG — q (lnl) egyeneseket, am elyeket a 2. ábránl á t 
hatunk.

N yilvánvaló a AG<AGX egyenlőtlenség, ami 
azt jelenti, hogy a (7) reakció hajtóereje nagyobb 
mint a (4) reakcióé.

A 2 MgAl(/) + 2 FeS(/>=2 MgS(eZ) +  FeAl^j (8)

reakció vizsgálata hasonló eredményre vezet. 
Ezen vizsgálatok fentebb kapott eredményei alap
ján jutottunk arra a következtetésre, hogy egy 
olyan magnéziumtartalmú komplex ötvözet, am ely 
ben a magnézium Mg2Si és/v;Tgy MgAl fém vegyiilet 
formájában van jelen, termodinamikailag előnyö 
sebb a nyersvas kéntelenítósére, mint a magné
zium [3].

Szemléletesen m utatja ezt a 2. ábra is, am elyik 
ből még az is kiolvasható, hogy a magnézium kén 
telenítő képessége a hőmérséklet növelésével erő
sen csökken —  ezt a 4 (folytonos vonal) és az

—  In  ,7

2. ábra . A  v iz sg á lt re a k c ió k k a l ka p cso la to s s z a b a d e n ta lp ia  
v á lto zá so k  ln  1 fü g g ése
1250 ° C ---------------
1550 ° C --------------

4 (szaggatott vonal) egyenesek mutatják — addig 
az Mg2Si fém vegyü let kéntelenítő képessége a hő 
mérséklet növelésével kis ln 1 értékeknél még nő is 
dérjfeSx—dösig , sí egyre negatívabbá válása m iatt 
és csak akkor kezd csökkenni, amikor 2 HTh\I 
érték a z]6ri’eSi—dórMg,si különbségnél —  amely 
negatív érték —  nagyobb pozitív értéket ér el. 
Ezt az 7 (folytonos) és 7 (szaggatott egyenesek) mu
tatják.

Az elmondottak m iatt az Mg,Si, de az MgAl 
fém vegyeü letett tartalmazó magnézium tart aluni 
komplex ötvözet kevésbé érzékeny a hőmérséklet 
ingadozására, mint a magnézium. A gyakorlatban 
ez azzal az előnnyel jár, hogy a végső kéntartal 
inakban a hőmérsékletingadozás okozta szórás 
mértéke csökken. Ha a magnézium helyett mag
néziumtartalmú komplex ötvözetet alkalmazunk 
a nyersvas kéntelenítésére, akkor kisebb végső kén
tartalm at kisebb szórással kapunk.

dca^-Páig és dce^-P.Mg egyenlőtlenség m iatt 
kénteleníti a nyersvasat erőteljesebben a mag
nézium a kalciumtól és a cériumtől.

Ez ad magyarázatot arra is, hogy az 1492 °C 
forráspontú kalciummal, ill. féravegyü leteivel 
(CaSi, CaAl) miért nem lehet eredményesen kén
teleníteni az 1250 °C-u nyersvasat és miért lehet 
az 1620 °C-u acélt. Mindezek azonban azt is mu
tatják, hogy nem szabad pl. a nyomás növelésével 
a magnézium gőz halm azállapotát megszüntetni, 
mert ezzel elveszti reakcióképességét és kevésbé 
fog kénteleníteni mint a Ca és Ce.

A kéntelenítési reakciók végbemenetelének 
reakciókinetikai feltételei

A kémiai reakciók végbem enetele koncentráció 
változással jár. A koncentráció változás sebességét 
leíró általános összefüggés megoldása nagyon bo
nyolult, de heterogén rendszerekben —  mivel it t  
a folym at sebességét a leglassúbb részfolyamat 
sebessége határozza meg —  a helyzet egyszerűbb.

A vizsgált reakciók közül (1), (5), (6) reakciók 
esetében folyadék-folyadék határfelületi reakció
ról van szó.

- Z A \
D -A

Ce -  Ctnyv 

C ' - C 1*s snj/v
0 )

A (9) egyenlet alapján megállapítható, hogy 
adott nyersvas kéntartalmának csökkentéséhez 
annál kevesebb időre van szükség, minél kisebb 
a tapadó réteg vastagsága (.V), minél nagyobb 
a nyersvas és a reagens érintkezési felülete (Ä) és 
a diffúziós együttható (D), valam int a koncéul 
ráció gradiens (С /—Csnyv).A  reakció gyorsítása ér
dekében ezért erőteljes keveréssel csökkenteni 
kell a határréteget; növelni a reagens és a fém 
érintkezési felületét, a lehető legnagyobb értéken 
kell tartani a koncentráció gradienst és a hőmérsék
let növeléssel növelni a diffúziós tényezőt.

A kéntelenítési reakciók végbe menetelének 
technológiai feltételei

К vizsgálatok során elsősorban arra térünk ki. 
hogy milyen módszerek és berendezések segítségé 
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vei tudjuk a kéntelen ítési reakciók termodinamikai 
és reakciókinetikai feltételeit teljesíteni, hogyan 
tudjuk a k itűzött célt a legeredményesebben el 
érni.

A nyomás változtatását (növelését vagy csök 
kentését) a gyakorlatban nem célszerű alkalmazni. 
A hőmérséklet változtatásáról pedig azt lehet el 
mondani, hogy a hőmérséklet növelése minden 
esetben az idő és energiaráfordítás növekedésével, 
jár együtt.

A reakciók során keletkező szu lfidok pillanatnyi 
aktivitását csökkenthetjük pl. egymásban történő 
feloldásukkal. E zt megvalósíthatjuk oly módon, 
hogy a komplex ötvözetbe nem egy pl: Mg vagy  
Ca, vagy Ce alkotókat ötvözünk. A csak Mg-ot 
tartalmazó komplex ötvözettől tehát term odinam i
kailag előnyösebb a Mg-ot és Ca-ot, méginkább 
a Mg-ot, Ca-ot és Ce-ot tartalm azó komplex ötvö 
zet használata nyersvas kéntelenítésére [3].

Az (1), (2), (3), (5), (6) reakcióknál, ahol a reak
ció során tapadó réteg alakul ki, ezt erőteljes keve- 
réssellehet csökkenteni. Erre a célra a gyakorlatban 
a legjobban bevált az injektálás, amikor a gáz 
árammal —  amely a keverést végzi —  együtt 
a lándzsán keresztül a nyers vasba juttathatjuk  
a kéntelenítő reagenst is, s ily  módon a keverés 
tökéletes. Ez az oka az injektáló berendezések ter 
jedésének a szódával, az égetett mésszel és a CaC2-os 
kéntelenítéskor is.

A diffúziós együttható növelésével szintén csök 
kenthetjük a kéntelenítési reakció idejét, azonban 
ezt sem célszerű igénybevenni, mivel a diffúziós 
együttható növelését csak a hőmérséklet növelésé 
vel tudjuk befolyásolni.

A kéntelenítési reakciók idejét csökkenthetjük 
még a koncentrációgradiens nagy értéken való tar 
tásával, ami a kéntelenítő reagens nyersvasban 
történő áramoltatásával, tehát az injektálás mód 
szerével valósítható meg.

A fent elm ondottaktól kitűnik, hogy alacsony 
hőmérsékleten a nyersvasat hatásosan csak mag
néziummal, és magnéziumtartalmú komplex ötvö 
zettel lehet kénteleníteni. A magnézium előnyét, 
nagy reakcióképességét annak köszönheti, hogy 
a nyersvaskéntelenítés hőmérsékletén gőz halm az
állapotú. De ez az előnye egyben hátránya is, mivel 
éppen em iatt nagyon nehéz a fröccsenés veszélye 
nélkül a nyersvasba juttatni.

A magnézium nyersvasba történő juttatásának  
egyik sikeres megoldási módja a C?a%r-eljárás 
néven ismert mód, am ely magnéziummal impreg
náltkokszot ( MAG-СОКЕ) használ. Japán kuta 
tók [4] beszámolnak egy olyan munkamódról, 
amikor a Mag-Coke-val történő kéntelenítés hatá 
sosabbá tétele céljából, az üst fenekébe ép ített 
porózus dugón keresztül 10 percen át nitrogént 
buborékoltattak a nyersvasba, amely elősegítette 
a MgS szemcsék felúszását. A kapott eredm ényt 
a 3. ábrán láthatjuk. A 6'«/«//-módszer legnagyobb 
hátránya, hogy a tö ltetet előre el kell készíteni, 
még m ielőtt a nyersvas súlyát és kéntartalm át is 
mernénk, és így mindig fennáll az a veszély, hogy 
vagy kevesebb, vagy több kéntelenítő anyagot 
használunk fel a szükségesnél.

A m agnéziumbevitel egy másik sikeresnek mond
ható módozata, amikor a magnéziumport a lándzsa 
eldugulását gátló adalékkal (égetett mész, kalci- 
nált-dolom it CaC2, CaCN.,) együtt injektálják 
a nyersvasba. Ennek a beviteli módnak egyik rep
rezentánsa a Lime-Mag-eljárás [5].

A fenti módszer hátrányai kiküszöbölhetők 
granulált magnézium adalékanyag nélküli injek 
tálásával [6].

3. ábra. A kén én a magnézium viselkedése d  bemerítés 
utáni buborékoltatás hatására

Hazai viszonylatban sem a magnéziumkoksz' 
( M a g -С оке), sem a magnéziumpor, sem granulált 
magnézium előállításának a megoldása rövid időn 
belül nem volt várható, viszont a magnéziumtar
talmú ötvözetek nagyüzemi gyártását a VASKÚT  
1975-ben már megoldotta, ezért, valamint a mag- 
néziumtartalmú ötvözetek előnyeiről már az előb 
biekben elmondottak m iatt, összehasonlító nyers- 
vaskéntelenítési kísérleteket végeztünk magné- 
ziumtartalmú komplex ötvözetekkel, amelyekről 
az alábbiakban számolunk be.

2. Összehasonlító nyersvas-kéntelenítési 
kísérletek

magnézium és magnéziumtartalmú 
komplex ötvözet felhasználásával

A kísérlet során alkalmazott módszer

A kísérlet során összehasonlító módszert alkal
maztunk, amelynek az a lényege, hogy a nyersvas 
kéntelenítését valam ennyi kéntelenítő reagens 
esetében azonos körülmények között végeztük. 
Az egyes kéntelenítő reagensek összehasonlításakor
—  a nyersvas súlya, alakja, összetétele, hőmérsék

lete,
— a reagenssel bevitt Mg mennyisége, a Mg bevitel 

sebessége, a reagens szemcsemérete,
—  a lándzsa eldugulását gátló adalékanyag súlya, 

összetétele, szemcsemérete,
—  a lándzsa merülési mélysége, anyaga, kiviteli 

módja.
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A kísérletek során alkalmazott módszer megvalósítá
sának berendezései

A kísérletek során alkalm azott injektáló mód 
szer berendezései és szerkezeti elemei olyan elren
dezésben, ahogy a kísérleteket végeztük, a 4. ábrán 
látható.

4. abra. A  kísérlet során alkalmazott injektáló módszer 
berendezései és szerkezeti elemei 

1 — az indukciós kemence tégelye, 2 — lándzsavezető, 3 — az injektor 
tartá lya , 4 — töltőnyílások, 5 — felfüggesztés, 6 — biztonsági szelep, 
7 — lándzsa hosszabbító, 8 — lándzsa, 9 — elektromos vezeték, 
10 — gázvezeték, 11 — nyom ásmérő, 12 — szelep, 13 — rotam éter, 
14 — reduktor, 15 — nyomásszabályozó, 10 — mennyiségszabályozó, 
17 elektrom os kapcsoló, 18 — gázpalack, 19 — folyékony nyersvas 
A kéntelenítő reagensek szemesemérete 0,0—3 mm között volt.
А 1Ш (mischmetall) 50% Ce, 20% La, 10% Nd, 5% P r ta rta lm ú vegyes
fém.

A kísérletek során alkalmazott módszer munka módja
A kísérletek során a kimért 80 kg súlyú nyers- 

vasat a KGYV gyártm ányú I. 100-as középfrek
venciás (2000 Hz) indukciós kemence savanyú dön- 
göléssel ellátott tégelyébe (1) helyeztük és meg 
olvasztottuk.

A m egolvadt nyersvasból (19) —  amelynek 
alakja term észetesen a tégely alakjával mindig 
m egegyezett és így  állandó volt —  salakolás után 
próbát vettünk, am it vegyelem eztettünk, majd 
beállítottuk az injektálás hőmérsékletét —  amit 
W -Re bemártó hőelemmel ellenőriztünk — és 
a nyersvasolvadékot ezen a hőmérsékleten tartot 
tuk az injektálás befejezéséig. Közben a saját ter 
vezésű injektor [9] tartályába (3) a töltőnyílásokon
(4) betöltöttük a kimért mennyiségű kéntelenítő 
reagenst és az adalékanyagot. Az (5) felfüggesztőn 
függő injektort daru segítségével a lándzsavezető
(2) fölé vittük. A gázpalackból (18) & reduktoron 
(14) keresztül a nyom ásszabályozóval (15) a rota-

méterbe engedtük a gázt, majd a mennyiségszabá
lyozóval (16) beállítottunk a gázm ennyiséget, 
am it a rotaméterrel állandóan ellenőrizni tudtunk. 
A nyomásmérő (11) a tartályban uralkodó minden 
kori nyom ást mutatja, amelynek hirtelen növeke 
désekor (pl: lándzsa dugulás) a szelepet elzárjuk, 
így megakadályozhatjuk az előírtnál nagyobb tú l 
nyomás létrejöttét a tartályban. Ennek ellenére 
a teljes biztonság érdekében az injektort bizton 
sági szeleppel is elláttuk. E zt követően a lándzsát
(8) az előírt mélységig (ezt a lándzsahosszabbitón
(7) kialakított érzékelővel állítottuk be) a nyers
vasba süllyesztettük és az elektromos kapcsolóval 
(1 = )  m egindítottuk az injektor adagoló motorját, 
ezzel kezdetét vette  az injektálás, am it a nyersvas 
erőteljesebb buzgása és a magnézium viliódzó fénye 
tökéletesen jelez. A nyersvas buzgásának csökke
nése, a viliódzó fény megszűnése jelezte a kéntele- 
nítés befejezését. A próbákat 0, 180, 360, 540 sec 
injektálási időtartam oknál a gyakorlatban szoká 
sos módon vettük, am elyeket elem eztettünk. 
Az injektálás befejezése után a kapcsolóval leállí 
tottuk  az adagoló motort, daruval kihúztuk a lánd 
zsát a nyersvasból és a lándzsavezetőből, ezután az 
injektort a töltő  helyre szállítottuk, végül a gáz 
áramot a szeleppel leállítottuk.

A kísérletek során alkalmazott anyagok

A kísérletekhez az alábbi összetételű nyersvasat 
használtuk :7

C =  4,08%, Si =  0,51%, Mii =  0,82%, P  =  0,03%,
S =  0 ,02%

A kísérletekhez a 2. táblázatban található kéntele 
n ítő  reagenseket használtuk.

A kísérletekhez az alábbi adalékanyagokat hasz 
náltuk :

2. táblázat

A kísérletekhez használt kéntelenítő reagensek

A k én te len ítő  Ö sszetétel, %
reagens jele

Mg Si A1 Ca % Fe

Mg (forgács) 99,98 _ • _ _ _
Mg Si A1 40,1 25,0 30,4 — — R
Mg Si A1 Ca 39,2 18,3 29,3 9,8 — R
Mg Si Al Ca R // 38,8 16,8 29 ,7 9 ,3 3 R

Kalciumkarbid (CaC2) ; Mészgríz (CaO); Koksz
por(C).^ /

A kísérletekhez hordozógázként az alábbi gázo 
kat használtuk:
Nitrogén (N2); Argon (Ar); Propán-bután (P-B); 
Sűrített levegő (L).

A kísérlet során kajott eredmények

A kéntelenítő reagens kéntelenítő képessége, 
am ely alatt azt a végső kéntartalm at (Sv) értjük, 
am elyet adott körülmények között az adott kén 
telenítő reagenssel elérhetünk. Az 5. ábrán látható 
a kéntelenítési diagramon.
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Ш. y/2 -ä\
fi. ábra. A nyersvas kéntartalmának változása az injektálás 

időtartama függvényében

A nyersvas hőmérsékletének hatása az egyes kéntele
nítő reagensek kéntelenítőképességére és hatékonysá
gára

A kísérlet során 20% Mg-tartalmú, 1 -10~3 kg/ 
sec mennyiségű, kéntelenítő reagens és CaC2 keve 
rékét használtuk, am it 0,08 1/sec mennyiségű 
36 kP nyomású N 2 hordozó-gázzal injektáltunk  
a 80 kg súlyú, 0,02% kéntartalmú 1250, 1350, 1450, 
1550 °C-u nyersvasakba. Az eredm ényeket az 
MgSiAICa-R// esetéhen szem lélteti a 3. táblázat.

3. táblázat
A hőm érséklet hatása a MgSiSlCaff kénte len ítő  

képességére és hatékonyságára
------ ------- — ------------------ ------------------------------------

А / in ipkt-Шч A nyersvas kéntartalm a %-ban
i d Z S r n  1250 1350 ' "  1450 1550----

sec-ban “C-on történő kéntelenítóskor

0 0,0200 0,0200 0,0200 0,0200
180 0,0018 0,0020 0,0038 0,0040
360 0,0002 0,0003 0,0009 0,0018
540 0,0002 0,0002 0,0008 0 ,0010

A hőmérséklet növekedése a magnézium kén 
telenítő képésségét erősen, míg a magnézium tar
talmú kom plex ötvözetek kéntelenítő képességét 
kevésbé csökkenti, ezenkívül valam ennyi reagens 
hatékonyságát is csökkenti, tehát szerfölött káros.

A nyersvas kiinduló kéntartalmának hatása az egyes 
kéntelenítő reagensek hatékonyságára

A kísérlet során 20% Mg-tartalmú, 1 • 10-3  kg/sec 
mennyiségű, kéntelenítő reagens és CaC2keverékét 
használtuk, am it 0,08 1/sec mennyiségű, 36 kP  
nyom ású N 2 hordozó-gázzal injektáltunk a 80 kg 
súlyú, 1250 °C-u, 0 ,02 ; 0,04; 0,06% kéntartalmú 
nyers vasakba. Az eredményeket a MgSiAlCaR// 
esetében a 4. táblázat m utatja be. A nyers vas ki-

4. táblázat
A nyersvas kiinduló kéntartalm ának hatása a MgSiAlCaRff 

hatékonyságára

A nyersvas kén tarta lm a %-ban

Az in jektálás 0,0200 0,0400 0,0600
i d ő t a r t a m a __________________________ •

sec-ban % kiinduló kéntartalm ú nyersvas
kéntelenítésekor

0 0,0200 0 ,0400 0,0600
180 0,0018 0 ,0060 0 ,00200
360 0,0002 0,0004 0,0020
540 0,0002 0,0002 0,0004

induló kéntartalmának növelése, valamennyi kén 
telenítő reagens hatékonyságát növeli.

A hordozó-gáz minőségének hatása az egyes kéntele
nítő reagensek kéntelenítő képességére és hatékony
ságára

A kísérlet során 20% Mg-tartalmú. 1 -01 ~3 kg/sec 
mennyiségű, kéntelenítő reagens és CaC2 keverékét 
használtuk, am it a 80 kg súlyú, 1250 °C-u, 0,02% 
kéntartalmú nyersvasba 0,08 1/sec mennyiségű, 
36 kP  nyomású nitrogén, argon, propán-bután, 
sűrített levegő hordozó-gázok segítségével ju ttat 
tuk be.

A hordozógáz minőségének hatását ism ét az 
MgSiAlCaR/; ötvözet esetében az 5. táblázat adatai 
m utatják be.

I fi. táblázat
A hordozó-gáz m inőségének halása  a MgSiAlCaRtt 

kéntelen ílő  képességére és hatékonyságára

Az in jektálás 
Időtartam a 

sec-bad

hordozó-gázokkal történő  injektáláskor

0 0,0200 0,0200 0 ,0200 0 ,0290
180 0 ,0018 0,0016 0,001 0,0040
360 0 ,0002 0,0002 0 ,0002 0,0010
540 0,0002 0,0002 0,0002 0,0008

A kapott eredmények azt m utatják, hogy a le 
vegő erőteljesen, a nitrogén alig, míg az argon és 
a propán-bután nem csökkenti a reagens kéntelenít 
képességét és hatékonyságát.

Az adalékanyag minőségének hatása a kéntelenítő 
reagens kéntelenítő képességére és hatékonyságára

A kísérlet során a 80 kg súlyú, 1250 °C-u, 0,02% 
kiinduló kéntartalm ú nyersvasba 0 ,011/sec m ennyi
ségű, 36 kP nyomású N 2 hordozó-gázzal 20% Mg- 
tartalm ú, 1 -10~3 kg/sec mennyiségű, kéntelenítő 
reagens és adalékanyag keverékét injektáltuk, 
amikor is adalékanyagként kalciumkarbidot, mész- 
grízt és kokszport alkalmaztunk. Az adalékanyag 
minőségének hatását az MgSiAlCaR// ö tvözet ese 
tében a 6. táblázat m utatja.

A kapott eredmények azt bizonyítják, hogy 
a mészgríz és a kokszpor csökkenti a reagens kén 
telenítő gépességét, míg a kalciumkarbid nem. 
A kalciumkarbid és a mészgríz a reagens hatékony 
ságát növeli —  azonban csak nagy kiinduló kén 

A nyersvas kéntartalma %-ban

nitrogén
propán-
bután

sű ríte tt
levegő
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tartalmaknál és magas hőmérsékleten fejtik ki hatá 
sukat — míg a kokszpor csökkenti.

Az elvégzett elm életi és gyakorlati vizsgálatok 
eredményei alapján megállapítható, hogy a nyers
vasat alacsony hőmérsékleten leghatásosabban 
MgSiAlCaR// ötvözettel lehet kénteleníteni. Meg
közelítő eredményt érhetünk el azonban MgSiAlCa 
és MgSiAl komplex ötvözet alkalmazásával is. 
Az ötvözetek akkor kéntelenítenek leghatéko 
nyabban, ha kaiéin mkarbid adalékanyag és propán
bután hordozó-gáz segítségével injektálással jut- 
tatj uk a nyersvasba.

0. táblázat

Az adalékanyag m inőségének halasa  a MgSiAll'aR ff 
kente iénílőképességére és hatékonyságára

Az in je k tá lá s  
id ő ta r ta m a  sec -ban

A nyersvas k é n ta rta lm a % -ban

kaiéi um- 
k a rbam id m észgríz kokszpor

a  d a 1 é к a  n у a  g a lkaim  a z á sak  or

0 0 ,0 2 0 0 0 ,0 2 0 0 0 ,0 2 0 0

180 0 ,0 0 1 8 0 ,0 0 4 0 0 ,0 0 2 2

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

Nem szabad azonban szent elől téveszteni, hogy 
a magnézium atom súlya (24,305), kisebb mint 
a kalciumé (40,080) és a cériumé (140,120), ezért 
azonos mennyiségű kén eltávolításához kalcium 
ból 1,649-szer, cériumból pedig 5,765-ször több 
súlymennyiségre van szükség. És azt sem, hogy 
a magnézium jelenleg 2,7 S/kg, a kalcium 5,4 S/kg, 
a mischmetall (50% Ce, 26% La, 16% Nd, 5% Pr)
8,3 S/kg áron vásárolható és ez az árarány aligha 
változik a jövőben lényegesen. Ha e két igén fontos 
tényezőt (aZ atom súlyt és az árat) együtt vesszük 
figyelembe, akkor egységnyi kén eltávolítása kal
ciummal 3,298-szor, mischmetallal 17,722-szer 
többe kerül mint magnéziummal, ezért a MgSiAl 
ötvözetet kell előnyben részesíteni.

Meggondolandó a hordozógáz kiválasztása is. 
I>ár a legjobb eredményeket a propán-bután és az 
argon adja, azonban a propán-bután robbanás- 
veszélyt visz az üzemvitelbe» és a legerőteljesebben 
hűt, az argon viszont drága. A nitrogén megköze 
lítő eredményeket ad mint a propán-bután vagy az

argon és viszonylag olcsó, ezért a nitrogén alkal
mazása javasolható.

Az adalékanyag minden esetben problémát okoz 
és drágítja az eljárást, ezért törekedni kell a ki
küszöbölésére. Mivel az ötvözetek rendkívül jól 
apríthatok, az injektáláshoz szükséges megfelelő 
szemnagyság előállítása nem okoz problémát. Itt 
sem hagyhatjuk azonban figyelm en kívül, hogy 
a szemcseméret csökkenésével az őrlés költsége és 
a porrobbanás veszélye nő.

Manapság vitatott lehet, hogy a 0,2%-nál na 
gyobb szilíciumtartalmú acélok gyártásakor az 
acélt kéntelenítsük-e CaSi ötvözettel, vagy a nyers- 
vasat MgSiAl ötvözettel. Az olyan acélok gyártása 
kor azonban, ahol a CaSi ötvözettel történő acél 
kéntelenítésekor az egységnyi kalciummal bevitt
2,2 egységnyi szilícium problémát okoz és em iatt 
az acélt utólag deszilicírozni kell, ez már nem ké 
pezheti vita tárgyát, egyértelműen a nyersvas kép 
telen ítése az előnyös.

Összefoglalás

A nyersvasat alacsony hőmérsékleten leghatáso 
sabb kéntelenítő reagens és módszer kialakítását 
vizsgáltuk.

A nyersvasat alacsony hőmérsékleten leghatáso 
sabban a MgSiAlCaR// ötvözettel lehet kéntelení
teni.

Célszerűbb MgSiAl ötvözet és a N 2 hordozógáz 
alkalmazása.
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Egyesületi hírek
A  K o v á c s  s z a k c s o p o r l  d e c e m b e r i  k lu b n a p j a .

A K o v á c s  S z a k c s o p o r t  d e c e m b e r  6 -á n  m e g ta r to t t  
k lu b n a p já n  e ls ő k é n t dr. H en ko v ics  F eren c  (V A S K Ú T ) 
t a r t o t t  e lő a d á s t  , , K o v á c s ip a r u n k  je le n le g i  h e ly z e te ,  a  
g y á r tá s  é s g y á r tm á n y f e j le s z té s  fő b b  i r á n y a i”  c ím m e l.

A z e lő a d á s t  k ö v e tő ,  s z e n v e d é ly e k tő l  n e m  m e n te s  h o z 
z á s z ó lá s o k b ó l k i tű n t ,  h o g y  a  je le n le v ő k  a  k o v á c s ip a r  
je le n le g i h e ly z e té t  n e m  í té l ik  m eg  o p t im is tá n  és s ü rg ő s , 
h a th a tó s ,  e ls ő s o rb a n  s z e m lé le tb e li  v á l to z á s t  k ív á n n a k .  
H o z z á s z ó ló k : V o lá h  A n d o r  (Ú T I) ,  S za b ó  A n ta l  (КОНЕP- 
T E R V ) ,  T ó th  S á n d o r  (K é z is z e rs z á in g y á r ) .

A m á s o d ik  n a p ir e n d i  p o n t o t  a z  1985. é v b e n  e se d é k e s  
s z a k o s z tá ly -  és s z a k c s o p o r t  v e z e tő s é g v á la s z tá s  e lő k é 

s z í té s e  k é p e z te .  V a ló k  A n d o r  j a v a s l a t o t  t e t t  a  v e z e tő s é g  
k ie g é s z íté s é re ,  é s k é r te  a  ta g s á g o t ,  h o g y  a  v e z e tő s é g v á 
la s z tá s  s ik e re  é n le k é b e n  m in é l n a g y o b b  lé ts z á m b a n  j e 
le n je n  m eg  a  j a n u á r b a n  t a r t a n d ó  k lu b n a p o n .

A  h a r m a d ik  n a p i r e n d i  p o n t  k e r e té n  b e lü l a  G T1 t e r ü 
l e té n  f e lá l l í tá s r a  k e rü lő  s z a b a d té r i  k o v á c s m ú z e u m m a l 
k a p c s o la to s  f e la d a to k  m e g b e sz é lé sé re  k e r ü l t  so r . K é re 
lem m el f o rd u l  a  s z a k c s o p o r t  v e z e tő s é g e  a  ta g s á g h o z ,  
h o g y  h a  s e le j te z é s re  k e rü lő  ré g i k o v á c s o ló b e re n d e z é s ró l  
tu d n a k ,  é r te s í t s e k  a  k o v á c s s z a k c s o p o r t  v e z e tő s é g i  t a g 
j a i t ,  h o g y  a  k o v á c s m ú z e u m  g é p p a r k j á t  b ő v í te n i  le h e s 
s e n . E g y b e n  f e lk é r ik  a  s z a k o s z tá ly  f i a t a l a b b  ta g ja i t  a  
m ú z e u m  a la p í tá s a k o r  fe lm e rü lő  f iz ik a i  m u n k á b a n  a k t í 
v a n  v e g y e n e k  r é s z t .  (N yá ri. E .)
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A mikrokémia és a színképelemzés oktatásának kezdete
Sopronban

D R. M A C H E R  F R I G Y E S  — D R .  V O R S A T Z  B R U N O  
oki. kohómérnökök

D K : 543.42 : 378.1 Mika

Dr. M ik a  József professzor iskolateremtő tevé
kenysége, májú négy évtizedet átfogó tudományos 
munkássága. Alapvető szerepe a színképelemzés 
meghonosításában, a m ikrokém iai módszerek k i 
dolgozásúban, alkalmazásában. Korabeli dokum en 
tumok.

A tudom ányágak szövevényében nem könnyű 
felismerni azt az irányt, az egyes tudományok fej
lődésének azt az útját, amely évek, vagy évtizedek  
múlva meghatározó fontosságúvá válik. Pedig a 
helyesen m egválasztott út elején hamar juthatunk  
eredményekhez és azok rendszerint alapjait képe
zik a későbbi, nagy haszonnal járó gyakorlati a l 
kalmazásoknak. A helyes irány megválasztásához 
azonban nagy tárgyi tudásra, a tudom ányág á tte 
kintő ismeretére és sok tapasztalatra van szükség. 
Különösen értékessé válik mindaz, lur olyan sze 
mélyben egyesül, aki a kutatómunka m ellett okta 
tással is foglalkozik.
a Ilyen személyiség volt dr. Mika József professzor, 

soproni Bánya—Kohó- és Erdőmérnöki Karon 
működő Elemző Kém iai Tanszéknek Sopronban 
30 évig, a tanszék miskolci utódának pedig még 6 
évig oktatója, illetve vezetője (1. ábra).

Mika József vaskohómérnöki oklevele megszer
zése után egy évvel 1923-ban került az Elemző Ké
miai Tanszékre Tomasovszky Lajos professzor mellé, 
majd annak nyugdíjba vonulása után utódául ki
nevezett dr. Romwalter Alfréd professzor m ellett 
vezette a bánya- és kohómérnök-hallgatók labora-

1. ábra. M ika  József K ossath-díjas professzor korabeli 
fényképe

tóriumi gyakorlatait. Mindkét kiváló professzor 
bővítette Mika József tudását és egyre önállóbb 
tevékenységre sarkallták őt.

Számos beszélgetésből tudjuk, hogy Mika József 
már szakmai működése első évtizedében is arra a 
következtetésre jutott —  számos ipari megbízás és 
tanulm ány folyamán — , hogy a kohászatban elter
jedt nedves kémiai fémelemző módszerek, egy idő

múlva nem fogják kielégítően betölteni a szerepü 
ket a kohászati folyamatok ellenőrzése, illetve á lta 
lában a szervetlen anyagvizsgálat területén. Ezért 
kereste azokat az elemzési lehetőségeket, amelyek 
az egyre rövidülő gyártási folyam atokat követni 
tudják, illetve az elemzésekkel szemben tám asztott 
egyre szigorodó követelm ényeket ki tudják elégí
teni.

Korán felism ertee két módszer nagy jelentőségét, 
olyankor, amikor ezeknek a módszereknek alkuta 
tása még csak a kezdeti szakaszban volt. E két mód
szer egyike a mikrokémia, másik pedig az emissziós 
színképelemzés.

Először a mikrokémiát kezdte művelni, annak is 
elsősorban azokat az eljárásait, amelyek kis tö 
megű elemzendő mintákból speciális — de egysze 
rűen előállítható —  eszközökkel, a klasszikus ned
ves kémia módszereinek elveit felhasználva végez 
hetők el az elemzések [1, 2, 3].

Munkássága —  részben publikációi alapján —  
hamar ismertté vált megbízást kapott az Enke né
m et szakkönyvkiadó vállalattól, a Chemische Ana
lyse sorozatában a ,,Die exakten Methoden der Mik- 
romassanalyse” c. könyv megírására. Ez a könyv 
1939. évben meg is jelent és mindmáig forrásmunka 
értékű [4]. (Utánnyomása 1943— 44-ben történt az 
USA-ban.)

Gyakran em legetett terve volt a kohászati elem 
zés területén olyan eljárások kidolgozása, am elye 
ket leghelyesebben félmikro-elemzéseknek nevez 
hetnénk, mert a minták töm egét 0,1— 0,01 g-ra 
választva mind a feloldási, mind pedig a további 
műveletek — szűrés, izzítás stb. —  lényegesen rü- 
videbb idő alatt végezhetők el, a megkívánt pon 
tosságot pedig a nagyrészt általa kidolgozott spe 
ciális eszközök [5, 6], valam int a gondos és szak 
szerű munka biztosította [7, 8 , 9]. Nem elhanya 
golható szem pont volt elgondolásában az sem, 
hogy ezekhez a műveletekben a makro-eljárások 
vegyszerszükségletének 1/ 10-e, vagy még ennél is 
kevesebb szükséges, ami pl. lehetővé teszi drága, 
speciális vegyszereknek a használatát sorozatelem- 
zéseknél.

Bizonyára több oka volt Mika Józsefnek arra, 
hogy mikrokémiai kutatásairól áttérjen a másik 
— em lített —  analitikai módszer, a színképelemzés 
még tisztázatlan .részleteinek a vizsgálatára. Az 
egyik ok abból eredt, hogy nagy műszaki és kémiai 
tudása, éles előrelátása alapján már korán felis 
merte a kémiai emissziós színképelemzés jelentő 
ségét a jövő vas- és fémiparában. Tudta, hogy a 
vas- és fém ipara növekvő minőségi követelm ények 
nek csak akkor felelhet meg, ha megbízható, pon
tos és gyors elemző eljárásokkal rendelkezik. Egy 
ilyen módszernek már akkor, nagyon előrelátóan  
az emissziós színképelemzést találta, noha még is 
meretlenek voltak a ma használatos elemző auto 
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maták, a spektrométerek. Mindent m egtett, hogy 
a kohómérnök-hallgatóknak oktassák a színkép- 
elemzést. ,,A kohómérnök-hallgatók tanulm ányai
nak üzemi színképelemzéssel való bővítése, nem 
csak növelné mérnökeink látkörét, alkalm azható 
ságát, hanem e mai, a nehéziparban tapasztalható 
rendkívüli föllendülés megszűntével is, esetleg ke 
nyeret biztosítana egyeseknek.

A fenti szempontok mérlegelése arra késztette a 
kohómérnöki Kar* Elemző Vegytani Tanszékének 
a vezetőségét, hogy a hallgatóknak lehetővé tegye 
a technikai színképelemzés elsajátítását. Ez a terv 
a szakköröknél is megértésre talált és remélhető, 
hogy áldozatkészségükkel meg is valósul” [10].

1942-ben írta ezeket az idézett sorokat egyik ta 
nulmányában. A megvalósulásig, míg a színkép- 
elemzés kötelező tárggyá vált, 1950-ig kellett vár
nia. Az emissziós színképelemzést a müncheni Mű
szaki Egyetem  Fizikai— Kémiai Intézetében sajá 
t íto tta  el tanulm ányútján a nagy nem zetközi hír
nevű G. Scheibe professzornál. 1943-ban jelenik 
meg első külföldi közleménye e tárgykörből [11].

A tanszék azonban nem rendelkezett színkép- 
elemző berendezéssel, bár a műszerek beszerzését 
megkísérelték, a közbejött háborús viszonyok köze 
pette azonban a szállítás elmaradt.

Az Elemző kémiai Tanszék a II. világháború 
ban közvetlenül lényeges károkat nem szenvedett 
ugyan, de a Sopront ért bombatámadásnak estek 
áldozatul a vám hivatal raktárhelyiségeiben, vám o
lásra váró, éppen a színképelemzéshez szükséges 
berendezések egy része, a gerjesztők. ,,Romwalter 
professzor intézetében hónapok óta kísérleteznek 
egy különleges vegyelem ző készülék sérüléseinek a 
kijavításával. A készüléket a háború vége felé szál
líto tta  a jénai Zeiss cég, de a hozzátartozó elektro 
mos berendezés olyan sokáig volt a bürokrácia jó 
voltából a vám hivatalban, hogy o tt érte az egyik 
bombatámadás. Az intézetben folyó vizsgálatok 
nak szinte pótolhatatlan eszköze vált így használ
hatatlanná” [12].

A Bánya—Kohó- és Erdőmérnöki Kar 11Г. Che- 
miai épületének —  ma az Erdőmérnöki és Faipari 
Egyetem  C épülete —  az első em eletén volt az 
Elemző kémiai Tanszék. E sorok írásakor az Erdé
szeti és Faipari Egyetem , Erdőmérnöki Kar, K é 
miai Tanszékének műhelye és raktára, az egykori 
színképelemző laboratórium ^, ábra).

Az oktatás, kutatás megindulásához tehát az 
első feladat a gerjesztő pótlása volt. A gerjesztőt 
1946 végén kezdtük építeni.* Mindvégig házilag 
készült, a tanszék akkori, a mai viszonyokhoz ké 
pest kezdetleges felszerelésével, m integy „am atőr” 
alapon és munkával. Az összes szerelvények egy 
négyajtós laboratóriumi asztalba kerültek. A ger
jesztő egy kombinált egység volt, azaz egy Feussner 
rendszerű vezérelt nagyfeszültségű- és egy Pfeil- 
stieker-féle kisfeszültségű szikragerjesztő (3. ábra). 
A nagyfeszültségű kör kondenzátorai még az egy 
kori Selmecbányái Schenek— Farbaky akkumulá-

* Helyesen: Bánya-Kohó- és Erdőmérnöki K ar (a 
szerzők megjegyzése).

* Horváth K ároly  m s.t., M acher Frigyes egy. tan . s. és 
Vorsatz Brúnó  e. d em o n strá to r k észíte tték  az egyes a l 
k a tré szek et és szerelték a  gerjesztőt.

2. ábra. Eredeti felvétel a. legelső színképelemző laborató
riumról. Jól látható a fa lon  a galvanométer, a spektrográf 

és a szikraéillvémyt lefedő üvegház

to r üvegedényeibe helyezett Al-lemezekből álltak. 
A dielektrikum  transzform átor olaj volt, az egyes 
lemezek közötti távolságot „bakelitfésűk” biztosí
to tták . A nagyfeszültséget egy áram váltó 110/ 
11 000 V-os transzform átora adta. A Feussner ger 
jesztő szinkronmotorja tégla alapon á llo tt a labo 
ratórium  padlózatán. Ehhez a laboratórium i asztal 
fenekét kellett kivágnunk. A szinkronmotort zsi
nórral rán to ttuk  be, ami némi gyakorlatot kívánt. 
Külön külön vezettük ki a nagyfeszültségű és a kis 
feszültségű gerjesztés m unkapontját. Gummonn 
táb lára  szere lt vastag peremes rézcsavarokkal és
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rézbilincsekkel választottuk ki a megfelelő gerjesz
tési módokat és kapcsoltuk ki és be a kapacitáso 
kat, az önindukciókat. E lőtét ellenállásoknak szo
kásos laboratóriumi tolóellenállásokat, áram és fe 
szü ltség mérésre is laboratóriumi volt- és amper
mérőket használtunk. A nagyfrekvencia előállítá 
sához a szikraközt szintén a tanszéken öntöttük  
cinkből, cipőpasztás dobozba. A szikraközt levá 
gott fenekű üveg védte. A Tesla transzformátor 
primér tekercse vastag rézhuzalból készült, bizo 
nyos fokig önhordó volt, míg a szekundértekercset 
szigetelőhengerre tekercseltük. A távolságot bake- 
litlécek biztosították. A kisfeszültségű körben a 
kondenzátortelep megfelelő számú, párhuzamosan 
összeforrasztott 2 pF-os papírkondenzátorokból 
(rádiókondenzátorokból) állott. További adatokat, 
illetve átalakításokat a [13] és [14] közlemények 
tartalmaznak.

Aramütéses balesetet elkerülendő, a laborató 
riumi asztal ajtóin m indenütt érintkezők voltak, 
amelyek az ajtók kinyitásakor azonnal megszakí
tották  az áramkört. íg y  nyitott ajtók m ellett, am i
kor az egyes elemeket kapcsoltuk, a berendezés 
(gerjesztő) árammentes volt. A feszültséget a főbb 
helyeken még parázsfényégők (glimmlámpák) is 
jelezték. Az egész berendezést munka után még a 
megfelelő csatlakozók kihúzásával áramtalanítot- 
tuk.

A színképelemző laboratórium berendezése a 
következő műszerekből állt: Zeiss Qu 12 kvarc- 
spektrográf', Fuess szikraállvány, optikai pad és 
Zeiss lencsék a közbenső leképzéshez, Zeiss Linien - 
photometer a gaivanometerrel és akkumulátorral, 
2 db Feuss Spektren —Messprojektor. Minthogy a 
helyiség ablakait fekete papírral beragasztottuk, 
hogy sötét legyen, it t  helyeztük még el a Pulfrich 
fotom étert is.

Nehogy káros fémgőzök jussanak a laboratórium  
légterébe, a szikraállványt a lencsékkel együtt to 
lóajtós, favázas üvegszekrény burkolta.

Az előhívófülke szintén házilag készült alum í
nium lemezekből, tolóajtókkal. Itt  helyeztük el a 
színképlem ezet, az előhíváshoz és rögzítéshez 
szükséges vegyszereket, tálakat. Kezdetben m ozgó 
tálas eljárással hívtíik elő a lemezeket, majd kísér
leteztünk függőleges hívással és rögzítéssel a 4. áb
rán látható, szintén házilag üvegből készült keret
tel. A színképlemezek beszerzése abban az időben 
nehézségekbe ütközött, ezért a lemezeket szétvág-

t h ű s w ü

4. ábra. Berendezés a mozgótálas előhíváshoz

tűk egy egyszerű fakeretben gyém ánthegyű üveg' 
vágóval és így csak a szükséges színképvonal tarto 
mányt vettük fél. Kísérleteztünk kisfilmmel is. 
Egy kísérleti betétet is készítettünk a spektrográf 
kazettájába. Ugyancsak az előhívófülkében volt a 
lemezszárító is. A szárításhoz szükséges m elegleve
gőt hajszárító szolgáltatta.

Vizsgálatainkat Al-rudakkal végeztük. Ezek ön 
téséhez kokillát készítettünk, amelynek érdekes
sége, hogy csak az alsó része készült rézhői a jó hő
elvonás biztosítására, míg a felső, beömlő öntött 
vasból. Ennek a megoldásnak az újszerűségét őrzi 
az akkori időknek dokumentuma.

Maráshoz —  megfelelő szikrafelület kialakítá 
sára —  az Al-rudakat asztali fúrógép tokmányába 
fogtuk be és házi készítésű maróval alakítottuk ki 
a kívánt alakot és felületet.

A szikrakisülések vizsgálatához forgó és himbás- 
tükröt (Taumelspiegel) is készítettünk.

Még Sopronban kezdődtek meg azok a kísérle
tek, amelyek célja egy új szikragerjesztő kifejlesz
tése volt. A munkákat a Miskolcra költözés szakí
to tta  félbe.

A házilag —  nagy gonddal —  készült berende
zések olyan jók működtek, hogy a külföldi szakla 
pok is szívesen fogadták a kutatóm unka eredmé
nyeit bem utató közleményeket. [13].

Első jegyzetét az egyetem i hallgatóknak 1951- 
ben írta meg [15]. Még Sopronban, Török Tibor 
szerzőtársával együtt kezdi összeállítani az első ma 
gyar egyetem i tankönyvet a színképelemzésről 
[16], miközben több publikációja jelenik meg, rész
ben munkatársaival közösen [13, 17].

N agy örömmel készült az 1949/50. tanév máso 
dik félévére, mert e tanévben először kötelező tárgy 
a színképelemzés heti 1 óra előadással és 2 óra gya 
korlattal a negyedéves kohómérnök-hallgatóknak. 
Váratlan betegsége azonban közbeszólt és így e 
sorok íróit érte a m egtiszteltetés, hogy a VKM meg
bízásából helyettesíthették  őt.

A színképelemzés iránti szeretetét is bizonyítja, 
hogy 1943 óta a nem kötelező tárgyként előadott 
„Mikrókémiai an alíz iséb en  is már részletesen fog 
lalkozott a színképelemzéssel [18]. Az 1947/48. tan-, 
évben már hirdetik a színképelem zést „Fémek szín- 
képelemzése” címen nem kötelező, ajánlott tárgy 
nak, de ő előtt [19] m integy magánkezdeményezés
ként oktatta az érdeklődő kohómérnök-hallga
tóknak.

Az 1949/50. tanév második félévében 11 negyed 
éves kohómérnök-hallgató, az 1950/51. tanév má
sodik félévében 15 negyedéves vaskohómérnök- és 
7 fémkohómérnök-hallgató, 1951/52. tanév elsőffél- 
évében 17 negyedéves vaskobóm érnök-hallgató 
hallgatta a ,,Színképelemzés” -t [20].

A K itaibel Pál tudományos asztaltársaságban 
szintén erről az eljárásról tartott előadást, m utatta  
be a laboratóriumot [21]. Ez a jegyzőkönyv külö 
nösen azért érdekes, mert az asztaltársaság íratlan 
alapszabályainak megfelelően az előadó kötelessége 
előadását saját kezűleg leírni és így  a laboratórium  
felszerelésének eredetéről értesülünk belőle h itelt 
érdemlően. Munkatársait is ösztönözte, segítette a 
színképelemzés művelésére.
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Mika professzornak mind a mikrokémia, mind 
pedig a színképelemzés területén végzett kutatásai 
és ezek eredményeit ism ertető könyvei és publiká 
ciói nagyban hozzájárultak a magyar elemző ké 
mia nem zetközi tekintélyének emeléséhez. Em el
lett az ő munkája, tanítása él tovább azokban a 
korszerű színképelemző laboratóriumokban, ame
lyek ma már nélkülözhetetlenek az ipar számára.
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E g y e s ü l e t i  h í r e k
Elnökségi ülés feb ruárban

Az egyesületi klubban február 21-én tartott elnök
ségi ülés első napirendi pontjaként C s i c s a y  A l b i n  
főtitkár tájékoztatta az elnökséget lapjaink kiadási 
problémádról. Elmondta, hogy az eddigi MTESZ és 
kiadói anyagi támogatás megszűnt, tehát kb. 1.3 mil
lió Ft-ot pótolni kell, ezenfelül a legutóbbi rendel
kezések minden hazai folyóirat árát 30%-kal meg
emelték. Így igen jelentős összegeiket kell előterem
teni. Újabb tagdíj emelésről nem lehet szó, tekin 
tettel arra. hogy a MTESZ egyesületek közül ez a 
mi egyesületünknél a legnagyobb. A posta — szerin
tünk indokolatlan 31%-os — részesedésének csök
kentése érdekében, a KNEB-hez fordultunk elvi dön
tésért, de a felterjesztést elutasították. A lapokra 
vonatkozó ez évi szerződés aláírása előtt még meg
kíséreljük a hiányzó 2 millió Ft előteremtését pártoló 
tagjainktól.

A súlyos anyagi problémákat felvető beszámolóhoz 
J e s z e n s z k y  I s t v á n ,  Ó v á r i  A n t a l ,  d r .  T a r d y  P á l ,  d r . T e -  
m e s i  S á n d o r ,  V á r h e l y i  R e z s ő ,  K a r l i k  N á n d o r ,  H o r 
v á t h  G y u l a ,  d r .  K o v á c s  D e z s ő ,  d r .  S z a b ó  L á s z l ó ,  P o -  
d á n y i  T i b o r ,  M á t r a i  Á r p á d  szóltak hozzá. Felmerült 
a lapok terjedelmének esetleges csökkentése is. Végül 
ebben az ügyben az a határozat született, hogy fel 
kell újítani a lapjaink kiadásával foglalkozó ad hoc 
bizottság munkáját, a bizottság végezzen alapos vizs
gálatot és tegyen javaslatot a legcélszerűbb megol
dásra.

A második napirendi pont keretében d r .  B a k ó  K á 
r o l y  főtitkárhelyettes beszámolt az 1983-ban és 1984- 
ben végzett szakértői tevékenységről és a következő 
évekre vonatkozó elképzelésekről. Elmondta, hogy a 
szakértői munka volumene 1983-ban 1,5 mFt-ot, 1984- 
ben már 6 mFt-ot ért el. Ennek 27"'„-a az egyesületé. 
Ebből fordíthatunk a lapok javára is.

A harmadik napirendi pontban a főtitkár ismer
tette a tisz-tújítás előkészítését. Előzetes részletes írá 
sos anyag összeállítását tervezi, ennek összeállítását

az elnökségi bizottságok és a főszerkesztők már meg
kezdték, a közgyűlésre szóbeli kiegészítést tervez. 
Mindkét anyagot októberben terjeszti az elnökség elé, 
megvitatás és .jóváhagyás céljából.

Az elnökség a tájékoztatót elfogadta azzal, hogy a 
tisztújító közgyűlés napirendjét alapszabályaink sze
rint a lapokban kellő időben közölni kell.

A következő napirendi pontban B ö s z ö r m é n y i  B é la ,  
a Nemzetközi Kapcsolatok Bizottságának vezetője 
ismertette az 1985. évi egyesületi utaztatási tervet.

Ismertette az előző évek eredményeit, bejelentette, 
hogy a tőkés rendezvények bevételéből már nem 13, 
hanem 25% jut az egyesület utaztatási keretéhez.

Az elnökség az utaztatási tervet elfogadta.
Ezt követően T ö r ö k  F r ig y e s ,  a Társadalmi és Ren

dezvény Bizottság vezetője adott tájékoztatást a ter 
vezett 1985. évi nagyrendezvényekről.

A tá jékozta tó t az elnökség egyhangúlag elfogadta.
Végül C s i c s a y  A l b i n  főtitkár a 73. közgyűlésen el

hangzott javaslatok megvalósításáról (érmek adomá
nyozási rendje, egyesületi gomblyuk jelvény. Agri
cola kézirat) tájékoztatott. Bejelentette, hogy egész
ségi okokból S e l m e c z i  B é l a  tiszteleti tagunk az Alap
szabály Bizottság és a Jelölő Bizottság vezetéséről 
lemondott. A Jelölő Bizottság vezetésére d r .  R e m -  
p o r t  Z o l t á n t  kérte fel.

K a r l i k  N á n d o r  felhívta a figyelmet iparunk 40 éves 
jubileumával kapcsolatban a Szovjet Kultúra és Tu
domány Házában szervezett reprezentatív előadásira. 
D r .  S z a b ó  L á s z l ó  kérte, hogy az egyesületi könyvtár 
örvendetes révbe jutására való tekintettel kérjük be 
a helyi csoportok utolsó 10 évben megjelentetett ki 
adványait. A főtitkárhelyettes bejelentette, hogy a 
Vivat Académia egyesületünkre vonatkozó kézirata 
elkészült. T ö r ö k  F r i g y e s  és d r .  P i l i s s y  L a j o s  kérték a 
tisztújítási közgyűlésen kiadandó egyesületi érmek és 
más kitüntetések szakosztályok szerinti felosztására 
vonatkozó irányszámokat. Kérték a szóba jövő mi
nisztériumok megkeresését. (OA)
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KORF szimpózium Őzdon

SM -kemcneékhez 1078 ó la  alkalm azzák Brazíliában 
a  K O R F  fürdő felszín a la tt i oxigónes fú v a tá si eljárást. 
F e lta lá ló ja  W illiam  Wels (Anglia).

A brazíliai IKOSA céggel közösen nemzetközi szim
póziumot tarto ttak  október I 4-e között Ozdon, m int
hogy az eljárást Európában elsőként az Ózdi Kohá
szati Üzemekben, 1980 óta ez. időszerűit 3 kemencéhez, 
mind hasznosabban alkalmazzák (1. és 2. kép).

A megnyitót dr. Pethes András, az OKU vezérigazga
tója, és dr. W illy  Kor}, a Korf-konszern alapítója és ve
zetője tartották.

Az értékes előadások egyrészét következő számaink
ban részletesebben ismertetjük.

A meghívott vendégek: 20 belföldi és külföldről tíz 
ország 40 szakembere, üzemlátogatáson is, valamint a 
változatos, színvonalas kulturális kiegészítő programo
kon egyaránt részt vehettek (3. kép).

1. kép. Az elnökségben dr. Pelhrs András vezérigazgató, dr. W illy Korf, 
a konszern vezetője

E 2TEZ!
■3. kép. Az állófogadás résztvevői. Középütt dr. W illy Korf. d>\ V Ihes 
András vezérigazgató és Schottner Lajos fejlesztési főmérnök társaságában

A zárszóban dr. Pethes András vezérigazgató .meggyő
ződését fejezte ki, hogy a Korf-eljárás az OKI részére 
rendkívül időszerű és gazdaságos, ezért ezt a legrövidebb 
időn belül a 9-kemencés SM-acélmű egészére kiterjesz
tik.

Fentiekkel az ÓKÜ számára széles perspektíva nyílik, 
hogy az eljárás referenciaüzemeként gyakorlati tapasz
talataival segítse az érdeklődést tanúsító külföldi válla
latokat, elsősorban az NDK-beli Brandenburg acélmű
vét, valamint India, Kína kohászati üzemeit. (GL)

2. kép . A hallgatóság
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FÉM KOHÁSZAT
R ovatvezetők: 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

Gazdaságos anyagfelhasználás és technológiák korszerűsítése
az alumíniumiparban

D U . S I L  L I N G E R .  N Á N D O R  oki. kohómérnök, műszaki vezérigazgatóhelyettes 
Magyar Alumíniumipari Tröszt

D K : 669.716

A  M agyar A lu m ín iu m ip a ri Tröszt tevékenységé
nek és alkalmazott technológiáinak rövid bemutatá 
sával párhuzam osan értékeli a saját anyagfelhasz 
nálásban és termékei továbbfelhasználásában elért, 
illetve elérhető megtakarításokat. E lem zi a környe
zetszennyezés csökkentésének, valam int a fajlagos  
energiafelhasználásnak és anyagtakarékosságnak az 
összefüggéseit. Rám utat a célszerű alum ínium - 
felhasználással realizálható közvetett anyag- és ener
giatakarékosság lehetőségeire is.

A Magyar Alumíniumipari Tröszt (MAT) hazánk 
legjelentősebb ércvagyonából bányássza a bauxitot, 
majd ebből több vertikumi lépcsőben tim földet, 
kohóalumíniumot, alum ínium -félgyártm ányt, il 
letve készárut állíit elő. Mint az 1. ábrán bem uta 
to tt szalagdiagramból látható, a bauxitban rejlő 
fém tartalm at a vertikum különböző fázisaiban 
hasznosítjuk (értékesítjük) és csak 45% jut el 
a kohósítási fázisig.

Al tl1 9 8 3 ev

B a u x i t
e x p o r t
9 2 675 t

Vorös ts zap  
e g y é b  v e s z t e 
s é g e k  

9 á á 6 6 t

Timföld expor t  
(Szov je t e g y e zm é 

n y e n  kívül i)  
165022 t

\ N e m  k o h á s z a t i  celu 
\ \  t imfö ld  (m u ko ru n d  

'A k á  d k ó  aluminium -  
s z u l f á t )

2 5 0 0 0  t

Be lfö ld i e g y é b  
f e l h a s z n á l á s  

7U0 t

Sa lak* egyeb  
v e s z t e s é g  

509  t
. (S zo v je t -m a g y a r  

t imfö ld  alumínium  
e g y e z m é n y  hatása)

Vásárolt  eloö t v ,  / 
ö tv ö ző  é s  hulladék

Gyár tás t femvesz-  
>  teség  4 5 0 0  t

‘ , \KL-2t7-1\

1. ábra. A  M agyar A lu m ín ium ipari Tröszt anyag fo lya m 
ábrája fémegyenértékben kifejezve (1983. év)

A világ legfejlettebb alum íniumgyártói —  AL- 
COLA, ALCAN, K A ISER, PEC H IN EY , R E Y 
NOLDS, ALUSUISSE — a bauxitban rejlő fém- 
tartalm at még nagyobb arányban kohófém, illetve 
félgyártm ányként hasznosítják, (2. ábra). A  MAT 
számára tehát még további lehetőségek kínálkoz

ol. ábra. A z  a lum ín ium ipar vertikális kiépítettsége

nak a kohókapacitás növelésével bauxitvagyonunk  
nagyobb értékű termékké való feldolgozásában.

Az alumínium-előállítás, illetve feldolgozás vala 
mennyi fázisa az anyag- és energiaigényes kategó 
riába tartozik, és e költségek aránya összköltsé 
geinkben a növekvő árak m iatt emelkedő tenden 
ciájú (1. táblázat). Ат. alaumíniumipar számára az 
előzőeknél fogva különös jelentőségű az anyag- és 
energiatakarékosság, hiszen 1%-os megtakarítás 
közel 200 M Ft-tal növeli éves eredményünket.

1. táblázat
A MAT- anyag- és energiaköltségei

1978 1983
Költségtényező

M Ft % MFt %

N e ttó  anyagkö ltség 8 068 64,3 14 415 56,0
E nergiaköltség 1 701 11,4 4 291 16,7

9 709 65,7 18 700 72,7

Összes költség 14 868 100,0 25 716 100,0
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Az anyagtakarékosság korszerű értelmezésében 
több elem et különböztetünk m eg:
—  a termeléshez felhasznált anyagokkal való taka 

rékosság,
— a termelésnél képződő hulladékanyagok lehető 

ség szerinti regenerálása, a hasznos alkotók el 
vesztéséne к megakadályozására,

—  az előállított termék minőségének módosítása, 
hogy felhasználáskor tegye lehetővé az anyag 
felhasználás csökkentését.

Mindezeket alapvetően a gyártástechnológia 
szabja meg, m elyet olyan szem pontból is értéke 
lünk, m ilyen minőségű termék előállítását teszi 
lehetővé.

Bauxitbányászat

A magyar bauxitkincs jelentős, am ely a világ 
termelés kb 3%-át kitevő termelési szint m ellett is 
hosszú évtizedekre biztosítja timföldgyáraink el 
látását. E  bauxit azonban geológiai adottságainál 
fogva nagyobb részt csak mélym űveléssel bányász
ható, a m ásutt alkalm azott term elékeny külfejtés 
sel szemben. Bányáink egy részében a termelés 
a nyugalmi karszvíz-szint alatt folyik. A vízbetö 
rések megakadályozására a karsztvíz-szintet 100—  
130 m-re lesüllyesztettük, évente m integy 200 m il
lió m 3 víz kiszivattyúzásával. A kiváló minőségű 
víz 1/4 részét vezetékhálózaton keresztül lakossági 
és ipari fogyasztásra adjuk át a többi pedig élő 
vizeink, elsősorban a Balaton vízm inőségét javítja.

Az egyik készárugyártó vállalatunknál előállí 
to tt alumínium hidraulikus bányatámok alkalm a 
zásával a biztosító berendezések költséghányadát 
az 1970-es évekre jellemző érték 45%-ára csökken- 
terrük, egyúttal a korszerűbb technológiával 
nagyobb vágatszelvényeket alakítottunk ki a gé 
pesítés előfeltételeként és egyúttal jelentősen javí 
to ttuk  bányáink biztonságát.

A bányászat, adottságainknak megfelelően, a 
szénbányászathoz hasonlítható gépesítettsége, ter 
melékenysége azonban lényegesen meghaladja a 
hazai szénbányászat átlagát. Bauxitbányászatunk 
ban az összes fizikai létszámra v e títe tt  úgyneve 
ze tt földalatti teljesítm ény 7,71 t/m űszak/fő, 
ugyanez a szénbányászatban 2,62 t/m űszak/fő, 
(1982-ben).

Bauxitjaink minősége a viszonylag magas, 50% 
körüli, alumínium-oxid ellenére kedvezőtlenebb  
és m ásutt bányászottaknál. A világ tim földgyártá 
sára jellemző úgynevezett Bayer-technológia szem 
pontjából hátrányos szennyezőket (S i0 2, T i0 2, 
C 02) nagyobb mennyiségben tartalm azza és ásvá 
nyos összetétele sem a legkedvezőbb. Exportra  
lényegében az a bauxithányad kerül, amely hazai 
timföldgyárainkban már gazdaságosan nem dolgoz
ható fel.

Timföldgyártás

Az előzőekben vázolt bauxitm inőség speciális 
követelm ényeket tám aszt tömföldgyártásunkkal 
szemben, am elynek az volt a legfontosabb feladata, 
hogy a technológia és technika korszerűsítésével az 
egyre kedvezőtlenebbé váló bauxitm inőség hatását

ellensúlyozza, változatlanul versenyképes költsé 
gen állítsa elő a tim földet. A 2. táblázat foglalja 
össze a kedvezőtlen bauxit jellemzők hatását a töm- 
földgyártási technológiára és e hatások ellensúlyo 
zására te tt  intézkedéseinket.

Az 1970-es évek közepétől határozott tendencia 
szerint növekedett a bauxit S i0 2 tartalma, a bauxit 
modul (A120 3- és S i0 2-tartalom hányadosa) 8,3-ról 
7,3-ra csökkent. A feltáró sorok korszerűsítésével

, 2. táblázat
Bauxitminőség hatása a timföldgyártásra

A bauxit jellemzői
H atása timföld- 

gyártásig
Ellens úlyozására 
te t t  intézkedések

Á sványos összetétel R osszabb  anyagk i- F e ltá rás i hőm érsék- 
h o z a ta l le t  növelése

Mószadalékos feltá 
rás

S i02 szennyezés NaOH és A120 3 Komplex kausztifi- 
veszteség к álás
növekedése

СО о szennyezés A k tív  N aO H  lekö 
tése  in ak tív  
N a 2C 0 3-ra,
K o n cen tráe  i ó - csők -
kenés m iatt körfo- Utóbepárlás
ly am at - hat ásf ok
romlás

lehetővé vált a feltárási hőmérséklet 225 °C-ról 
240 °C-ra való növelése, am ely a MAT által szaba 
dalm aztatott úgynevezett mészadalékos feltárási 
technológia bevezetésével együtt ellensúlyozta  
a bauxitm inőség romlását, (3. ábra).

\ K L - 2 0 - 3 \

3. ábra. A  hazai tim földgyártás főbb műszaki-gazdasági 
m utatói I .  (1975— 1983.)
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Az 1070-68 évek közepén alakalm azott tech 
nológiai színvonalhoz viszonyítva végrehajtott 
változtatásokkal mintegy 0,1 t /t  értékkel tudtuk  
csökkenteni az egységnyi töm földtermeléshez szük 
séges bauxit mennyiséget, m ely 1983-ban 87 et 
bauxit-m egtakarítást, illetve közel 70 millió F t 
eredm ényövekedést biztosított. Ugyancsak sike 
rült csökkentenünk a technológiai fűtőgöz mennyi
ségét 10— 12%-kal az 1975-ös színvonalhoz viszo 
nyítva, am ely több, m int 100 millió F t/év m egta 
karítást eredm ényezett (4. ábra).

■/. ábra. A hazai tim földgyártás főbb műszaki-gazdasági 
mutatói 1Í. ( Ib i! )— l'.ISIi.)

A bauxit oldószeréből a marónátronhói is keve 
sebbet használunk 20— 25%-kal, közel 400 millió 
F t/év  költségmegtakarítással. Összeségében a tim 
földgyári technológia fejlesztése 550—600 MFt 
anyagm egtakarítást te tt  lehetővé.

Az előállított timföld minősége kielégíti a nem 
zetközi kereskedelemben tám asztott általános e l 
várásokat, mégis kutatásokat folytatunk fizikai 
tulajdonságainak (szem cseösszetételének) módosí
tására, hogy igazodhassunk a kohászati fejlődés
d iktálta követelm ényekhez.

A tim földgyártási folyam atnál kihasználjuk azt 
a körülményt, hogy a bauxitból az alaumínium- 
oxidon kívül más értékes alkotók is beoldódnak 
a nátronlúgba. Hazai kutatási eredmények felhasz
nálásával évente 2500— 3000 kg gallium ot term e
lünk, am elynek a robbanásszerűen fejlődő mikro
elektronika a fő felhasználója. Termelésünk meg
közelíti a világtermelés 10%-át. A timföldgyári kör
folyam atból évente 70— 80 t  V205 vegyiiletet is ki
nyerünk, vaskohászatunk számára.

Alumíniumkohászat

Alumíniumkohóink (Ajka, înota, Tatabánya) 
30 40 évesek, a ma létesülő üzemekhez viszo 
nyítva gépesítettség és autom atizáltság, munka
termelékenység, munkakörülmények és környezet- 
védelem szempontjából jelentősen elmaradtak. 
A Süderberg technológiájú kohóink korszerűtlen 
ségiik ellenére a — kifinom ult technológiának kö 
szönhetően —  anyag- és energiafelhasználásban 
mindössze 5— 10%-kai maradnak el a legkorszerűbb 
üzemektől. Jelentős előnyük viszont, hogy költsé 
geinkben tőketerhek már nem szerepelnek, így 
a fémtermelésünk egyértelműen versenyképes. 
Ehhez természetesen az is hozzátartozik, hogy 
a régi kohóinkban term elt fém minősége gyakorla 
tilag azonos az új üzemekben term ekével. A kohók 
már több éve kapacitás-lehetőségeik felső határán 
üzemelnek, műszaki mutatóik változatlanok.

A technológia korszerűsítésén elsősorban a m un
kakörülmények javítása és a környezetszennyezés 
csökkentése érdekében dolgozunk. A V II. ötéves 
terv időszakában részben külföldi ismeretanyag  
felhasználásával rekonstruálni kívánjuk kohóinkat, 
amelynek költségei a kb 5%-kal javuló fajlagos 
energiafelhasználás, a 10%-kal javuló fajlagos anód- 
massza felhasználás eredményéből és az elérhető 
többlet termelésből nagyobb részt megtérülnek.

Az alumíniumelektrolízis egyik kellemetlen hul
ladék anyaga az elektrolizáló kádak felújításából 
származó mintegy 2000 t/év  volumenű, fluor- 
tartalmú bélés-anyag. Ennek tárolása jelentős 
költségekkel jár, hogy a talajvizek szennyeződését 
elkerüljük. Jelenleg dolgozunk egy olyan fejleszté 
sen, am ely ezeket a hulladékanyagokat a vaskohá 
szat számára felhasználható formába hozza és o tt 
fluor-tartalmú salakképző anyagot helyettesítsen.

Félgyártmánygyártás

A hazai félgyármány-gyártás többféle technoló 
giát alkalmaz termékei előállításához (hengerlés, 
sajtolás, öntvehengerlés, kovácsolás, formaöntés 
stb.). A hengerlés meleghengerléssel indul, majd 
a végtermék sajátosságaitól függően három külön
böző hideghenger-állványon folytatódhat, 0 ,2—| 
mm vastagság eléréséig. A legutóbbi hengerműi 
fejlesztéssel lehetővé vált a 0,5 mm-es alsó vastag 
ság határ 0,2 mm-re való csökkentése. A minőség 
általános javításán kívül a méretválaszték növe 
lése lehetővé tette  más értékesebb termékek alu 
míniummal való helyettesítését is. Például: a 
Tungsram részére szállított 600 t  0 ,2— 0,4 mm-es 
vastagságú alumínium szalag éves szinten 1100 t 
sárgaréz szalagot vált ki (Népgazdasági szintű 
anyagmegtakarítás mintegy 50 M Ft/év).

A hengerelt szalagok' egy részéből a Kőbányai 
Könnyűfémműben 8—20 mikron vastagságú fólia, 
illetve nem esített fólia készül. A hazai csomagolás
technika korszerűsítéséhez kapcsolódóan fejlesz 
tettük, növeltük fóliagyártó kapacitásainkat és 
a nem esített fólia gyártását, mely utóbbinál a vé 
kony alumínium fóliát különböző speciális anya 
gokkal vonjuk be (viasz, papír, PVC, lakk stb.)..
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A gyors igénynövekedés m iatt a  nem esített fólia- 
gyártás kapacitásának bővítését tervezzük.

Sajtolással különböző rudakat, csöveket, alakos 
profilokat állítunk elő. A technológia fejlesztése, 
illetve a szerszámgyártás korszerűsítése lehetővé 
tette  e profilok falvastagságának csökkentését 
anélkül, hogy e termékek használati értéke csök 
kent volna. A korábbi 1,9— 3,2 mm közötti jel 
lemző falvastagságot 1,3—1,66 mm-re csökkentet
tük sajtolt profiljainkon.

Az 5. ábrán levő fényképen építőipari profilt 
m utatunk be, a régi és fejlesztett „karcsúbb” vá l 
tozatban, míg a 6. ábrán elektrotechnikai célra 
használt úgynevezett hűtőtönk profilok láthatók  
ugyancsak a régi és fejlesztett változatban.

A félgyármány-gyártásunk több, m int 20%-át 
szalag-, illetve huzal-öntvehengerlés,sei állítjuk

ti. ábra. A hagyományos és fejlesztett hűtőtönk pro fil

elő. Ez a korszerű technológia kohóalumíníumból 
—  esetenként ötvözéssel —  újraolvasztás nélkül 
folyam atos eljárással állítja elő a hidegfolyatási 
tárcsák, illetve a vezetékhuzalok alapanyagát. 
A közelmúltban e technológiát fémszűrő berende
zésekkel is kiegészítettük, amely állandósította a jó 
termékminőséget.

A félgyártmány-gyártáshoz a felsorolt tech 
nológiáktól függően 1,02— 1,04 kg/kg alaumíniu- 
mot használunk fel, ami megfelel a nemzetközi szín 
vonalnak. A Székesfehérvári Könnyűfémműben 
olyan salakfeldolgozó rendszert üzemeltetünk, 
am ely az olvasztó kemencékből eltávolított salak 
fémtartalmának m integy 60%-át visszanyeri, éven 
ként m integy 700 t  alumíniumot, 35 M Ft érték 
ben. Termékeink között fokozatosan bővül a na 
gyobb szilárdságú, értékesebb ötvözött termékek 
aránya (3. táblázat). A szilárdság növelése a fel-

■). táblázat
A lum ínium  félgyártm ányok ötvözött aránya

ütvftzö ttarány, %

öntve- huzal 
nenge- sa jto lt kov; '‘ henge- össze-

relt csőit re lt sen

Átlagos
szilárdság

N„nm-

1978 Ki,7 52,5 93,8 3,9 23,4 120,0
1981 22,2 57,4 94,7 7,2 28,5 122,2
1983 27,9 61,9 95,3 7,0 32,0 130,3

használóknál évről-évre m integy 2%-os (1500— 
2000 t) anyagmegtakarítást jelentett számításaink 
szerint, (120— 150 M Ft/év). Á jelenleg elért 32%-os 
ötvözött arány még mindig csak a fele a nem zet
közi átlagnak, de ez a speciális hazai gyártm ány- 
összetétel (nagyarányú vezetékhuzal és fóliagyár
tás) és a szovjet— magyar timföld-alumínium  
egyezm ény keretében érkező ötvözetlen tuskók  
révén jelentősen a közeljövőben nem növelhető.

Gyártástechnológiánk fejlődését az is mutatja, 
hogy a Magyar Alumínium Tröszt 1981-ben kezde 
m ényezte a magyar szabvány idevonatkozó részé
nek lényeges szigorítását gyakorlatilag az USA, 
illetve francia színvonalra hozását. Ennek hatását 
a 4— G. táblázatok mutatják be. Az alumínium  
lemezek folyáshatára a különböző ötvözeteknél 
0— 63% közötti értékkel nőtt, mely ezzel arányos 
falvastagság csökkentést tesz lehetővé, (4— 5. táb
lázat ).

A  6. táblázatban a régi és az új szabvány szerint 
gyártott lemezek árarányai láthatók, azonos szi
lárdság feltételezésével. Mint a táblázatból meg 
állapítható, azonos funkciót általában 10— 30%-kal 
kisebb költségráfordítással lehet a szigorúbb tech 
nológiával gyártott termékekkel ellátni. Az is 
megállapítható, hogy az előírt szilárdsági értékek 
nél az azonos funkció ellátása az ötvözöttebb ter 
mékekből kisebb, akár fele, vagy harmada, költség- 
ráfordításba kerül a felhasználónál.

A félgyártm ány-gyártásunk újraolvasztással 
gyakorlatilag teljes egészében feldolgozza a gyártás 
közben képződő alumínium hulladékokat. A Kő
bányai Könnyűfémműben újraolvasztás helyett 
—- felhasználva a már elért fajlagos felületet —  
ş, fólia hulladékot tovább őrlik 1— 2 mikron szem 
nagyságúra és különböző vegyszerekkel alumínium
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/. táblázat

A lum ínium  lem ezek tolyáshatár-előírásának szigorítása

Minőség Állapot
Szigorítás (növelés)

+%

A1 99,8 H  24 (13
H  18 23

A1 99,6 H  24 30
H  18 33

A lM nlM gl H  24 17
H  18 25

AlM gSil T 4 17
T 6 (1

AlMgü H  24 10
II 28 33

5. táblázat

H engerelt term ék ek  szilárdsági szempontjából 
eg y en érték ű  vastagsági m éretei 

(AlMgü 1128 bázishoz v iszonyítva)

Minőség Állapot

Egyenértékű 
vastagság 

új előírások 
szerint

Egyenértékű 
vastagság 

eddigi előírások 
szerint

AI 09,8 H 24 3,2 5,1
H 18 2,1 2,6

A1 99,5 H  24 2,8 3,7
H  18 2,0 2,6

A lM nlM gl H  24 1,5 1,6
11 18 1,1 1,3

AlM gSil T  4 2,3 2,6
T  0 1,3 1,5

AlMgü H 24 1,6 1,9
H  28 1,0 1,5

6. táblázat

Szilárdsági szem pontból egyenértékű, azonos fe lü letű  
lem ezek arányai

(A liig !) 1128 bázishoz viszonyítva)

Minőség

Azonos felületek árviszonya

Állapot új előírás 
szerint

eddigi előírás 
szerint

A1 99,8 H  24 3,06 4,98
H  18 1,99 ' 2,46

A1 99,5 H  24 2,45 3,29
H  18 1,75 2,28

A lM nlM gl H  24 1,42 1,52
H  18 1,05 1,25

AlMgSil T  4 2,37 2,68
T  ö 1,44 1,64

AlMg3 H  24 1,58 1,88
H  28 1,0 1,48

Energiagazdálkodás

Az alumíniumipar a népgazdaság egyik szám ot
tevő energiafelhasználója. 1983-ban a nem anyagi 
ágak és a lakpsság fogyasztását figyelm en kívül 
hagyó 806,6 PJ országos összefogyasztásból 22,57 
PJ értékkel, azaz 2,8%-kal részesedtünk. Energia- 
költségeink rohamosan növekedtek az 1979 óta fel
lépett áremelkedések következtében, 1983-ban 
már kereken 2,5-ször többe került ugyanannyi 
energia, m int 1978-ban (7. ábra).

A Magyar Alumíniumipari Trösztben már hosszú 
ideje kiem elten foglalkozunk az energiam egtaka
rítási lehetőségekkel. 1978 óta —  az 1982-es évet 
leszám ítva —  mindössze 1,5%-kal n őtt az összesí
te t t  energiafelhasználásunk, míg a tim földgyártá 
sunk 14%-kal em elkedett. Az 1982. évben energia 
felhasználásunk visszaállt az 1978-as színvonalra, 
m ivel az alumínium-világpiac átm eneti zavarai 
m iatt tim földterm elésünket csökkenteni kellett és 
ez kedvezőtlenül hatott a fajlagos energiafelhasz
nálásra. A legutóbbi évben viszont már több, m int 
120 MFt m egtakarítást értünk el az 1978-as fajla 
gosokkal szám olt színvonalhoz viszonyítva. A meg-

F t / G J
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7. ábra. A M  A T  energiafelhasználásának és energiaköltség- 
megtakarításának alakulása (folyóáron)

takarítás nagyobb része a tim földgyártási fázisból 
szárm azott.

A MAI’ energiafelhasználásának szerkezete az 
országos átlagnál kedvezőbb, a szénhidrogének 
aránya ,,esak” 43%-ot tesz ki. A legnagyobb olaj 
fogyasztó egységünket az Alm ásfüzitői Tim föld 
gyár erőm űvét széntüzelésre tervezzük átalakítani, 
a kénoxid em issziót megakadályozó fluidkazán al 
kalm azásával. A rekonstrukció évente közel 60 kt 
fűtőolaj kiváltását teszi lehetővé.

E rövid áttekintés is érzékelteti talán, hogy 
a MAT az elm últ években számos hatékony intéz 
kedést te t t  fajlagos anyag- és energiafelhasználásá-
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pigm entet és alumíniumalapú színes festékeket 
állítanak elő, melyben a fémtartalom magasabb 
értékkel hasznosul, mint a primér alumínium ér
téke.



nak csökkentésére. Az 1978-as színvonalhoz viszo 
nyított önköltségszintű megtakarítás 1983-ra el
érte a 600 M Ft/év értéket, a népgazdasági szintű  
megtakarítás pedig az 1 M rdFt/év nagyságrendet. 
Fajlagos m utatóink adottságainkat (pl. bauxit- 
minőség) is figyelem be véve helyenként elérik, 
m ásutt megközelítik a világszínvonalat. Termelé
sünk közel felét a nem zetközi kereskedelemben ér
tékesítjük, nagyobb részt a konvertibilis elszámo

lású piacokon. A nemzetközi piacon kialakult ver 
seny és saját gazdálkodásunkkal szemben fokozódó 
elvárások, további fejlődést igényelnek.

IRO D ALO M

[1] Fülöp Sándor: Szabványm ódosítások  a  tervezők, 
felhasználók szemével. M agyar A lum ínium , 1984. 
21. évfolyam  1. sz.

Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
K aolin k oterin e lés bauxit m ellelI

Az ausztrá l Comalso 50 M A U D-t készül befek te tn i a 
Q ueensland északi részén fekvő W eipa-i b au x it lelőhe 
lyen ta lá lh a tó  kaolin  készlet fe ltárására . A készlet 2 évig 
ta r tó  bevizsgálása során m egállap íto tták , hogy egyike 
a  világ legjobb m inőségű pap íripari m ázkaolin  készletei 
nek. A b izo n y íto tt készlet nagysága 7,3 M t. A Comalco a 
b án y a  m elle tt egy évi 100 k t/év  k ap acitású  feldolgozó 
üzem et lé tes ít 1986 közepére. A usztrá lia  jelenlegi kaolin 
felhasználása évi 20 k t- t tesz ki, így a term elés nagy része 
ex p o rtra  kerül m ajd . (HW )

Mining Journal, 1981. 1U. sz.

S zuperkönnyű  litiu  ni ö tvözet gyártása  indu lt

Egy francia  és k ét észak-am erikai a lum ín ium gyártó  
megkezdi nagyon könnyű  lílium ötvözetek  üzemszerű 
előállítását. Az Alcoa, a Ger/cdur Pechiney és az Alcan 
Alum ínium , T oronto  szin te egyszerre je len te tték  be 
ilyen szándékukat 1984. szeptem berében. Az új ö tv ö 
zet család elsősorban az ű rhajózásban nyer alkalm azást, 
de a  hagyom ányos repülőgépek g y ártá sáb an  is 10 15%
súlycsökken tést várnak  felhasználásátó l. Ez a  szokásos 
évi repülési ó rá k a t feltételezve közel 800 in3 üzem anyag 
m eg tak arítás t je len t gépenként. Cegedur m ár 1984-ben 
kezdte el a  g y á rtá s t, az Alcoa ,,Alithalite” m árkanéven 
1986-ben hozza p iacra az első te rm éket, míg az Alcan 
még csak az üzem ép ítését kezdte meg az angliai A lcan 
P la te  üzem ben, B irm ingham -ban. Ők „Litál” néven hoz 
zák forgalom ba az ö tv ö ze te t 1985 első negyedévtől. 
Az új ö tvözetek  k ip róbálásában  a  Ilonig Com mercial 
A ircraft, Seatle (W ash) is részt vesz. (H, W)

American Metal Market, 1984. szept. 0.

A usztrál tervek  az a lu u iín iu iiiter in e lés fe lfu tta tására

A usztrália az évtized végére évente m ár több  m in t 
egym illió to n n a  a lum ín ium ot k íván  g y árta n i — je len 
te t te  ki a Canberrái nyersanyag- és energiaügyi m inisz 
té rium  helyettes vezetője, Dennis Ives egy svájci n y ers 
anyag-konferencián. A kontinens m ár 1984-ben előre 
lá th a tó lag  730 ezer to n n a  a lum ín ium ot p ro d u k ált az 
1983-as 478 ezer tonnával szem ben. A növekm ény k é t 
h a rm a d á t ex p o rtra  szán ják . T avaly  234 ezer to n n a  a lu 
m ín ium ot ad tak  el külföldön.

A te rv e ze tt term elésnövekedésben nagy' szerepet fog 
já tszan i a  Victoria állam beli Portland aluminiu micol tó
jának  ú jra  üzem be állítása. A szóban forgó, éven te 300 
ezer to n n a  k ap acitású  lé tesítm ény  első g y ártó so ra  1986 
novem berében, a m ásodik pedig 1.988 jú liu sában  kezdi 
meg m űködését.

D erű lá tóan  íté lte  meg íves  az a lum ín ium irán ti hosszú 
tá v ú  keresletet. (HW )

R euter, 1984. nov.

A z 11183. év i európai a lu m in iu m  fogyasztás  
m egosz lása

Az European A lum inium  Association ad a ta i szerin t 
1983-ban E urópa alum ínium  fogyasztása az egyes fel 
használási te rü le tek  szerin t az a lább iak  szerin t osz lo tt 
m eg:

közlekedés 2-5%, h áz ta rtá s i és irodafelszerelés 8%,
ép ítő ip ar 21%, á lta lános gép ipar 7%, csom agolás I I %,
púder, p aszta , ycél és elek tro ipar 10%, v asg y ártás
5%, egyéb 12%. (HW )

Financial Times, 1984. okt. 30.

A z In tera lu m in a  jelen e és jövője

Az In teralum ina  venezuelai tim földgyár elnökének 
n y ila tk o za ta  szerin t a  tin ifö ldárak  még m indig rendk í 
vül n yom ottak , a  spo t piacon kb. 130— 140 USD/t 
(EOR) árszinten vannak . Ezek az á rak  norm ál körülm é 
nyek kö zö tt csupán a  term elési költségek felének fede 
zésére alkalm asak .

Az In te ra lu m in a  1983. évi tim fö ld ex p o rtja  120 ki 
volt, az USA - ba és N orvégiába irán y u lt. Az ez évi ex 
p o rt m ennyiséget 250 k t-ra  becsülik. A gyár a  tavaly i 
560 k t-s term eléssel szem ben 1984-ben 1 M t-s névleges 
kapacitásával term elhet. (H , W.)

Metal Bulletin, 1984. 5. 22.

M érvadó-e a lon don i tőzsd e árjelzése?

Az Európai A lu m ín iu m  Szövetség (EAA) Jú n iu s i 
berlini értekezletén  e lhangzo ttak  szerin t az iparág  h ely 
zete nem  olyan rossz, m int am it az alacsony szabadpiaci 
árakból vélni lehet. Az alum ín ium  irán ti kereslet növe 
kedést 1984-ben 4%-ban szám szerűsíte tték . Az EAA-lwz 
ta rtozó  kühóalum íni*m  kap acitáso k b an  az e lm últ 15 
évben nem  vo lt je len tős változás 8 M t-ról 8,6 M t/évrc 
em elk ed tek : m iközben 7 kohót bezártak  és egyet üzem be 
helyeztek. (HW )

Metal Bulletin, 1984. «. 22.

A lu m ín iu m  a gép k ocsik ban

A Reynolds M etals elnöke szerin t az am erikai a u tó k 
ban  az év tized  végéig az alum ínium felhasználás 50%-kal 
fog em elkedni. A v á lla la t elnöke az t jósolta, hogy az á t 
lagos am erikai au tó  1990-ben m in. 200 Lb ( =440,92 kg) 
a lum ín ium ot fog ta rta lm azn i. Jelen leg  az USA au tó k 
ban  felhasznált a lum ín ium  kb. 137 lb -t (302 kg) tesz ki.

„M iu tán  a  m ére tcsökken tést — am ennyire leh e te tt — 
elértük , az üzem eltetés és az üzem anyag-gazdaságosság 
tov áb b i ja v ítá sa  érdekében az au tó ip a r a  kisebb súlyú, 
könnyebb anyagok alkalm azásá t fogja tám ogatn i, így 
az a lum ín ium ét” közölte az elnök. (H. W.)

The R euter Metal Newsletter, 1984. jiín. 22.
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A  m á s o d l a g o s  a l u m í n i u m o t  g y á r t ó  i p a r  h e l y z e t é  
a  s z a k i r o d a l o m  t ü k r é b e n *

H A J N A L  J Á N O S  oki. koliómérnök 
A LU TERV — F K I

A  másodlagos a lum in ium  jelentőségét először a 
fe jlett ipari országokban fedezték fe l. A z újrahaszno 
sítás technológiai folyam atában különféle hulladék- 
típusokra számos bevezetett és fejlesztés alatt álló 
feldolgozási eljárás ismert. A  másodlagos a lum i
n iu m  növekvő felhasználása megváltoztatja egyes 
iparágak gazdaságosságát.

A gazdaság intenzív fejlesztésével világszerte 
előtérbe került a termelési erőforrások hatéko 
nyabb hasznosítása, ami hangsúlyozottabban je 
lentkezik a nyersanyagokkal és egyéb természeti 
erőforrásokkal közepesen, vagy kevésbé ellátott 
nemzetgazdaságokban, így hazánkban is. Az ipari
lag fejlett országok alumíniumtermeléséből a má
sodlagos alumíniumipar 25— 35% arányban része
sedik. Hazánkban ez az érték mindössze 11— 12%. 
Másodlagos alumíniumiparunk „előrelépésének 
alapja a másodlagos alumíniumipar jelentőségének 
tudatosítása, az újabb technológiák megismerése.

I. A másodlagos alumínium térhódítása

A világban sok technológiát dolgoztak ki alu 
mínium hulladékféleségek hasznosítására. Ismert 
tény az, hogy a hulladékalumínium újrafelhaszná
lásánál a kohóalumínium előállításához szükséges 
energiának csak a töredékét használjuk fél. A köny- 
nyű, és olcsó újrafeldolgozás az alumínium ver 
senyképességének egyik fontos összetevője. Euró
pában az alumínium újrafeldolgozásának aránya 
kb. 33%-os, míg a műanyagoké és az üvegé nem 
egészen 1Ö%. [1]

A másodlagos alumínium feldolgozása az elmúlt 
évek recessziós időszakában is viszonylag élénknek 
m utatkozott, amikor a timföldből való elektrolízis 
terén visszaesés volt tapasztalható. A jelenség fő 
okai az energiafogyasztás, anyagtakarékosság, kör
nyezetvédelem  és a beruházási költségek.

1.1 Energiabank

Európai adatok szerint az alumíniumhulladék 
feldolgozásához átlagosan Kl 88ü M J/t energia 
szükséges. Ez kb. 5%-a annak, am it az alumínium  
bauxitból való előállítására kellene fordítani. 
[2, 3] Más adat szerint az erőművi hatásfokot [4J 
és a hálózati veszteségeket is figyelem be véve 
a primer alumínium egy tonnájához 327,6 GJ 
energia szükséges, addig a másodlagos töm b ter 
melési energiaszükséglete 11 300 MJ. Az újrafeldol
gozáshoz szükséges energia nagymértékben függ 
a hulladék minőségétől. Az egyenletesen tömör, 
tiszta hulladék energiaigénye 1800 MJ/t, a lemez
hulladékok, huzalok feldolgozása 6280— 8370 MJ/t.

* E z t a  c ikket a  szerkesztőség v ita in d ító n ak  szán ta  a 
hazai hu lladékanyag  feldolgozás kérdésének a  K ohászati 
L apok kere tében  tö rtén ő  m eg v ita tásá ra . (A Szerk.)

Az energia világpiaci árának a tíz év a la tt tö rtén t 
megtízszereződése és az alumínium nagy energia 
fajlagosa m ia tt az újrahasznosítás legjelentősebb 
előnye az energiatakarékosság. A másodlagos alu 
mínium előállításban rejlő passzív energiamennyi
ség m iatt az alaum ínium hulladékot,,energiábank” - 
ként szokás emlegetni.

1.2 Anyagtakarékosság

Az újrahasznosítás még a bőséges bauxitkészlet- 
tel rendelkező országok esetében is előnyös. Min
den tdnna újrafelhasznált alumínium 4 tonna 
bauxitot tak a rít meg, nem említve az alumínium 
elektrolízis segédanyagainak m egtakarítását. [5J

1.3 Környezetvédelem

Az újrahasznosítás egyben növeli az alumínium  
környezetvédelmi elfogadhatóságát. NSZK-beli pél 
dával élve, ha egyáltalán nem hasznosítanák az 
alumíniumhulladékot, akkor évente 1 millió m:j 
lerakóhely-térfogatot kellene csak az alumínium  
hulladékoknak biztosítani [6]. A timföldgyártásból 
keletkező hulladék (vörösiszap) elmaradása to 
vábbi előny.

1.4 Beruházási költség

Új termelőkapacitások tervezésekor egy alumí 
niumkohó gazdaságos kapacitása minimum 100 
et/év, egy másodlagos alumínium feldolgozó üzem  
mindössze 20 et/év  [7]. A szekunder alumínium- 
gyártás beruházási igénye mindössze 10% a annak 
az értéknek, m elyet az ércből való gyártás beru 
házása igényel. Néhány közelmúltban létesült üzem 
közölt adatai még ennél is kedvezőbb értékeket 
mutatnak. 1979-ben a Pechiney— Hőmmel Alumí 
nium  cég pl. a texasi Rickwallban mindössze 4 M 
USD beruházással 34 kt/év kapacitású hulladék 
feldolgozó üzem et létesített. A Martin Marietta 
Alumínium  33 M U SD  beruházással ép ített hulla- 
dékféldolgozót lewisporti gyártelepe mellé, 115 
kt/év  kapacitással [8]. Az em lített beruházási pél
dák fajlagos beruházási költsége 118, ill. 287 USD/t 
alumíniumkapacitás, szemben egy alumíniumkohó 
4000— 5000 U SD /t-ás mutatójával.

1.5 Termelés-forgalmazás

A másodlagos alumínium fő felhasználója az 
öntőipar, így a hulladékfeldolgozás először a jelen 
tős járm űgyártó kapacitással rendelkező országok
ban alakult ki. Néhány ország másodlagos alum í
niumtermelésének a teljes alumínium-felhasználás
hoz viszonyított részaránya az 1. sz. ábrán látható. 
Az elm últ években több fejlett ipari országban a 
másodlagos alumínium felhasználása gyorsabban 
növekedett m int a primer alumíniumé. Ez a ten-

134 Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 118. évfolyam, 3. szám



deiicia a hetvenes években elsősorban Japánban és 
Franciaországban volt m egfigyelhető, ahol a má
sodlagos alumínium felhasználása évi átlagban 8,!), 
illetve 6,9%-kal nőtt, szemben a kohóalumínium
7,3, illetve 4,5%-os növekedési ütem ével [9]. Japán 
a 80-as évek elején 70%-kal csökkentette elektro
lízis-, de 800 et/év-re növelte másodlagos olvasztó 
kai »acitását. Mivel finom ító kapacitása nagyobb 
mint hulladékforrásai, egyik legjelentősebb hulla 
dékvásárló is [ 10]. Az USA-ban 1973-ban 150 kt,
1981-ben 550 kt alumíniumhulladékot dolgoztak  
fel. Európában a hulladékgyűjtés növekedése mér
sékeltebb volt [2]. Anglia alumínium felhasználása 
kereken évi 600 kt alumínium fogyasztásából 200 
kt hulladékból származik. Az N  SZK-h&n a szekun
der alumínium aránya már eléri a teljes alum ínium 
termelés közel 35%-át, de ebből az amortizációs 
hulladék aránya mindössze 7% [11]. A Szovjetunió-, 
ban az elm últ 10 év a latt 1,7 7-szeresére nőtt az alu 
nii niumhulladék feldolgozás [ 12].

l*t-?<»-71
1. ábra. N éhány ország összes másodlagos <dunríniinnter- 

iné,lésének aránya (1930)
□  sa já t termelésű elsődleges alum inium  i  im port export különbözet, 

M 'másodlagos alum ínium term elés
I. Franciaország; 2. Ja p án ; 2. N agy-Britannia; U NSZK'; 5. Olaszor

szág; (>. USA; 7. Magyarország

2. ábra. N éhány ország másodlagos alumíniumtermelésé- 
nek alakulása 1971— 11)80 között 

1. Franciaország; 2. N agy-Britannia: 2. Olaszország; 1. NSZK; 5. J a 
p án ; (l.US'A

A 2. ábrán néhány ország másodlagos alumínium 
termelésének adatai láthatók. A tőkés országokban 
1980-ban összesen m integy 3,8 Mt másodlagos alu 
míniumot állítottak elő [13].

1.6 Felhasználás

Néhány éve a világ másodlagos alumíniumterme
lésének 70%-ából nyomásos öntvényeket gyártot 
tak. A maradék rész felét kokillába és homokba ön 
tötték  le, míg a másik felét az acélipar dezoxidálási 
célokra vásárolta fel. A hetvenes évek végén az ala 
kítható ötvözetek hulladékfémből való előállítása  
új felhasználási területek előtt n y ito tt kaput. Tus- 
kókat és hengerelt szelvényeket állítanak elő, sőt 
ma már az öntvehengerelt szalaggyártás sem okoz 
problémát másodlagos fémből. Mindez elsősorban 
az USA-ban jellemző, ahol az >italosdobozokból 
visszanyert alumíniumból olyan lemezt gyártanak, 
amelyből újra dobozok készíthetők [8 , 14, 15, 16]. 
A félgyártmányok előállításánál a hulladékok fel
használási aránya még nem nagy (1980-ban 7,6%), 
de folyam atosan emelkedik [17].

A másodlagos alumínium hasznosításának útját 
az USA-ban a 3. ábra tünteti fel. Az alumíniumhul
ladék összmennyiségének 63%-át hasznosítják alu 
míniumöntödék. Hasonló a helyzet Nagy-Britan-

\k_L-n 8-У)

3. ábra. Az a lum ín ium  útja az l ’SA -ban

niában is. A másodlagos alumínium felhasználását 
megkönnyíti, hogy az öntödékben a műszaki elő 
írások kevésbé szigorúak, mint az alumínium kép 
lékeny alakító iparágban [4].

2. Nyersanyagok és forrásaik

A másodlagos alumíniumgyártás forrását az 
amortizációs hulladék és az alumíniumgyártás és 
feldolgozás különböző lépcsőiben képződő gyártás 
közi hulladék alkotja. Az amortizációs hulladék 
az elhasználódott berendezések és használati tár
gyak kiselejtezésekor képződik, jelenleg az alu-
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mínium termékek alapanyagának csupán 8%-át 
szolgáltatja. Ezek átlagos élettartam a 20 évre 
becsülhető, (az italosdobozok élettartam a legfel
jebb 3 hónap, viszont a villam os kábeleké akár 
50 év is lehet) és a fejlett ipari országokban az 
erőteljesen növekvő alumíniumfelhasználás ered
m ényeként várható, hogy mennyiségük a közel
jövőben nagymértékben nő. Az USA-ban az el 
m últ 10 évben közel megnégyszereződött az amor
tizációs hulladék begyűjtése. [8 , 9]

A gyártás és feldolgozás során képződő hulladék 
tiszta, összetétele ismert, könnyen osztályozható, 
így jelentős része a gyártási folyam atba közvet 
lenül visszatér, vagyis már a keletkezés helyén fel
dolgozzák. Az alumínium mennyiség ezzel valójá 
ban nem növekszik. A gyártási folyam atba köz 
vetlenül nem visszajáratható hulladék (forgács, 
salak) azonban begyűjtésre, értékesítésre kerül. 
Bár az összes hulladék kb. 70%-a a feldolgozás 
során képződik, a jelentősebb másodlagos alu 
míniumforrás az amortizációs hulladék ma még 
nincs kiaknázva, hisz a legtöbb országban még 
nem épült ki hatékony begyűjtő hálózat. [4, 9, 
18, 19]

Az amortizációs hulladék kor és származás 
szem pontjából rendkívül sokféle. Rendszerint ide 
gen fémekkel és ötvözetekkel (vas, réz, cink), szer
ves és szervetlen anyagokkal (műanyag, textil, 
festék) erősen szennyezett. A nemesfém rész aránya 
a hulladékokban átlagosan 7%. A szennyezők nem 
csak az anyagminőséget befolyásolják kedvezőt 
lenül, de szennyezik a környezetet is. Így a hulladék 
szinte sohasem érkezik a feldolgozó üzemekbe úgy, 
hogy azt közvetlenül az olvasztókem encébe lehes
sen adagolni. Egyes hulladéktípusok komplex fel
dolgozásra kerülnek, melynek csak részfolyamata 
az alumínium visszanyerése. [19, 20]

Az alumíniumhulladék feldolgozás folyam ata 
négy főlépcsőre bontható:
—  hulladékbegyűjtés, tárolás, előosztályozás,
—  hulladékelőkészítés,
—  olvasztás, ötvözés, fém tisztítás,
—  öntés, illetve folyékony állapotban való szállítás.

3. Begyűjtési rendszerek

A hulladékbegyűjtés szervezés kérdése, amit 
a felhasználóknak és előállítóknak közösen kell 
megoldaniuk. Az előosztályozást már a begyűjtés 
folyam atában meg kell kezdeni. A begyűjtött 
gyártásközi hulladékokat jelleg, alak és ö tvözet 
típus szerint kell válogatni. Az amortizációs hulla 
dékgyűjtése és előosztályozása szennyezőelemek 
szerint történik.

A begyűjtés egyes országokban jól szervezett, 
m ásutt még gyerekcipőben jár. Az USA-ban fejlő 
dött legdinamikusabban az alumíniumhulladék fel
dolgozás. A hatvanas évektől az alumínium cso 
magolóanyagok, a gépjárművekbe ép ített alu 
míniumhányad növekedését felismerve a Reynolds 
cég kezdem ényezte a hulladékoknak az anyag kör
folyam atba való nagyobb arányú visszajuttatását, 
és 15000 állandó felvásárlóhely kiépítésével, s több 
száz, aott útvonalon közlekedő gyűjtőkocsi üze 

m eltetésével m egterem tette begyűjtési hálózatát. 
Az így felvásárolt hulladékokat több m int 50 gyűj 
tőtelepre, és több m int 25 központi előfeldolgozó 
üzembe szállítva már 1979-ben 103 kt alum íniumot 
nyertek vissza. A siker hatására az iparág más vá l 
lalatai is (ALCOA, P E C H IN E Y, továbbá az 
italosdoboz gyártók) követték a saját gyűjtőháló 
zat kiépítésének példáját. Az t/lSA-ban az alu 
mínium italosdobozok újrahasznosításának aránya 
ma eléri az 50%-ot. Az utóbbi évek látványos 
eredményei ellenére az évtized közepére a másod 
lagos alumínium részarányát 34%-ra akarják nö 
velni. [5, 8 , 21, 22]

Európában is alakultak hasonló begyűjtő csopor
tok. A csomagolóipar azzal segíti az újrafelhaszná
lást, hogy megkülönböztető jelzéssel látja el az 
ism ételt felhasználásra alkalmassá tehető csoma
golóanyagokat. Nágy-Britanniáiban az alumínium  
doboz gyűjtése jótékonysági mozgalmakkal kez
dődött. A kezdeményezés főleg az Alma  cégtől in 
dúlt ki. Az 1981. évi eredmény jó kilátással biz 
ta tott, mert az előző évhez viszonyítva 450% em el
kedés m utatkozott. [11, 12] Ausztriában a Charitas 
kapcsolódott be az alum íniumgyűjtés megszer 
vezésébe.

A központosított visszanyerő rendszerek nagy 
költségeit a haszonanyagoknak a szem éttől való el 
különítése okozza. A megoldás, a válogatási költsé
gek leszorítása azáltal, hogy az anyagokat a fel 
használáshoz legközelebbi ponton gyűjtik. A lakos 
sági hulladékot már a keletkezéskor kellene el 
különítve gyűjteni. Négy angol kollégiumban sike 
rés kísérleteket folytattak sörösdobozok gyűjté 
sére [23]. A Material Recovery is megszervezte 
a dobozok e lk ü lö n íte tt gyűjtését. Bevásárlóköz
pontokban és nagyobb autóparkolókban külön 
tartályokat helyeznek el a használt dobozok gyűj 
tésére. 1979-ben Leeds-ben sikerrel kipróbálták 
a rendszert [24]. Nemrég m utatták be A. Lellini 
autom ata berendezését, am elyet nagy bevásárló- 
központokban lehet elhelyezni alumíniumdobozok  
válogatására és bálázására. [£ 5 ]

4. Az alumíniunihulludék előkészítése

Míg néhány évtizede az alumíniumhulladék fel
dolgozás kapcsán elsősorban az olvasztásra terelő 
dött a figyelem , ma mind az előállítandó gyárt 
mány minőségét, mind a gazdaságosságot tekintve 
az előkészítésen van a hangsúly. Ennek lényege 
a fém idegen anyagoktól való elkülönítése, a fém 
hulladék minőség és forma szerinti osztályozása, 
majd adagolhatóvá tétele az olvasztókem encék 
hatékony, gazdaságos üzem eltetése érdekében. 
Az előkészítés többnyire aprításból és osztályozás 
ból áll. A hulladékból a nemfémes anyagok eltávo 
lítása —- beleértve a festékeket és lakkokat is —  
javítja  a gyártandó másodlagos fém minőségét, 
csökkenti az olvasztáshoz szükséges kezelősó meny- 
nyiségét is, ami kevesebb salakot, kisebb fém veszte 
séget eredményez, és energetikai szempontból is 
előnyös. A nemesfém szennyezők kiszűrésévé 
csökken a környezetszennyezés mértéke is. [19, 20
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4.1 Gyártásközi hulladékok

A gyártásközi hulladékok osztályozást követő 
feldolgozása —  a forgácsot és a salakot leszám ítva 
■— viszonylag egyszerű. Ezek fő berendezései 
a hulladék jellegétől függően a különféle ollók és 
bálázógépek.[26, 27]

A forgácsok keletkezésük és nagy fajlagos felüle 
tük következtében olaj- és vízem ülzióval szennye 
zettek. A forgácsot finomra őrlés után folyam ato 
san zárt fórgódobba adagolják és 450— 500 °C-on 
a vizet és az olajat teljesen elpárologtatják. A ke 
zelés mágneses szeparálással fejeződik be, esetleg 
a beolvasztásra már gazdaságtalan frakciót rostán 
leválasztják. [19] A recirkulációs forgácsszárítás 
folyamatábrája látható a 4. ábrán [28].

Az USA-ban kidolgozták a forgács hideg- és 
melegsajtolási technológiával való brikettálását. 
A hidegen sajtolt alumíniumforgács sűrűsége a tö 
mör alumíniuméhoz viszonyítva 66— 80%. A 0,5—

ábra. A lum inium forgács recirkulációs szárítása
I. Kisegítő égő; 2. Égetőkam ra; 3. R ekuperator; 4. Porleválasztás; 
5. Száríto tt forgács; (>. Szárítódob; 7. Adagoló; 8. Forgácsoló ta rtá ly ;

9. Anyagfeladás; 10. Főégő

35 kg-os töm böket előállító sajtolóberendezések
1— 5 t/h  teljesítm énnyel és autom atikus vezérlés 
sel készülnek. Melegsajtoláskor a forgácsot szárító- 
kemencében, redukáló atmoszférában, a fémforgá 
cson levő olaj égése 650 °C-ra m elegíti fel. A meleg 
hu lladékot ezután vízzel hűtött sajtológépbe viszik, 
am ely a hidegsaj tolással azonos módon működik. 
A melegsajtolás előnye, hogy nedves, olajos, gyenge 
minőségű anyagok is földolgozhatok és bármilyen 
kemencetípushoz alkalmazhatók. A legnagyobb 
alumíniumfbrgács-sajtoló berendezést a Boeing 
repülőgépgyár üzem elteti. [29]

Az olvasztási m űveleteknél keletkező salakok 
fémoxidokon és sóolvadékon kívül esetenként 
20— 60% fém alaum íniumot tartalm aznak. Őrléssel 
és szitálással ezt 90% A1 tartalom ig lehet dúsí
tani, és így a fém olvasztással már gazdaságosan 
kinyerhető [19].

4.2 Amortizációs hulladék

Az alumíniumhulladék újrahasznosítására szá 
mos új berendezést és eljárást fejlesztettek ki. 
A korábban alkalm azott osztályozó és bálázó eljá 
rások nagy élőmunkaigényük m iatt ma már több 
nyire nem gazdaságosak. A vegyes fémhulladékok 
szétválasztására többféle eljárást alkalmaznak, így

mechanikai, fagyasztásos és hőtechnikai eljáráso 
kat.

A néhány évvel ezelőtt, eredetileg autóroncsok 
mechanikai előkészítésére kifejlesztett ,,shredder” 
berendezések gyorsan terjednek az iparágban. 
Az elnevezésen tulajdonképpen rotációs malom 
értendő, melynek terméke 0,9 t /m 3 térfogatsúlyú, 
a szemnagyság beállítástól függően 3— 25 cm 
részecske átmérőjű vegyes hulladék. A schredde- 
rekhez porleválasztó berendezés és több inágnes- 
dob is tartozik, mellyel az alumínium vastartalm a 
0 ,1 %- alá csökkenthető. Teljesítm ényük alum í
nium öntvényre a 20 t/h -t is eléri. A korábbi mecha
nikai szétválasztó eljárásokhoz képest 2% fém- 
kihozatal javulással az egész rendszer autom atizált. 
Az aprítási folyam at sematikus rajza az 5. ábrán 
látható. [12, 23, 27]

5. ábra. A  Shredder aprító működése

A vegyes hulladékokban különböző hőtágulási 
együtthatójuk m iatt fagyasztáskor feszültségek 
lépnek fel, s így kis mechanikai energia segítségé 
vel könnyen szétválaszthatok. Az egészben bálá 
zo tt gép- és laza hulladékokat előhűtés után nitro 
génben — 150 °C-ra hűtik, majd shredderen aprít 
ják. Felül nyitott, szigetelt Dewar-edényekben 
a fagyasztást lakk és gumi eltávolítására is lehet 
alkalmazni. A lehűlés és a tisztítás 30 s-on belül 
történik. A tárgyakat folyékony nitrogénbe 
(— 195 °C) merítik, utána —  a lakk lerázása céljá 
ból —  rázótartályba teszik. A morzsaszerű lakkot 
leszitálják. íg y  dolgozzák fel pl. a palackok korona
dugóit is, és lehetőség van a villamoskábelekről 
a szigetelőburkolat teljes leválasztására. A kriogén 
eljárás előnye az egyszerűség és a kinyert fém 
nagy tisztasága m ellett a környezeti szennyezés 
teljes kiküszöbölése. [27, 30, 31]

A kézi válogatás munkaerő igényessége és kis 
hatékonysága m iatt ma már a múlté. A schredde- 
rezéssel és a kriogén eljárással aprított vegyes hul
ladékok vasleválasztás utáni szeparálásának mind 
inkább alkalm azott módszere a flotálás. Ez az el 
választási technológia sűrűségkülönbségen alapul, 
és hidrociklonokban végzik. Ferroszilicium és víz 
keverékéből álló zagy centrifugális erő hatására 
örvénylik, miközben a nehéz anyagok a ciklon 
kamra külső palástjához sodródnak, és a tölcséres 
részen keresztül távoznak, a kamra közepén fel 
halmozódó könnyű anyagok a felső csövön hagyják 
el a ciklont. A berendezésben három ciklon van 
sorbakapcsolva: az első a szerves anyagokat (mű
anyagot, gumit) választja el az alumíniumtól, a má-
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sodik a nehézfémeket választja ki (réz, cink), míg 
a harmadik az alum íniumot tisztítja  meg, kőtől és 
szennyező anyagoktól. A flotálás a hulladék össze 
tételétől és az elválasztás megkívánt hatásfokától 
függően 2— 5 lépcsőben, 1,8— 3,3 g/cm 3 sűrűség- 
határok között végezhető, s így a színesfémek is 
elválaszthatók egym ástól. [14, 16. 19]

A flotálás hátránya, hogy a többféle fém et tar 
talm azó hulladékdarabok korlátozzák az eljárás 
üzembiztonságát. E zt viszont megoldják a hő 
technikai szétválasztási eljárások, ahol a fémek e l 
térő olvadáspontja alapján történik a szétválasztás. 
Néhány éve az alumíniumnak a vastól és réz
ötvözetektől való elválasztására kizárólag az ún. 
csurogtató olvasztást alkalmazták. A kétkamrás 
kemence lejtős fenekű olvasztókamrájából —  m ely 
nek hőmérséklete meghaladja az alumínium olva 
dáspontját, de kisebb a rézötvözetek olvadáspont
jánál —  a leolvadó alumínium gyűjtőkamrába 
„csurog” , ahol hőntartják. Az így előállított fém  
minősége általában gyenge. Az alumít ium a vassal 
és rézzel való hosszú idejű érintkezése során azok
ban dúsul, az alumíniumnál kisebb olvadáspontú 
fémek pedig az olvadékba kerülnek. [19, 32] 
A csurogtató eljárás hiányosságainak kiküszöbö 
lésére olyan dobkemencét fejlesztettek ki, melyben 
a hulladék többszöri átjáratásával és a hőmérséklet 
adott ütemű emelésével a fémek olvadáspontjuk 
növekvő sorrendjében kinyerhetők. Az ún. C0- 
KbJCO dobkemencében forgó rostán áthaladó kis- 
darabos fémkeverékből a beállított hőmérsékleten 
leolvadó fém a rostán keresztül lecsurog, így  a még 
szilárd hulladék érintkezése az olvadékkal m ini
mális. 11-y módon műszakilag kielégítően m egoldott 
az ón és a cink leválasztása is. Az eljárás tovább 
fejlesztéseként már üzemel fém hulladékokat egy 
menetben több folyékony fázisra szétválasztó  
forgódobos kemence [19, 26]. Ehhez hasonló mód
szert fejlesztettek ki autókarosszéria hulladékok 
feldolgozására. Az aprított hulladékot fémkosárba 
helyezve olvadt sófürdőbe (CaCl2, NaCl) merítik, 
melynek hőmérsékletét a cinkötvözetek olvadási 
hőfoka felett, de az alum ínium ötvözeteké alatt 
tartják. A m egolvadt cinkötvözeteket a fürdő 
fenekéről eltávolítják, majd a hőmérsékletet foko 
zatosan emelve megolvadnak az alum ínium ötvöze 
tek is. A maradék réz- és acéldarabok a kosárban 
maradnak. Az eljárás további előnye, hogy sófiirdő 
alatti olvasztás következtében a fém veszteség  
minimális [19].

4.3 A konzervdoboz és a szemét

Az elm últ 15 esztendőben az alumínium betört 
a konzerviparba is. Az USA-ban 1982-ben 58 Mrd 
italos dobozt állítottak elő alumíniumból, melyhez
1,4 Mt alumíniumot használtak fel, s ennek több 
mint féle másodlagos féldolgozású volt. Már 1980- 
ban 15 Mrd dobozt gyűjtöttek  be, ugyanakkor az 
ALCOA ezután kezdett akcióba e nagy piaci lehe
tőség kiaknázására. A felhasználás nehézsége, 
hogy kb. 50 ezer doboz ad ki 1 tonnát, m ely ren
dezetlenül tárolva 40 m 3 helyet foglal el. Felhasz 
nálásuk autom ata válogató és bálázó gépsoron 
történhet. Ha az autom atában összegyűlt az előre

beprogram ozott számú doboz, önműködően meg
indul a bálázási ciklus, és a sajtolt bála belső tar 
tályba hullik. A bálázás három szakaszból á l l: 
15 s-ig tart 50 doboz összegyűjtése, ezeket elő 
sajtolják, újabb 15 s-ig tart további 40 doboz be 
helyezése, majd az újabb sajtolást követően 30 to 
vábbi dobozzal megism étlik a m űveletet 30 s-ig. 
A bálák sűrűsége 0,23 kg/dm 3. A sajtolóberende
zést mikroszámítógép vezérli. A Reynolds egyszerű, 
technológiát dolgozott ki az alumínium konzerv
dobozok kinyerésére városi szemétből, már műkö
dik ilyen üzem Houstonban, 500 t/nap kapacitás 
sal. Először az alum íniumot dobszitával különítik 
el a többi szilárd szem éttől, majd hagyom ányos 
koncentráló lépésekkel dúsítják: mágneses le 
választás, ffikciós csúzda, légkefe segítségével 
[3, 5, 6 , 25].

A hulladékfeldolgozás legújabb területe, a vá 
rosi szem ét komplex feldolgozása újabb alumí
niumforrás. A kizárólag alumínium visszanyerése 
céljából végzett szemétfeldolgozás 0,5— 1% körüli 
alumíniumtartalm a m iatt nem tudja viselni az 
üzem eltetés költségeit. Szem étégetők visszanyert 
energiájára telep ített alumíniumhulladék feldol
gozás viszont kifizetődő. Eredményes üzemi kísér
letek folyanak az őrölt és osztályozott szem étből az 
alumínium elektrosztatikus, valam int örvény 
árammal végzett szeparálására.

5. Az olvasztási és öntési technológia

5.1 Kemencék és kiszolgáló rendszerek

A hulladékfeldolgozáshoz szükséges energia 
megoszlását vizsgálva a következő értékek adód 
nak: olvasztás 55%, környezetvédelem 34%, anyag- 
előkészítés 7%, fűtés-világítás 4%. 2 Így az olvasz 
tás gazdaságossága alapvető jelentőségű a másod
lagos alumíniumgyártásban.

A hulladékolvasztásban a gáz- és olajtüzelésű 
kemencék terjedtek el. Az indukciós kemencék 
ugyanis metallurgiai m űveletek végzésére csak 
korlátozottan alkalmasak. Míg korábban alumíni 
umhulladék olvasztásra elsősorban forgódobos és 
teknős lángkemencéket alkalmaztak, a korszerű 
hulladékolvasztó kemencék konstrukciója messze
menően alkalmazkodik a hulladék beolvasztás 
szabta körülményekhez (betétméret, adagolási 
mód) [9, 33].

K ialakításukat tekintve igen sok típus járatos, 
lehet adagolóaknás, adagoló- illetve olvasztóhidas, 
vagy adagolózsebes, stb.

Konstrukciós szempontból a legkorszerűbb, hűl 
ladékolvasztás szempontjából a legsokoldalúbb 
kemencéket az NSZK-beli Strikfeldt-Koch cég 
ajánlja. Az olvasztókáddal és előmelegítőaknává] 
ellátott kettős munkaterű kemencék mind az ol 
vasztás mind a hőntartás-homogenizálás feladatát 
ellátják. A munkaterek egymás m ellett (6. ábra) 
és egymás felett is elhelyezkedhetnek (7. ábra). 
Adagolásuk jól gépesíthető. Az adagoló, illetve 
előmelegítő aknán át a gyártásközi és egyéb laza 
hulladék adagolása történik. A nagy és kötegelt 
tömbök kemenceajtón át az olvasztóhídra helyez-
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he tők. Az aknában, illetve a hídon a távozó fü st 
gázok a betétet előtisztítják és azt előmelegítik. 
A kemencék fém veszteség szem pontjából is ked 
vezőek. Az olvasztóhídon m egolvadt fém ugyanis 
gyorsan a hőntartó kamrába jut. A kemencék be 
fogadóképessége 0,3— 5 t. Az olvasztási teljesít 
mény -— befogadóképesség —  arány 1 : 1 és 1 : 2,5 
között vá ltozik [34].

1 К L~2ú8-61
в. ábra. V ízszintes elrendezésű, kétkamrás fémolvasztó ke

mence metszete
1. O lvasztótér; 2. H őntartó kam ra; •'>. Osapolónyílás; 1. Adagolóakna 

és füstgázéi vezetés; 5. Olvasztó égő; (>. T isztítóajtó

7. ábra. Függőleges elrendezésű, létkam rás frmolvasztó ke 
mence metszete

!. O lvasztópadka: 2. H őntartó kam ra; 2. Csapolón.vílás; 1. Atlagoló- 
akna: b. Olvasztóégő; <». H őntartó  égő; 7. T isztítóajtók

A korszerű kemencéken a tüzelést, a tüzelő- 
anyag/égéslevegő arányt mikroprocesszoros vezér
lőrendszer szabályozza. A környezeti ártalmak 
csökkentése céljából alacsony zajszintű égőket 
használnak és az elszívott füstgázokat tisztítják. 
Az energiaárak emelkedése szükségessé te tte  a be 
olvasztási energiaigény csökkentését. A kemence
bélést kis hőkapacitású tűzálló anyagokból alak ít 
ják ki és alkalmazzák a rekuperátoros égéslevegő 
előm elegítést [33]. Legújabb irányzat a beolvasz 
tásra szánt hulladék előmelegítése. Pl. a kaliforniai 
A] >ros Corporation forgókemencében az aprított 
hulladék és az olvasztókem ence füstgázainak  
egyenáramú áram oltatásával a hulladékot 538 °C- 
ra m elegítik  fel. A beolvasztáshoz csak 615 kJ/kg 
hőenergia szükséges. Az előmelegítés révén az o l 
vasztókem ence kapacitása 85%-kal nő, a beolvasz 
tási energiaigény ennek megfelelően 46%-kai csök 
ken. A forgókemencében való előmelegítés további 
előnye, hogy a hulladékra tapadó port a kem ence 
huzat m agával ragadja, és nem szennyezi az o l 
vasztási szakaszt [35].

A gyengébb hulladékminőség (forgács, salak) 
feldolgozására a forgódobos kemencék megfelelőb
bek, ahol a fürdő hagyományos sókezelése jó ha 
tásfokkal végezhető. Az előkészített forgács induk 
ciós kemencében olvasztható be leggazdaságosab 
ban. Nagy terjedelmű betétnél az olvasztási hatás 
fok növelése és az oxidációs veszteségek csökken
tése érdekében mechanikus keveréssel vagy fém- 
szivattyiival-in tenzív fürdőmozgást hoznak létre 
[16, 33].

5. 2 Fémkezelés, öntés

A kemencékben az olvadt fém et sókészítm ények 
kel védik a nem kívánatos szennyeződésektől. Az 
olvadék felületére szórt só felveszi a szennyező 
anyagokat. Egyes üzemék már a lehúzott sót is 
visszajáratják. K inyerve az alumíniumot, a sót is 
m ételt felhasználásra teszik alkalmassá. Ehhez a 
sót feloldják, az oldatot tisztítják, majd kristályo 
sítják. A szennyezők nagy részét ily  módon el lehet 
távolítani, a hulladék ötvözőelem -tartalm ának az 
eltávolítás viszont sokkal nehezebb feladat [9, 14]. 
A hulladékalaumíniumból csak a magnéziumot ér
demes klórozással eltávolítani, a többi szennyezőt 
általában primer alumínium adagolásával hígítják

[«]•
Szennyezett hulladékok beolvasztásakor az in 

tenzív sókezelésen túl költséges füstgázszűrőket 
kell alkalmazni. Az alumíniumhulladék sóolvadék 
alatti újrafeldolgozásakor NaCl-ból és KCl-ból álló 
sóköd, káros gázok és gőzök, szerves kénvegyületek  
keletkeznek. E zeket környezetvédelmi okokból 
nem lehet a szabadba engedni. Az NSZK-ban egy 
évi 30 kt alumíniumhulladékot feldolgozó üzem  
füstgázainak szennyezéseit az alábbiak szerint tá- 
volítják el: forgódobos kemencéből távozó gázokat 
szennyvíz keletkezése nélkül kötik meg. A lebegő 
szilárd alkotórészeket Venturi mosóban mésztejjel 
mossák ki, am ely a 0,3 /ли nagyságrendig a szilárd 
részek 99%-át eltávolítja. 6% feletti szárazanyag- 
tartalm ú oldat keletkezik, am elyben a gázhalm az
állapotú szennyezések nagy része is oldódik [36].

A kikészített fürdőt az öntéssel közös munkafá 
zisban szűrik, kombinált vagy egymás után kap
csolt (Alcoa, Conalco, Fild) szűrőkkel, melyekben 
a gáztalanítást elsősorban argonnal vagy ArCl2 és 
N 2C12 keverékkel végzik. Az oxidok, nitridok, kar- 
bidok eltávolítása kerámia- vagy petrolkokszszű 
rőn lehetséges [16]. A fém öntése a hagyományos 
módon, Európában inkább töm böntőláncon, 
USA-ban tuskóöntő és folyam atos szalagöntve- 
hengerlő berendezéseken történik, de mindkét 
földrészen egyre nagyobb jelentőségű számtalan  
előnye révén (kemence- és energiamegtakarítás, 
leégési veszteségek elkerülése, kisebb munkaerő- 
igény) az ötvözetgyártókhoz és a formaüntődékbe 
irányuló folyékonyfém szállítás [26].

6. Alumíuiumhulladék
közvetlen feldolgozása készáruvá

Az újraolvasztás nélküli feldolgozás mérföldkő a 
másodlagos alumíniumiparban. A brit Atomenergia 
Bizottság springfieldsi laboratóiumában kifejleszş
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te tt  ,,Conform” extrudálóberendezés alkalmas kü 
lönböző profilok előállítására darabos hulladékból 
is. A módszer egyetlen lépésben egyesíti a korábbi 
meleg eljárásokban használt hengerlést, extrudá- 
lást és kovácsolást. A hulladékot a keletkezés he 
lyén aprítógépben porrá őrlik. A port vagy szem 
cséket hornyolt tárcsa segítségével adagolják, a fel
lépő súrlódási hő hatására a fém belefolyik a for
mába. A m űvelet folyam atos, így bármilyen hosz- 
szú term éket pontosan lehet extrudálni. Cső- és 
szalag-termékek, fűtőtestek, függöny tartók gyár 
tására alkalmasak. A hagyományos alumínium 
hulladék feldolgozásához képest az energiamegta 
karítás 98% [15].

Az 1970-es évek végén dolgozták ki a precíziós 
melegsajtolást. Ez olyan formaadó m űvelet, ame
lyet nem, vagy csak alig kell utólag gépi megmun
kálással kiegészíteni, hogy a termék elnyerje végső 
méretét. A m elegsajtolást a pormetallurgiai eljárá
sokhoz hasonlóan végzik, alapanyaga azonban nem 
fémpor, hanem nagyobb darabok, am elyek vagy a 
gépi megmunkálás hulladékai, vagy hulladékból 
centrifugálöntéssel előállított tűalakú részecskék.

A precíziós m elegsajtolást 450— 510 °C között, 
165— 270 MPa nyomáson, 2— 5 s ideig végzik, így  
tömörítéskor a részecskék között pillanatszerűen 
kialakul a kötés. A termék sűrűsége meghaladja az 
elm életi térfogatsűrűség 99%-át. Az eljárás energia- 
igénye kb. 10%-a az alumínium pormentallurgiai 
alakításához szükséges energiának és csupán 2%-a 
az öntés vagy kovácsolás energiaigényének [37].

7. Az aluiníiiiumhulladék 
hasznosításának perspektívája 

az elkövetkezendő évtizedekben

Az alumíniumfelhasználás világviszonylatú nö
vekedésével nő a gyártási hulladék részaránya is. 
Az amortizációs hulladék a közeljövőben fokozot
tabb ütemben nő, ami az alumíniumgyártmányok 
15— 20 éves átlagos élettartam ával számolva, az 
1960— 1970-es évek jelenleginél nagyobb ütemű 
alumíniumfogyasztás növekedésével magyaráz
hat. A vegyes fémhulladékok visszanyerése terén 
különösen jelentős a brit Bányászati Minisztérium 
kezdeményezésére kifejlesztés alatt álló úgyneve 
ze tt melegen törő eljárás, am ely az alakítható és 
öntészeti alumínium ötvözetek elválasztását oldja 
meg. Az eljárás alapja az, hogy a legtöbb öntészeti 
ötvözet képlékenysége az 525— 625 °C közötti hő 
mérséklet-tartományban megszűnik, míg ugyan 
ezen körülmények között az alakítható ötvözetek  
képlékenyek maradnak, ezért a két ötvözettípus 
eltérő szemnagyságúra aprózódik [38].

7.1 Újabb hulladékforrások

A közeljövőben az alumíniumfelhasználás növe 
kedése várható a gépjárműgyártás területén. E gy 
részt az autók jelenlegi kb. 1%-os réztartalm át k í 
vánják helyettesíteni alumínium alkatrészekkel, 
másrészt az energiatkarékosság a gépkocsik súly- 
csökkentésével az alumínium fokozott alkalmazá 
sával érhető el. A Reynodsnak Detroitban lévő, k i 
zárólag autóiparral foglalkozó intézete az alum í

nium alkalmazásának további lehetőségeit, illetve  
az autóipari öntvények optim ális konstrukcióját 
kutatja [39]. A kisautók ma kb. 64 kg alumíniumot 
tartalm aznak, de 1985-re már 90 kg alumínium lesz 
az átlagos gépkocsikban, amelynek kb. 55%-a önt 
vény.

Az USA-han 1985-ben 13 millió kisfogyasztású 
gépjármű gyártását tervezik, ezért az európai or
szágok és Japán  számára az alumíniumhulladék 
import Amerikából egyre nehezebbé válik [2 , 14]. 
A konzervdoboz felhasználás a következő években 
várhatóan megkétszereződik. Az alumíniumhulla 
dék még jelentős kihasználatlan forrása a háztar 
tási szem ét és legújabban foglalkoznak a városi 
szennyvizekben lévő alumíniumhulladékok kiszű 
résével is [14].

Az újrafelhasználásra a jövőben rendelkezésre 
álló alumíniumhulladék mennyiségéről tú lzott e l 
képzeléseket tükröző közlemények is jelentek meg 
Európában. Ez abból ered, hogy az £/&A-beli álla 
potokat kritikátlanul érvényesítették Európában. 
Az ottani lendületes fejlődés elsősorban a konzerv 
dobozok gyűjtését elősegítő propagandának volt 
köszönhető, az ilyen tartalékok pedig Európában 
szerényebbek [18].

7.2 A tervezés lehetőségei

Rövidesen a különböző alumínium, vagy alum í
niumtartalmú gyártm ányok tervezésénél már a 
majdani hulladék optim ális feldolgozásának lehe
tőségeit is figyelem be veszik. Miután a bálázás a 
különböző töm örítő eljárások közül a legolcsóbb, 
a tervezőnek törekednie kell egym ást nem zavaró, 
illetve egy hulladék csoportba tartozó anyagokat, 
vagy egym ástól könnyen elválasztható, könnyen 
aprítható szerkezeti anyagokat összeépíteni. Ha a 
használt gyártm ányok kohászati feldolgozás során 
nem zavaró anyagokból állnak, továbbá a gyárt 
m ányt építőszekrényszerűen szerelték, m egterve
zett törési helyek és csapszerű összekötő elemek 
alkalmazásával, a visszanyerés szétszerelő futósza 
lagon történhet. A jövő konstruktőrének tehát 
tisztában kell lennie a hulladékvisszanyerés folya 
matainak és eljárásainak alapjaival is [9, 27]!
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Szabványosítási hírek
Alum ínium

M S / 1 6 4 0 1 /1 -8 4  (M S / 16401/1 — 71 helyett) 
iSüllyesztékes kqvácsdarabok alum ínium ból és ö tv ö zö tt 
alum ínium ból. Á ltalános m űszaki előírások.
A szabvány  szövege az ú jab b an  m egjelent szabványok 
m in tá já ra  és azok előírásaiban bekö v e tk eze tt változások 
figyelem bevételével te ljesen á t  le t t  írva. P o n to sítv a  fő 
leg a  felü letre, a  v izsgála tra  és a roncsolásra vonatkozó 
előírások le ttek .

MI 16401/2—84 (MSZ 16401/2—71 helyett) 
Süllyesztékes kovácsdarabok  alum ínium ból és ö tv ö zö tt 
alum ínium ból. Tervezési és szerkesztési irányelvek. 
F on tosabb  változások az előző k iadáshoz képest:
— a kovácsolhatóság  szerin ti anyagcsoportok  szám a ö t 

ről k e ttő re  csökkent.
Az I . csoportba  az A1 99,5, az AlMgt, az AlMgSil 
és az A lM glSil, a  II.-b e  az összes egyéb ö tv ö zö tt 
m inőség ta rto zik .

— a legnagyobb m ére t 270 m m -ről 500 m m -re v á lto 
zo tt,

— az oldalferdeség kidobó alkalm azása nélkül 3°, k i 
dobó esetében 1°,

MSZ 1 6 4 0 1 /3 -8 4  (MSZ 1 6 4 0 1 /3 -7 1  helyett)

Süllyesztékes kovácsdarabok  alum ínium ból és ö tv ö zö tt
alum ínium ból. M érettűrések
F on tosabb  változások a  szabvány  megelőző kiadásához
k é p e s t:
— az üregalakhoz k ö tö tt  és nem  k ö tö tt  m éretek  kétféle 

(norm ál és szigoríto tt) tű rése h e ly e tt csak egy m a 
rad t. Ez gyakorla tilag  a  régi sz ig o ríto tt tűrésekkel 
egyező (néhány esetben m ég szigorúbb is),

— az üregalakhoz k ö tö tt  m éretek  tű rése a  kovácsdarab  
kovácsolásának irán y áb a  eső felületének nagyságától 
(és nem  a  legnagyobb m érettő l) függ,

— az elcsúszás m egengedett m értéke nem  függ m ár 
a  szélességtől, hanem  csak a  legnagyobb m érettő l, 
az é rték ek  ennek következtében  m egváltoztak , de 
á tlagban  kör és négyzet a lakú  daraboknál a  régi 
sz in tnek  felelnek meg, egyéb kovácsdaraboknál pedig 
40 — 60%-kai csökkentek,

— a lekerekítések és az á tm en e tek  tű rése 50%-kal csök 
ken t,

— csökkent a  sorjaszegély tű rése és az csak a  legna 
gyobb m ére ttő l függ,

— előírásra k e rü lt a  sorjam agasság  tűrése,
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Hulladékszegény technológiák kidolgozásának- bevezetésének 
fő irányai és eredményei a színesfém feldolgozó üzemekben*

A. R Ü T I K O V ,
Szovjetunió

П К : 621. 77 : 660.24 -t 660.71

Áttekintés a G ip rocve tm etobrabó tka  In téz e t 
m unkáiról. A  különböző folyéjsítószerek és fedősói: 
vizsgáltán kívül az Intézet jelentős eredményeket ért 
el a folyam atos öntés, az öntvehengerlési eljárások, 
illetve berendezések kifejlesztésében. Réz, rézötvöze
tek, sárgaréz, cink, alum ínium , aht m ínm m fó lia , 
nikkel, nikkel fólia, öntvehengerlési, illetve hengerlést 
folyam atainál: továbbfejlesztésénél meghatározta, az 
anyagkihozatalt, a munkaerő-szükségletet és a gaz
daságosságot.

A ,,Giprocvetmetobrabotka” Intézet által a hulla 
dékszegény technológiák kidolgozására fo ly tatott 
kutatások olyan intézkedések kidolgozására össz 
pontosultak, amelyek csökkentik a veszteségeket 
a színesfémek és ötvözeteik olvasztásakor, a fo lya 
matos tuskóöntési folyam atok korszerűsítését 
érintik, a félgyártmányokhoz (szalag, cső, rúd) kö 
zelálló előtermékek fo lyam atos öntési technológiá 
jának kimunkálására vonatkoznak, valam int fo 
lyamatos, öntvehengerlő, ill. öntvealakító techno 
lógiai vonalak létrehozását célozzák.

A vesztes éltesük kentés útjai

Az olvasztási veszteségek csökkentésének haté 
kony eszköze a speciális fedősók, ill. fo lyósítósze 
rek alkalmazása. Többek között otxidos-sót tartal
mazó folyósítószerek használata a sárgaréz olvasz- 
tásánál-korszerű, IL K — 6 típusú indukciós, csa 
tornás kem encékben a korábban 3,5— 3,8%-ot ki
tevő fém veszteséget (szén-réteg a latti olvasztás 
nál) 1,5— 1,7-ed részére csökkenti. Ezzel együtt az 
ismert oxidos és sót tartalm azó fo lyósító anyagok 
nak egy igen kom oly hátránya is v a n : hamar te lí 
tődnek cink-oxiddal, am elyet a fizikai tulajdonsá 
gok m egváltoztatására (viszkozitás növelésre, o l 
vasztási hőmérséklet növelésre) visznek be a rend
szerbe, és ez erőteljesen csökkenti az ilyen anyagok 
hatékonyságát. E gy ilyen folyósítószer „élettar 
tam a” általában egy-két olvasztás. H a a fo lyó 
sítószerbe felü letaktív komponenseket is viszünk 
be, a használhatósága jelentősen megnő', ugyan 
ekkor csökken a fajlagos folyósítószer felhasználás 
és csökkennek az olvasztás m iatt vissza nem térít 
hető fém veszteségek is.

Az Intézetben kidolgozott ,,Latunit— 1” folyó 
sítószer lehetővé te tte  stabilan felére csökkenteni 
az összes fém veszteséget a szénréteg alatt történő, 
szokványos sárgaréz olvasztáshoz képest. Ennek 
alkalmazásakor szembeszökően (hatodára) csök 
kent a leégési veszteség (azaz a cink elpárolgása), 
ami lényeges a munka higiéniai-munkaegészség- 
ügyi feltételeinek javítása szem pontjából az ol 
vasztó üzemekben. Az előterméket, tüsköt öntő

* A K G ST A nyag-M űszaki E llá tá s i B izo ttsága 1982 
áprilisi m oszkvai szakértő i értekezletén elhangzo tt elő 
adás. ( A  S zerk .)

fázisban a fémhulladék csökkenése elsősorban ab 
ból adódik, hogy a feltöltéses rendszerű öntésről 
áttértek a fél folyam atos és folyam atos öntésre.

A ,,Gi]>roc,vetinetohruhntlca” Intézel közvetlenül 
részt vett az ágazat új technológiai berendezései 
nek tervezésénél, megvalósításánál a színesfémek 
és ötvözeteik olvasztására és öntésére: nagy tér 
helhetőségű csatornás indukciós kemencék, félfo 
lyam atos és folyamatos öntőberendezések kifej 
lesztésében. A feltöltéses rendszerű öntésről a fél
folyam atos öntésre való áttérés kb. 5 m hosszú fias
kóknál lehetővé te tte  sárgaréz esetén a hasznosít
ható terméket 88 -  89%-ról 1)0— 1)2%-ra növelni, 
lehetett a „geometriából adódó” veszteségeket 
észrevehetően csökkenteni a két öntési módszer 
összehasonlításakor.

A forgács hulladékok mennyiségének csökken 
tése (köszörülés, marás) azáltal valósult meg, hogy 
a tuskók felületi minősége javult a kokillából a hő 
elvezetés feltételeinek javításával és az öntés során 
hatékony fedősók alkalmazásával, a kokillában 
levő fém felületének védelmére (bórax a sárgaréz
nél, stb.). Az Intézet az üzemekkel közösen —  ku 
tató és tervező-szerkesztő munkái során korszerű
sített, nagyobb hőelvonást biztosító kristályosító 
kokillát dolgozott ki és vezettek  be a termelésbe.

Jelenleg dolgozzák ki a kokilla vibrációs rend
szerét, amely jelentősen javítja a tuskók felületi 
minőségét. A legtöbb réz-ötvözet olvasztásánál a 
feltöltéses rendszerű öntés helyett a félfolyamatos 
öntés bevezetése fontos tényezőjévé vált a hulladék 
csökkentésének és az öntödék műszaki-gazdasági 
termelési m utatói javításának. Ezzel egyidőben  
növekszik a termelékenység és javulnak a munka- 
körülmények. Ezzel együtt mind a külföldi, mind 
a szovjet tapasztalat azt m utatja, hogy a tuskó 
előtermék öntésénél a hulladékcsökkentés radikális 
módja a folyam atos öntésre való áttérésben rejlik, 
amikor a tuskót az öntővonalon közvetlenül dara
bolják. Az ilyen berendezések termelékenysége 
7— 12 t/h  (míg a félfolyamatos típusú öntőgépek 
nél ez csupán 1 —3 t/h).

Folyamatos öntési technológiák alkalmazása

A félfolyam atos öntésről a folyam atosra való  
áttérés lehetővé teszi a hasznos termék kihozatal 
növelését, pl. réz olvasztásánál 90,2%-tól, 96,6%-ra. 
E zt m utatta a Balhas-i színesfém kohászati üzem 
oxigénm entes rézből öntött wirebars hengerléei 
tuskót gyártó folyam atos öntőberendezésének ta 
pasztalata. Ennél a fém veszteségek 1,1%-ról <), 7 % - 
ra csökkentek, 48%-kal csökken a kiszolgáló sze 
m élyzet létszáma és 9%-kal az energiafogyasztás 
költsége. Egyetlen, 45 ezer t/év  kapacitású folya 
m atos réz tuskóöntő berendezés gazdasági ered-
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menyé a szám ított hasznos termelésre 512 ezer 
rbl-t tesz ki. Hasonlóképpen hatékony a folyam a
tosöntés a sárgaréztuskók öntésénél is, ez esetben 
a gazdasági eredmény (ugyanazon hasznos term e
lés esetére szám ítva) évi 700 ezer rbl-t ér el. A fo lya 
matos öntés azon kívül, hogy fémhulladék m egta 
karítást eredményez lehetővé teszi a munkakörük 
mények lényeges javítását, a term elékenység nö
velését, ami rendkívül fontos az öntödékben egyre 
növekvő munkaerő-hiány m iatt. Ezzel kapcsolat
ban az elkövetkező 5— 10 évre megjósolható az új, 
folyam atos öntővonalak gyorsütemű fejlődése és 
elterjedése.

A sárgaréztuskók folyam atos öntőgépen történő 
öntése az Orszk-i üzemben, az SZKBCM (Színes
fémipari Tervező Iroda) folyam atos öntőgépeinek 
bevezetése, valam int a VNIIMETMAS Szlav- 
janszk-i részlege által tervezett folyamatos öntő 
vonal megvalósítása a Kirov-i üzemben —  mind a 
Giprocvetmetobrabotka Intézetben kidolgozott 
műszaki feladatok m egvalósítását jelentették, és 
lehetővé tették  az öntödékben a teljes öntött ter 
mék kibocsátáson belül a folyam atos öntéssel ké 
szült termék mennyiség 5— 6-szorosra való növe 
lését. H ogy az em lített technológiai vonalakat 
nagyhatékonyságú rendszerekkel, berendezésekkel 
lássák el a tuskó-kialakító üzemrészeknél (a ter 
melékenység növelése és a tuskóminőség javításá 
nak biztosítására) az Intézetben kutatások folytak  
új tuskóhűtési rendszerek és üzemmódok kifejlesz 
tésére, különösen melegen törékeny fémekre és ö t 
vözetekre. E  munkák eredményeképpen olyan hű 
tési konstrukciót sikerült létrehozni, am ely a ko 
rábban használt öntési sebességgel összehasonlítva 
1,3— 1,7-szer nagyobb sebességnél is b iztosítja a 
tuskó kialakuláshoz szükséges cirkuláltatott hűtő 
víz felhasználás felére csökkentését is.

Az öntőgépek teljesítm ényének növelése és a fo 
lyam atos öntésre való áttérés szükségessé tették  új 
típusú, nagyteljesítm ényű, nagy terhelhetőségű  
csatornás villamos olvasztókemencék kifejleszté 
sét, valam int a meglévő kemencék intenzifikálásá- 
nak megoldását. Az Intézetben folyó ezirányú 
munkák (indukciós egységek alkalmazása egyirá
nyú fém mozgással) lehetővé tették  elsősorban a 
csatornás indukciós kemencék 15 20%-os term e
lékenység növelését a bonyolult összetételű ötvö 
zetek olvasztásakor. Hasonló indukciós egységek 
kel láttuk el a Színesfémkohászati Egyesülés új ön 
tőüzem eiben felszerelésre kerülő nagyteljesítm ényű  
kemencéket is, am elyeket réz és sárgaréz olvasztá 
sára használnak. Az egyirányú fém mozgást létre
hozó induktorok bevezetése lehetővé teszi a leégés
ből származó veszteségek csökkentését annak kö 
vetkeztében, hogy az indukciós egységek csatorná
jában a fém  tulhevítése megszűnik.

H atékony az öntvehengerlés kialakítása, azaz az 
öntés és a hengerlés egy technológiai vonallá való 
kiépítése. Az Intézet az Almalik-i Bányászati-K o 
hászati K om binát réz durvahuzal termeléséhez 
mind a berendezések, mind a technológia korsze
rűsítésében jelentős munkát végzett. I tt  folyam a 
tos réz durvahuzal öntvehengerlő berendezés m ű 
ködik, am ely egy rotoros (forgófejes) kokillából és

17 részből álló folyam atos hengerállványból áll, 
mindegyik részen három-három hengerrel. Az 
eredmény, hogy a berendezés kiindulási tervezett 
teljesítm énye 10%-kal nőtt és ugyanakkor a durva
huzal minősége is javult.

Az ilyen irányú munkák közé tartozik az Intézet 
által kidolgozott sárgaréz öntési és hengerlési eljá 
rás sárgaréz durvahuzal előállítására, karusszel 1 
kristályosító kokilla felhasználásával. Az ilyen 
karusszelt kristályosító kokilla alkalmazása a fo 
lyam atos öntésnél lehetővé teszi a kis keresztm et
szetű öntött előtermék gyártását és egyszerű hen 
gerlő berendezés kialakítást. Mindezek együtt az 
Intézetnek lehetőséget adtak konstrukciósán átala 
kítani a technológiai folyam atot könnyű, olcsó, 
nagymértékben gépesített és autom atizált beren
dezések üzembe állításával. Az ilyen berendezés 
folyam atos öntő vonalat jelent, amelybe olvasztó 
öntő gép, indukciós vasmagos olvasztókemence, 
keverő, karusszell kristályosító kokilla (függőleges 
forgástengellyel) és hengerlő-csévélő berendezés) 
ez utóbbi hat hengeres hengerállvány és két egy 
m ást váltó csévélő) tartozik. Az ilyen technológiai 
vonal teljesítm énye L63 sárgaréz minőség esetén 
3 t  durvahuzal óránként. A berendezéssel 7 ,2 X 7,2 
milliméter keresztm etszetű, tömören felcsévélt 
1500— 1600 kg tömegű durvahuzal kötegeket 
gyártanak. Az ilyen folyam atban előállított durva
huzal fényes felületű, ezért húzás előtt nincs szük 
ség előzetes maratásra.

Az új technológiai folyam at bevezetése lehetővé 
tette  az L63 sárgaréz durvahuzalnál —  a korábbi 
technológiával, összehasonlítva, —  több mint fe 
lére (2,7-ed részére) csökkenteni az élőmunka rá
fordítást 1 t  termékre, felére csökkenteni a villa 
mos energia felhasználást és m integy 10%-kal nö 
velni a hasznos termék kihozatalát. A huzalköte- 
gek nagy tömege (több mint húszszorosa a koráb
ban szállított durvahuzal kötegeknek) következté 
ben, valam int, az új technológiával elért minőség 
révén a durvahuzalból való finom  huzal előállítás 
hasznos termék kihozatala a korábbi technológiá 
val elérhető 74,4%-ról 93,3%-ra növekedett. E gy 
idejűleg m egnőtt a fő huzalhúzó berendezések ter 
melése is (átlag 20— 40%-kal) és az ezeken dolgozó 
munkások munkatermelékenysége is (átlag 70—- 
140%-kal a term elt huzal fajtájától függően). 
A termelés önköltsége pedig kb. 40 rbl/t értékkel 
csökkent.

A már korábban bevezetett, ilyen típusú öntve 
hengerlő berendezés hosszú évek óta működik a 
cink durvahuzal gyártásban. M egm utatkozott an 
nak elvi lehetősége, hogy ezzel a módszerrel lehet 
séges oxigénm entes réz durvahuzalt is gyártani, 
ami a rotor-típusú kristályosító kokillás berende
zéseknél az öntött előtermék hengerállványra ju t 
tatása és az első hengernél történő hengerléseken 
előforduló szakadása m iatt nem volt lehetséges. 
Különböző teljesítm ényű ilyen típusú berendezé
sek hozhatók létre, évi 30— 50 ezer t  vagy ennél 
nagyobb kapacitásra.

Az új durvahuzal előállítási technológia előnye 
az is, hogy megvalós tja a technológiai víz körfor
gását a hűtő egységeknél mind a berendezésnél,
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mind a, hengerlésnél, valam int kiküszöböli a mara
tást és a durvahuzal lem osását a huzalhúzás előtt, 
hasonló berendezés ón-cink-ólom tartalm ú forrasz- 
rudak előállítására a „Ujazcvetmet” gyár számára.

Az egyesített folyam atok között említésre érde
mes még a mikro-cink csíkok gyártása a nyom da
ipar céljára.

A jelenlegi öntési folyam at vízszintes kokillába 
a tuskó ezt követő meleghengerlésével, hegeszté 
sei és tekercsbe csévéléssel nem biztosítja a felcsé- 
vélés egyenletességét és a klisé számára szükséges 
minőséget, ezen kívül pedig a műszaki-gazdasági 
m utatói ezen eljárásnak alacsonyak. Az új techno 
lógiával 18X 530 mm keresztmetszetű csíkelőter
mék folyam atos öntését végzik csónak típusú kris
tályosító kokillát használva, majd a folyam atot 
kéthengeres tandem állványon való hengerléssel 
egyesítik egy technológiai vonallá és befejezik a 
6 mm vastag előtermék 2 tonnás tömegű tekercsek 
be való felcsévélésével.

Az egyes csíkok meleghengerlésének, hegeszté 
sének és tekercsbe csévélésének elmaradása —  
am ely a mai napig is még a tuskóból való gyártás 
nál történik — , továbbá az olvadék öntéskor való 
szűrésének kihagyása jelentősen növeli a félgyárt 
mányok minőségét és a hasznos termék kihozatalt 
42%-ról 69%-ra növeli, míg a vissza nem téríhető  
veszteségek tonnánként 37 kg h elyett 26 kg-ra 
csökkennek. Közel harmadával, 2,6-del csökken a 
termelő munkások létszáma, akik az öntődében és 
a hengerműben dolgoztak. A gazdasági eredmény 
pedig eléri az évi 577 ezer rbl-t.

Vízszintes öntőgép kifejlesztése

A külföldi tapasztalatok és a Giprocvetmeto- 
rabotka Intézet saját megoldásaival kapott tapasz 
talatok alapján kidolgoztak egy vízszintes öntő 
gépet (grafit kristályosító kokillával) 450 mm szé 
les keskenyszlag öntésére bonyolult rézötvözetek 
ből, am ely gépnél széles tartom ányban lehet az ön 
tési folyam at param étereit szabályozni.

Az Intézet által kidolgozott műszaki feladathoz 
tartozik ojyan bonyolult ötvözetek öntődéi szá 
mára vízszintes öntőgépek tervezése, am elyek egy 
idejűleg két, egyenként 320 mm szélességig kes- 
kenyszalag öntésére alkalmasak, vagy helyettük  
egy használható, am elyen 650 mm szélességű sza 
lag önthető. Az Intézet eredeti megoldása a bo 
nyolult ötvözetű rézötvözetekből szalagok és le 
mezcsíkok gyártása olyan módszerrel, am ely az ön 
tést, a  20X 650 mm keresztm etszetű szalagelőter- 
mék öntését, ennek kétoldali marását és a szaka 
szos hideghengerállványon való hengerlését együt 
tesen, egy technológiai vonalban végzi. Ez a tech 
nológiai vonal 1,4— 4 mm vastag 650 mm széles 
rézötvözet szalagok előállítására szolgál, 5 t-ig  ter 
jedő tekercs tömegig, kiindulva 18— 25 mm vastag  
öntött előtermékből. Ez a technológiai vonal ma

gába foglalja a 2,5 t-s indukciós keverőt, amelyre 
közvetlenül építették rá a kristályosítót (grafit
ból), a kihúzó készüléket elektrohidraulikus irányí
tással, a kétoldali marást végző marógépet, am ely 
nél pneumatikus forgácseltávolítást alkalmaznak, 
illesztő egységet, repülőollót, a szakaszos működésű 
hideghengerállványt, amely eredeti új tervezésű, 
és a csigás csévélőt.

Ha összehasonlítjuk pl. a BrOF 6,5— 0,15 m inő 
ségű ónbronz öntésével és a tuskó hengerlésével a 
folyam at munkaigényességét, ekkor ez a számos 
hengerlési m űvelet kikapcsolása és a lágyítás elma
radása révén 48%-kal csökken. A hasznos termék 
kihozatal 53,5%-ról 78%-ra növekszik, a vesztesé 
gek pedig 2,33%-ról, 1,6%-ra csökkennek, a termelő 
munkáslétszám pedig harmadára csökken.

Alumínium öntvehengerlése

A leningrádi ,,Krasznüj Vüborzsec” üzemben az 
alumínium szalag és fólia gyártásánál eredm énye
sen használják a 1020 mm széles tekercses előter 
mék gyártását tuskó nélküli, öntvehengerléssel, 
vízszintes típusú, hengerekből álló kristályosítóval 
és az Intézet által kidolgozott technológiával. Az 
olvadék Al-Ti-B előötvözettel történő szem csefi
nom ítását és nitrogénes átfúvatását is bevezették. 
Ezzel együtt a hengerlés technológiai üzem módját 
m ódosítva lehetőség nyílt az öntvehengerelt elő 
termékből vékony szalag és kiváló minőségű alu 
mínium fólia, többek között 5- 7 /un-es fólia elő 
állítására.

Az Intézet részvételével valósul meg az alumí
nium szalag és fólia öntvehengerlése 1500 mm szé 
les szalagok gyártására. Az ehhez szükséges beren
dezéseket a VN I I  M E T  M A S  fejlesztette ki a 
Giprocvetmetobrabotka Intézet által adott mű
szaki feladat alapján. A folyam at gazdasági ered 
m énye berendezésenként 150— 200 ezer rbl lesz. 
Folytatódnak a hengeres kristályosító kokillába 
való öntési folyam at intenzifikálási munkái, hogy a 
berendezés teljesítm ényét 7— 8000 t/év-ről 12—  
15 000 t/év-re növeljék (1500— 1600 mm széles 
szalag esetén).

Ugyancsak perspektivikusnak látszik az Intézet 
által kidolgozott másik eljárás a hengerelt vékony 
nikkel szalag és fólia előállítására elektrolit előter
mék csévéből, ami lehetővé teszi a munka term e
lékenységet ezeknél az üzemeknél 2,5— 3-szorosra 
növelni, a hasznos termék kihozatalt pedig 30%-ról 
40%-ra javítani.

A színesfémek és ötvözeteikből készült félgyárt 
m ányok előállításának hatékony, új technológiája 
érdekében az Intézetben fejlesztik ki öntött rúd és 
cső előtermék gyártástechnológiáját függőlegesen 
való húzással. Vizsgálati munkák folynak az elek 
tromágneses kokillába való öntés felhasználásával 
kialakítható technológiai folyamatok megvalósí
tására is.
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A dual-phase (DP) acélok szerkezete, tulajdonságai
és technológiája*
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A  dual-phase ( D P ) acélok néven elterjedt ú jtípusú  
kitűnő m echanikai tulajdonságú szerkezeti acélok 
ismertetése. A z előállítási technológiájuk alapja a 
hőkezelés.

Bevezetés
A nagyszilárdságú, kevés ötvözőt tartalm azó 

—  a szakirodalomban HSLA rövidítéssel jelzett —  
acélok előnytelen nyúláscsökkenésének a kikü 
szöbölésére a 60-as évek közepétől új acéltípus 
kidolgozása felé fordult a kutatók figyelm e. A cél 
az volt, hogy —  m eghatározott szövetszerkezet 
kialakításával —  a HSLA acélok szilárdságához 
olyan alakíthatóság párosuljon, m ely megköze
líti a közönséges szénacélokét. Az első kísérletek 
időpontja nagyjából az energiaválság kezdetére 
tehető, ami rákényszerítette a gyártókat, és 
elsősorban a gépjármű ipart, hogy súlycsökken 
téssel és nagy mértékű áremelések nélkül érjenek  
el energiamegtakarítást.

A gyakorlat napjainkra bebizonyította, hogy az 
azóta elterjedt dual-phase (DP) acélok a fenti 
célkitűzéseknek minden vonatkozásban m egfelel
nek. A D P  acélok előállíthatok folyam atos hő 
kezeléssel, kemencében szakaszos hőkezeléssel, 
vagy a hagyom ányos meleghengerlést követő  
szabályozott lehűléssel. Mind a hőkezelés, mind a 
meleghengerlést követő szabályozott hűtés az 
(a + y )  mezőből törénik, ahol a T ,, ún. inter- 
kritikus hőm érsékleten kialakul a kívánt ferrit- 
ausztenit arány és a ferrit mátrixban kisméretű 
ausztenit krisztallitok jönnek létre.

Az ausztenit krisztallitoknak a C tartalm a 
nagyobb, m int az eredeti acélé, így ez fokozza az 
edzhetőséget. Amikor az acélt az interkritikus 
hőmérsékletéről edzik, az átalakulás során az 
ausztenit m artenzitté alakul és létre jön a ferrit- 
m artenzites D P  szerkezet, A m artenzit mennyisége 
és eloszlása döntően befolyásolja az acél mechani
kai tulajdonságait.

* A z  elnevezés főleg az angolnyelvű szakirodalom ban 
te rjed t el. T alán  szerencsésebb volna a m agyar 
szakirodalom ban a „duális acélok” elnevezés hasz 
n á la ta . (A lektor megjegyzése.)

Az ily  módon nyert acélok legfontosabb jellem 
zői az alábbiakban foglalhatók össze:
—- mikroszerkezetük a lágy ferrit m átrixba ágya 

zott, diszperz eloszlású m artenzit szigetekből 
áll, melyek mennyisége 10— 20% között van,

— a DP acélok szakítódiagram ja folytonos, nincs
kifejezett folyáshatáruk,

, , , , , , d log a'
alakítható,sági érzékenységük (n =  -j—j--- у

— a mechanikai tulajdonságokban kismértékű 
síkbeli anizotrópia észlelhető,

—  nagy szakítószilárdságuk m ellett szokatlanul 
jók a képlékenységi mutatóik.

A DP acélok hőkezelése

A D P  acélok szerkezete nagyon sokféle hőkeze
lési eljárással előállítható, az összetételtől és a 
lehűlési sebességtől függően. Minél kisebb azonban 
a lehűlés sebessége, annál több ötvöző szükséges 
az acélban, hogy létrejöjjön a D P szerkezet. Ez 
azt jelenti, hogy a kémiai összetétel és a hűtési 
sebesség m egváltoztatásával a D P  acélok széles 
skálája állítható elő különböző mechanikai tu laj 
donságokkal. ,

A D P  szerkezet előállításának szám talan lehe 
tősége van még adott kémiai összetételű acélra is. 
A három legáltalánosabban használt lehetőség

1. alkatrészek együttes hőkezelése,
2 . szalagok folyam atos hőkezelése alagút kemen 

cében és
3. a meleghengerlést követő szabályozott hűtés. 

Mindhárom lehetőség egymagában is több vá lto 
zatot kínál, attó l függően, hogy m ilyen az acél 
kémiai összetétele és milyenek a kész termékkel 
szemben tám asztott követelm ények.

Itt  meg kell jegyezni, hogy a D P  szerkezetű 
acélokban, bár a tulajdonságokat elsősorban a 
ferrit-martenzit, vagy a ferrit-bainit egymáshoz 
viszonyított aránya és morfológiája szabja meg, 
nem hanyagolható el az a körülmény sem, hogy 
a szemcseméret finom ítása, a kiválások jelenléte 
és a ferritben oldott ötvözök szintén növelik

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZAT 118. 4. szám 145



n r

o~ opqkbß'oß
Súly, °/oC

ILUSD
a, d, t

\HL 905 -J\

7. ábra. A  hőkezelés négy lehetséges változata

az acél szilárdságát. Ezért a hőkezelést úgy kell 
végrehajtani, hogy a D P szerkezet biztosítása 
m ellett a lehető legfinomabb krisztallitm éretet, a 
férritben a finom  diszperz eloszlású kiválásokat 
és a szubsztitúciós oldott atomok maximális 
koncentráció j át bizt< )s í fsuk.

Visszatérve a hőkezelés T  (I) hőmérséklet-idő 
programjának az előírásához, a tekercsbeni és a 
folyamatosan hőkezelt lemezek T(t) programja 
között nagy hasonlóság van. Az 1. ábra vázlatosan 
m utatja a hőkezelés hőmérséklet idő programjá
nak négy lehetséges változatát az ötvőzőm entes 
vas-szén kétkomponensű rendszerekre.

Ezzel kapcsolatosan két megjegyzés kívánkozik 
ide. A G tartalm at viszonylag alacsony értéken 
kell tartani, mert a koncentráció növelésével 
megnő ugyan a szilárdság, ami az elérendő fela 
dat is, de a széntartalom növelésével rohamosan 
nő az átm eneti hőmérséklet, ami a dinamikusan 
igénybevett szerkezetek anyagánál káros. A C 
tartalomnak az átm eneti hőmérséklet növelő 
hatását a 2. ábra szem lélteti.

A második megjegyzésünk a többi alkotónak 
az egyensúlyi viszonyokat m egváltoztató hatására 
vonatkozik. Minden alkotó valam ilyen módon 
m egváltoztatja az A, és az A, hőmérsékletet. Ezt 
tükrözi a Fe-Ee3C állapotábra GOS vonala is, ami 
annak következménye, hogy a C a 910 °C-on kezdő 
dő átalakulás hőmérsékletét szakadatlanul csök 
kenti egészen az eutektoidos koncentrációig. Eköz 
ben az A3 hőmérséklet 187 °-kal csökken. Az alábbi 
táblázat mutatja, hogy a különböző szubsztitúciós 
elemek 0,01 súlyszázaléknyi mennyisége hogyan 
csökkenti ( —), vagy növeli ( +  ) az Á3 hőmérsékle
tet.

Hőmérséklet, °C

Ötvöző Az A 3 változása

Cr -0 ,4 °
M ii -0 ,5 °
Ni -0 ,4 °
Cu -0 ,4 °
P +  8,0°
V + 0 ,6 °
Mo +  1,3°
w + 0 ,6 °
s + 0 ,5 °
Si +  0,3°

Mn-ból pl. 1,0—2,0% körüli mennyiség is lehet 
az acélban, ami 50— 100°-kal csökkenti az A3-at. 
E zt persze az A3-at növelő elemek bizonyos mér
tékig kompenzálják.

A viszonyok jobb méri egei hetősége kedvéért 
bem utatjuk a 3. ábrát, m ely az acél leggyakoribb 
ötvözőinek a hatását m utatja az eutektoid hő 
mérsékletére és koncentrációjára. Mindebből az kö 
vetkezik, hogy egy adott összetételű acél hő 
kezelésénél, melynél a D P szerkezet elérése a cél, az 
optim ális hőkezelési hőmérsékletet csak az (* + y )  
fázistartom ány pontos ismeretében jelölhetjük ki. 
Az ötvözök ugyanis nemcsak az átalakulási hő
mérsékleteket, hanem adott hőmérsékleten az 
а /у  hányadost, valam int a ferritnek és az ausz- 
tenitnek a C tartalm át is m egváltoztatják.

A hőkezelésnél a fentieket figyelem be kell ugyan 
venni, de a hőmérséklet-idő programnak a hatását 
a kialakuló D P  szerkezetre mérlegelni tudjuk a 
kétalkotós állapotábra segítségével is. A legegy-

.9. éibra. A z acélok leggynkoriblfötvözőiiiek hatása

ж :ш -Е
2. éibra. A C-tartalom éltmeneti hőmérséklet növelő hatása 
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szerűbbnek az a hőkezelési program tűnik, am it az
1. a. ábra m utat. I t t  a T, interkritikus hőmérsék
leten izzított acélban —  m eglehetősen hosszú 
idő után —  kialakul az egyensúlynak megfelelő 
fázisarány és koncentráció.

Legyen az acél összetétele az ábrában a я-el 
jelölt. A Ti hőmérséklet kiválasztása dönti el az 
ausztenit térfogatarányát, és széntartalm át. Ez 
lesz az edzés után a martenzit, vagy a bainit 
széntartalm a is. Minél nagyobb a T t hőmérséklet, 
annál nagyobb lesz a martenzit térfogataránya a 
kialakuló szerkezetben, de annál kisebb a szén 
tartalm a. Ennek az eljárásnak hátránya, hogy 
egyrészt a ferrit jelentős része nem alakul át és a 
hosszú hevítés során mérete nő, durvul, másrészt 
benne az alacsony hőmérséklet m iatt az esetleges 
kiválásokból kevés oldódik, a többi pedig megnő.

Az előbbinél hasznosabb a b. jelű hőkezelési 
technológia. Ennek során az acél hőmérsékletét 
felemeljük az ausztenites tartom ányba. A viszony 
lag nagy hőmérsékleten, —  mely csak kissé halad 
ja meg az A 3-at — minden ferrit átalakul. I tt  
rövid idő a latt mind a C, mind az oldható alkotó, 
esetleg a kiválások is (MoC, TiC, VN stb.) oldódnak 
Ezen a hőmérsékleten rövid ideig kell az acélt 
tartani, ezért az ausztenit nem durvul el és a rá
következő hűtés során viszonylag finomszemcsés 
ferrit ás apró martenzitszigetek keletkeznek. Amint 
az ábra is m utatja, ilyen hőkezelésnél kétféle le 
hűlést is javasolnak.

Folyam atos lehűléskor rendszerint bonyolult az 
ausztenit bomlási terméke, attól függően, hogy 
milyen a lehűlési sebesség és az ausztenit szén 
tartalm a. Folyam atos lehűléskor az ausztenit 
C tartalm a nem éri el az egyensúlyi értéket és 
ezért belőle perlit, bainit és m artenzit is kelet 
kezhet a helyi széntartalom tól és hűtési sebességé 
től függően. Ennek a nehezen kézbentartható 
szerkezetnek a jobbítását szolgálja a folyamatos 
lehűtésnek a megszakítása azon a T , hőmérsékle
ten, mely az előre meghatározott ferrit-ausztenit, 
ill. ferrit-martenzit arányt biztosítja.

A hőkezelés c. változata — bár a kettős hevítés 
m iatt a legköltségesebb —  a legjobb eredmények
kel biztat. Az első hevítés az ausztenites tarto 
mányig tart és o tt rövid hőntartással indul. E zt 
követi vagy egy gyors hűtés, mely m artenzitet, 
vagy még inkább alsó bainitet b iztosít a hűtő 
közeg hatásosságától és a lem ezvastagságtól füg 
gően, vagy egy levegőhűtés, mely ha a lemez 
vékony, finom  ferrit-f-perlites szerkezetre vezet. 
Ezután az acélt egy, a m egadott ferrit-ausztenit 
arányt biztosító, hőmérsékletre hevítik, mely 
rövid idejű, majd edzik. Az első lépcső után az 
acélban már egy apró szemcsés szerkezet jön létre. 
Ebből a második lépcsőben finomszemcsés ferrit 
és ausztenit képződik a hevítés során és gyorsan 
lehűtve ez adja a legfinomabb m artenzit szige 
teket a ferritben.

A 4. ábra vázlatosan m utatja a különböző 
hőkezelési módszerekkel elérhető IIP szerkezetet 
a lehűlési módtól és a kiinduló szövetszerkezettől 
függően.

Az eddigiektől merőben eltérő hőkezelő eljárást

Ш S08-V

4. ábra. A különböző hőkezelésekkel elérhető Dl'-acél 
szerkezete

dolgoztak ki a meleghengerlést követő szabályé 
zott lehűtésre. A meleghengerlés után az acél nagy 
hőmérsékletét hasznosítják a hőkezelésnél. Az
1. d. ábra szerint a meleghengerlés az ausztenites 
tartom ányban zajlik. A képlékenyen alakított 
ausztenitben az újrakristályosodást Nb, Ti és V 
inikroötvözőkkel hátráltatják. Az így képlékenyen  
alakított ausztenites szerkezetű acél levegőn hűl 
(rendszerint) arra a T , hőmérsékletre, melyen a 
szerkezetnek az előírt hányada alakult át ferritté. 
Ez a ferrit nagyon apró, mert alakított ausztenit- 
ből képződik és benne a korábbi nagy hőmérsék
letű hengerlés m iatt kiválások is keletkeznek az 
alacsonyabb hőmérsékleteken. Elérve a már em lí
te tt T, hőmérsékletet, innen az acél gyorsan hűtik, 
ami a ferritben egyenletes eloszlású, apró mar- 
tenzitszigeteket biztosít. Ez a kom binált termő- 
mechanikus kezelés, eredménye vetekszik fent. 
ism ertetett eljárásokéval. Szekezetét a 4d. ábra 
vázolja.

Ötvözök

A ferrit-martenzites szövetszerkezet biztosítja a 
DP acélokban az előzőekben leírt jellemző tulaj 
donságokat. Az (a 4- y) mezőben keletkezett aus- 
ten it m artenzitté alakulásához az acélnak egy 
bizonyos mennyiségű ötvözőt kell tartalm aznia. 
Ez a mennyiség viszonyt a hűtési sebességtől függ. 
Minél gyosabb a hűtés mértéke, annál kevesebb 
ötvözőre van szükség.

A D P acélokhoz használt ötvözök fajtáját és 
mennyiségét az alábbi megfontolás szerint kell 
választani:

-  növelje a ferrit szilárdságát az oldódási kemé
ny edés révén,
gátolja a bainites átalakulást, elősegítve az 
ausztenit m ertenzitté válását, 
csökkentse az A3 és A, hőm érsékleteket és az 
eutektoid C tartalm át,

— a mikroötvözők hátráltassák meleghengerlés 
során az ausztenit újtakristályosodását és ké 
pezzenek a ferrit C és N  tartalmával nehezen 
oldódó karbidokat és nitrideket.

A D P  acélok, csakúgy mint a HSLA acélok, 
általában alacsony C tartalom m al, Si, Mn, Cr
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Ötvözéssel és Mo, V, Ni, Al, Nb, Ti, esetleg N  mik- 
roötvözéssel készülnek. A hőkezeléssel létrehozott 
ferrit-martenzites szerkezetből eredő, a mechanikai 
tulajdonságokat meghatározó és javító  hatást az 
ötvözök jelenlétéből és a fázisarányból származó 
különféle szilárdságnövelő mechanizm usok m ű 
ködése növeli.

Az alacsony, 0,1%, vagy ennél kevesebb C tar 
talom  á jó hidegalakíthatóság, a szívósság és az 
alacsony átm eneti hőmérséklet érdekében szüksé 
ges. Másrészt viszont e jó tulajdonságokat a D P  
szerkezetű acélokban a ferrit fázis biztosítja. A 
ferrit C tartalm a elsősorban az ötvözőktől függ. 
A magasabb T t hőmérséklet hatására a C tartalm a 
csökken, különösen, ha ferrit-stabilizáló ötvözök  
és karbidképzők is jelen vannak. Ezzel együtt jár 
a megfelelő alakíthatóságot biztosító ferrit tér 
fogatarányának csökkenése, miközben a m artenzit 
térfogataránya nő.

A hőkezelés hőmérsékletének változásával tehát, 
változik a két fázis térfogat aránya, de ezzel együtt 
változik azok szilárdsága is a C tartalom  változása  
m iatt.

A C és a N  oldódása a ferritben, ill. az ezekkel 
létrehozott kiválások jelenléte a mechanikai tulaj 
donságok szempontjából legalább olyan fontos 
tényező, mint a m artenzit szilárdsága és térfogat
hányada. A kiválások a ferritben növelik annak 
alakítási szilárdságát és egyidejűleg csökkentik az 
alakíthatóságát.

Az előzőekből kitűnik, hogy a hőkezelés gondos 
körültekintést kíván, és azt az acél kémiai össze
tétele szerint kell megállapítani. Olyan ötvözök  
használata célszerű tehát, melyek jelenléte rugal
masabbá teszi a hőkezelést. E zt a célt is szolgálja a 
D P  acélokban a szinten mindig m egtalálható Si. 
Szubsztitúciósan oldódik a ferritben, ezzel növeli 
annak szilárdoldatos keményedését, másrészt csök 
kenti a ferrit C oldó képességét, ezáltal javul a 
ferrit képlékenysége. A C tartalom  csökkenése 
megakadályozza karbidok kiválását, ami ugyan 
csak a képlékenységi tulajdonságok javulásával, 
de a ferrit szilárdságának a csökkenésével jár. 
A Si növeli az A 3 hőmérsékletet, lévén ferritképző 
elem, így a korábban em lített rugalmasabb hő
kezelés valósítható meg. Szemcsefinomító hatásá 
nak köszönhetően a m artenzit szigetek finomabb 
eloszlásban jönnek létre, ami viszont a D P  acélok 
szilárdságának növeléséhez járul hozzá. A szilárdság 
növelése m ellett alig csökkenti a képlékenységet.

Gyakori ötvözője még ezeknek az acéloknak a 
Mn, és a Cr. A Mn fokozottabban, a Cr elhanyagol
ható mértékben idéz elő szilárdoldatos keménye- 
dést. Mindkét ötvöző javítja  az edzhetőséget 
(Id. a 3. ábrát). Minthogy a Cr ferritképző, csökken 
t i a C oldódását a ferritben, ennek következtében  
mennyiségének növelésével csökken a ferrit folyás- 
határa.

A mikroötvözők általában javítják az edzhető 
séget, a karbidképzők, mint a B, Mo, Nb, V karbid 
kiválást okoznak, az A3 hőm érsékletet növelők  
m int pl. a Nb, a Mo, és az A1 a hőkezelést is rugal
masabbá teszik.

Az előzőekből kitűnik, hogy az ötvözök és a 
hőkezelés együttesen döntik el a D P acélok m e
chanikai tulajdonságait és nem utolsósorban elő 
állításuk gazdaságosságát.

Tulajdonságok

A D P  acélok alakváltozási tulajdonságai je 
lentősen eltérnek a HSLA acélokétól:
—  a folyási határuk kicsi, 

szakító görbélyük folyamatos,
—  nincs kifejezett folyáshatáruk,
—  alakítási keményedésük nagy,
—  szakítószilárdságuk nagy,
—  képlékenységük jelentős.

Irodalmi adatok szerint szilárdságuk jó közelí
téssel leírható a keverési szabállyal, miszerint

CjOP =  V m )

ahol g d p  az ötvözet, am a martenzit, arj a ferrit 
szilárdsága, Vm pedig a m artenzit térfogata. 
Nyúlásuk ugyancsak meghatározható a fentihez 
hasonló összefüggéssel:

EfíP1 Em ’ V m~\~ • (1 — Ъ m)

I tt  em a martenzit, ea pedig a ferrit nyúlása akkor, 
ha a két fázisban azonos a a terhelő feszültség.

A tapasztalatok azt m utatják, hogy ezeknek a 
különleges összetételű és hőkezelésű acéloknak a 
tulajdonságait a am, orj és Vm értékek a létrejött 
szövetszerkezeten keresztül befolyásolják. Ezek a 
paraméterek egyidejűleg változhatnak. H a a mar
tenzit térfogat aránya nő, a szilárdsága csökken a 
karbon tartalom  csökkenése m iatt. A ferrit szi
lárdsága pedig a ferritben létrejött kiválások 
hatására nő.

A szakító diagram

A D P acélok fontos jellem zője a nagyfokú ala 
k ítási keményedés is. Az alakítási keményedés 
mechanizmusa a D P  acélokban változik az alakí
tás során.

Az alakváltozás már kis terhelésnél megindul. 
A nagymértékű keményedés m iatt azonban né 
hány (7— 10) százalékos alakváltozás után az 
alakítási feszültség eléri a hasonló összetételű, 
de nem DP szerkezetű acél alakítási feszültségét, 
ahogy az 5. ábra m utatja. A kis folyáshatárának, 
és a nagymértékű keményedésnek az az oka, hogy 
a hőkezelés után a ferritben, melyben az alakvál
tozás végbem egy, nagyon egyenlőtlen a diszlo- 
kációsűrűség. A m artenzittel szomszédos tarto 
mányban az átalakulás képlékeny alakváltozásra 
készteti a ferritet és itt  a diszlokációsűrűség nagy, 
ami a távolság függvényében csökken. Ezt a részt 
még maradó feszültségek is terhelik. A nagyon  
egyenlőtlen diszlokációsűrűségű ferritben a Frank- 
Read források távolsága nagyon különböző. N é 
hány már kis feszültség hatására működni kezd. 
E zt észleljük kis folyáshatárként. A diszlokációk 
mozgását azonban mind az egyenlőtlen sűrűség, 
mind a kiválások nagyon korlátozzák, ami a 
feszültségigény gyors növekedésében tükröződik. 
Ez a nagymértékű keményedés oka. A folyamatos
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V
Mo
Si
Mn
A!

5. ábra. Az alakítási feszültség alakulása
SAE 980x SAE 950x Szénacél

0,12 0,09 0,05
0,11' 0,05 ny
0,008 0,011 ny
0,51 0,12 0,02
1,46 0,83 0,32
0,11 ny ny

Ш  90â-£\

6. ábra. A valódi nyúlás és az alakítási keményedés 
összefüggése

szakítódiagram létezése is annak a követelm énye, 
hogy néhány Frank-Read forrás v iszonylag ala 
csony feszü ltségnél működni kezd és ezek szerepét 
folyam atosan a nagyobb feszü ltségigényű források 
veszik át. Ezzel szemben a normális szerkezetű 
lágy acélokban egyszerre sok Frank-Read forrás 
kezd működni a kifejezett folyási határnak m egfe
lelő feszü ltségnél.

A nagym értékű keményedés szerkezeti okára 
rámutattunk. A fontossága abban ny ilvánul meg, 
hogy ha az alakítási keményedés nagy, akkor az 
acél egyenletes nyúlása is nagy. U gyanis a valódi 
feszü ltséget jó közelítéssel a

a = k /"

kifejezés írja le. Itt X a valódi nyúlás, n pedig a 
d log <r/d log / ,  vagyis az alakítási keményedés 
mértéke. Számszerű értéke jó közelítéssel az R m- 
hez tartozó valódi nyúlás. Ennek helyességét m é 
rési adatok alapján a 6. ábra mutatja.

7. ábra. A szakítószilárdság alakulása

A szakítószilárdság értéke a D P  acélokban első 
sorban a m artenzit térfogathányadától függ, de 
természetesen növeli azt az eloszlás egyenletessége 
és a m artenzitszigetek csökkenő mérete is. A 7. ábra 
szem lélteti a viszonyokat. A jobb érzékelhetőség 
kedvéért egy diagramban ábrázoltuk a perlit, 
a bainit és a m artenzit térfogathányad hatását a 
szakító szilárdságra.

Összefoglalás

A fentiekben az irodalom alapján rövid össze
foglaló áttekintést adtunk a dual-phase (DP) 
néven elterjedt olcsó, kitűnő mechanikai tulajdon 
ságú szerkezeti acélokról. Ennek az acél típusnak a 
fejlesztése még távolról sem fejeződött be. Ez az 
oka annak, hogy a vele kapcsolatos cikkek száma 
jelenleg is nagy a folyóiratokban. Ú gy véljük  
azonban, hogy mai ismereteink szerint is érdemes 
ezekkel az acélokkal foglalkozni, mert az egyszerű 
ötvözetlen szénacélok tulajdonságai is nagym érték 
ben javíthatók, ha szerkezetüket D P  szerkezetre 
változtatjuk. A technológia alapvető lépése a hő
kezelés. Ez azonban csak akkor hajtható ered 
ményesen végre, ha ism eretes az adott összetételű  
acélra az, hogy a hőmérséklet függvényében milyen  
a ferrit /ausztenit hányadosa és milyen a fázisok 
összetétele, elsősorban széntartalma. A másik 
nagyon fontos ismeret a folyam atos átalakulási 
diagram. Ennek révén írható elő a lehűlési sebesség, 
m ely az ausztenit-m artenzit fázisátalakulást m eg 
szabja. Ezek ismeretében a hőkezelés hőmérséklet-
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idő programja m egtervezhető és annak betartásá 
val jóminőségű dual-phase szerkezetű acél gyárt 
ható. I
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B e s z á m o l ó  k ü l f ö l d i  k o n f e r e n c i á r ó l
Ó v a t o s  d e r ű lá t á s  a z  a c é l i p a r b a n

A N em zetk ö z i Vas- és A c é lin téze t ( I I S í ) 1984 o k tó 
berében  ta r to t t a  (18.) éves ü lé sé t Chicago-b an . Itt, 
Holschuh L. J ., az In té z m é n y  fő t i tk á ra  is m e rte tte  és 
é r té k e lte  a  te rm elési e re d m é n y e k e t:

A z IIS I o rszág a ib an  1984 első 8 h ó n a p já b a n  13,7% - 
kal g y á r to t ta k  tö b b  acé lt, m in t a  m egelőző (1983-as) év 
azonos id ő szak áb an . E z  a  szám  a zo n b an  lényegesen  
sze ré n y e b b n e k  tű n ik  az LTSA 2 2 ,4 % -o s tö b b te rm e lésó - 
hez h a so n lítv a , de  a lig  m o n d  v a la m it, h a  az  1979 évi 
a d a to k h o z  v is z o n y ítu n k ./

A je len leg i fe llen d ü lés t —  v ilá g v isz o n y la tb a n  —  a 
tá r s a d a lm i össz term ék . (G N P) növekedése  t e t te  le h e tő v é : 
e z é r t te rm e lh e tte k  ism é t tö b b  a c é lt 1984-ben az  U SA -ban 
(1 8 ,8 % ), J a p á n b a n  (12 ,1% ), -és N y u g a t-E u ró p á b a n  is. 
(Az 1984 év egészére b e c sü lt te rm e lé s  a la p já n .)

A v ilá g o t g azd aság i ö v eze tek re  (rég iók ra) b o n tó  
s ta t is z t ik a  m á r az 1985 évi acé lszükség le t b ecsü lt a d a ta i t  
is közli: A n y u g a ti v ilág b an , aho l m a m ég t a r t  a  k e res le t 
a  n a g y é rté k ű  ta r tó s  fo g y asz tási c ik k ek  i r á n t  (id eé rtv e  
a  g é p k o c s ik a t is), 1984-ben 9 % -o s acé lig én y n ö v ek ed és- 
sel s z á m o lh a tu n k , m e ly e t az o n b a n  az 1985-ös évben  
csak  k is e b b -m é rté k ű  k ö v e t.

Az ilS I-b e n  úgy vélik, hogy a világ acélszükséglete 
1984-ben m ég 6 ,1% -kal nő, -de 198'5-ben csak 1,3% -kal, 
elsősorban K ín a  és a  fejlődő országok beruházásainak

k ö v e tk e z m é n y e k é n t. A fe jlődő  o rszágok  645 M rd dollá- 
lá ros a d ó ssá g te rh e  e rősen  fékezi a  b e ru h ázáso k  fin a n 
sz íro zásá t.

A z I ISI 1984-re 710, 1985-re p ed ig  719 M t  a c é lte rm e 
lé s t v a ló sz ín ű sít. A k ö v e tk ező  é v tiz e d re  é v e n te  m in d 
össze 0 ,6 %  n ö v e k e d é s t p ro g n o sz tizá l.

(S a já t k o rá b b i e lő re je lzése ink  sz e r in t a  v ilágon  
e lő á llí th a tó  acél m en n y iség é t —  a  tá r s a d a lm i össz te rm ék  
n ö v ek ed ésén ek  v á rh a tó  g y o rsu lá sa  —  év i 25 m t-ig  
n em csak  leh e tő v é , de  szükségessé is teszi, en n ek  k ö v e t 
k ez té b en  a  2000-ben v á rh a tó  acé lte rm elés  1250 M t- ra  
teh e tő !)

A z e lőadó  kü lö n ö s fig y e lm e t s z e n te lt a n n a k  k ih a n g 
sú ly o zásá ra , h ogy  a  k é sz te rm é k -k ih o z a ta l o rsz á g o n k é n t 
lényegesen  kü lö n b ö zik . J a p á n b a n  p l. 100 t  n y ersacé lbó l 
közel 8 t-v a l tö b b  k é sz te rm é k e t á ll í to t ta k  elő 1983-ban, 
m in t tíz  esz ten d ő v e l függ össze: J a p á n b a n  a  fo ly a m a 
to sa n  ö n tö t t  acélok  a rá n y a  1983-ban 8 6%  v o lt. —  S zem 
beö tlő  az U SA  e lőnye  is (5 t-v a l)  N y u g a t-E u ró p á h o z  
k épest.

Az acélok  te rü le té n  a  fe jlesz tés m ai cé lk itű zése  is az, 
hog y  az acélok  tu la jd o n sá g a i ja v u lja n a k , d e  nem  h a 
n y a g o lh a tó  el a  g y á r tó k  m e lle tt a  fe lh aszn á ló k  fe la d a ta  
sem : L egyen c é lju k  a  b e é p íte tt  acélok  tu la jd o n sá g a in a k  
m ax im á lis  ki h aszn á lá sa .

(CL)
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Döntéselőkészítő üzemgazdasági eszközök alkalmazása
a vaskohászatban

D E . A L B E E T  К. О В К К  Н О F  Е II t.szv. egy. tanár 
Leobeni Bányászati Egyetem  Közgazdasági és Üzemgazdasági Intézete.

D K :669 .1:65.012.2

A tanulm ány az ellenőrzési-, tervezési- (/prog
nosztizálási), irányítási funkciók és folyam atok  
néhány olyan súlyponti kérdésével foglalkozik, 
amelyek a tudományos kutatási eredmények gya 
korlati alkalmazása során vetődtek fe l az osztrák 
kohászati iparágban.

A  három funkcióhoz kapcsolódva líttekintést 
kapunk azokról az üzemgazdasági eszközükről is 
(száimítások, eljárások, modellek), amelyek a 
döntés hatékonyan alkalmazható vezetési eszközei 
lehetnek a jövőben.

1. Az ellenőrzés üzemgazdasági eszközei és 
számításai

A különböző ellenőrző funkció ellátásának üzem 
gazdasági eszköztára az egyes hierarchikus vezetői 
szinteken eltérő. Az 1. ábra szerint vállalatvezetési 
szinten* a mérleg, a költség- és nyersanyagszám í
tások, illetve a fizetőképességi megfontolások, a 
gyáregység- és üzem vezetés szintjein a költség- és 
üzemi eredményszám ítás, míg üzemi részlegekben 
a gyártási mennyiségben és időben kifejezhető 
ellenőrző adatok a meghatározók.

TERVEZÉSI FOLYAMAT ELLENŐRZÉSI FOLYAMAT

1. ábra. Tervezés és ellenőrzés hierarchikus 
szintek szerint

A költség és nyereségszám ítás az elektronikus 
gépi adatfeldolgozás elterjedésével az elm últ év 
tizedekben jelentősen fejlődött. így is gyakran 
hiányzik azonban az a lényeges gyakorlati lépés, 
am ely a költségszám ítások eredm ényeit összesűríti, 
vizuálisan is áttekinthetővé és könnyen kezelhető 
vé teszi. A költségszám ítási eredmények felhasz
nálóigény szerinti ábrázolásának előnyeit a 2. ábra 
szem lélteti. Látható, hogy a kalkulációs ered-

* A m agyar k iad ást sa jtó  alá rendezte és szerkesztette  
Dr. Fekete Jván  egy. ad ju n k tu s , N ehézipari M űszaki 
E gyetem  Ip arg azd aság tan i T anszék. (A Szerk).

menyek ábrázolásának gyakorlati haszna nagyobb, 
mint az elkészítés ráfordítása. Különösen az 
üzemi részlegek műszaki-gazdasági elemzőinek és 
vezetőinek jelent előnyt, hogy csak a „sorból 
kilógó” költségadatokkal kell részletesebben fog 
lalkozniuk.

Fokozódó hierarchikus jelentőségű az árbevétel 
alapján történő üzemi nyereségszám ítás alkalm a 
zása is, s gépi adatfeldolgozással igen gyorsan 
jutnak döntéselőkészítő költség- és nyereségadarok 
birtokába.

KSZ e r e d m é n y e k  fetbasznáta igény 
szerinti ábra Zolájának pótló 
tagos eredménye .

KSZ eredmények felhaszná/átqeny 
szerinti ábrázolásának pótlóla
gos ráfordítása  * *

KJ.Z elkészítésének ráfordítása

m a  19- 2 '

2. ábra. Költségszám ítási tevékenység gazdaságossága 
K S Z  költségszámítási (kalkuláció)

I tt  is szükséges azonban a felhasználóigény 
szerint szelektált és sűrített költség- és nyereség 
alakulás. így  pl. jelentősen hozzájárulnak az 
üzemgazdasági eszköztár tökéletesítéséhez a kőid  
ség- és nyersfüggvények (3. ábra), mivel ezek igen 
szem léletesen m utatják be a vállalat vagy az üzem 
helyzetét az abszolút, relatív vagy negatív siker 
zónáiban.

A kohászati iparágban régóta v ita  tárgyát képezi 
az a kérdés is, hogy a sikerzóna meghatározásához 
és ábrázolásához felhasználják-e a fedezeti költ 
ségszámítás eredm ényeit is. A v ita  alapján az adja 
hogy a fedezeti rangsorok és egyéb fedezeti szá 
mítások elkészítésének és „azsurban” tartásának 
ráfordítása mérhető, a gazdasági előny és a haszon 
viszont nem. Ráfordítások egyrészt a felmerült költ 
ségek fix- és változó elemeink elkülönítésekor, 
másrészt pedig az értékesítési árbévételnek a 
vállalati teljesítm ényhez (nyereséghez) rendelése 
során keletkeznek. Ezek a ráfordítások ugyan 
mérhetők, de mindig csak utólagosan számszerű 
síthetők. mivel a fedezeti költségszám ítás csak a 
teljes kalkuláció szerint nyereségszámítás m ellett 
és nem helyett működik.
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3. ábra. Költség- és nyereségfüggvények

A nem kvantifikálható gazdasági előny és 
haszon abból származik, hogy a fedezeti szám ítá 
sok lehetővé teszik a költségeknek keletkezési 
helyükhöz (költséghelyekhez) való közvetlen hoz
zárendelését, a  költséghelyek és az üzem ek op 
tim ális összhangjának a kialakítását, a termékek 
pontos nyereségtartalmának m egállapítását. Ez 
utóbbi a termékek termelési volum enének növe 
léséhez vagy visszafogásához szolgáltat alapot. 
A vita  során felmerült az a kérdés is, hogy a ter 
mékfedezetek m ellett szükséges-e az árbevételek  
ismerete az egyes vezetői szinteken. Mivel a kérdés 
szorosan összekapcsolódik a vállalkozási politiká 
val és a vállalatvezetési rendszerrel, eldöntése 
vállalatról-vállalatra különböző lehet.

Az mindenesetre nyilvánvaló, hogy egy üzem  
vezetési színvonalának megítélésében az üzem  
költség- és nyereségalakulásának pontos ismerete 
döntő jelenségű. A vezetési színvonal reális érté 
kelése döntő jelenségű A vezetési színvonalának 
reális értékelése akkor válik problematikussá, 
ha az üzem nyereségbevételeinek mennyiségi 
meghatározása csak nehezen oldható meg (pl. 
kutató-fejlesztő kísérleti üzemekben vagy karban
tartó részlegeknél).

Ebben az esetben jó segítséget nyújtanak a 
költségvetések, am elyeknek tervszámaihoz v i 
szonyítva a ténylegesen felmerült költségek köny- 
nyen értékelhetők. Ennek során azonban több 
kérdés is felmerül: Milyen nagyságúak legyenek a 
költségvetési tervszámok? H ogyan ösztönözhető 
egy üzem vezetése vállalati érdekek figyelem be 
vételére is? Milyen nagyságú vállalati információ 
mennyiség biztosítja az üzem vezetésnek azt a 
szabad mozgásterét, anelyben az üzemi és vállalati 
érdek optim álisan összehangolható? [1], [2].

Ezek a kérdések már a szervezés, az informatika, 
valam int a vállalat- és üzem vezetési tudom ányágak  
területére vezetnek. A gyakorlati üzemekben vég 
zendő kísérletes információ- és ösztönzési vizsgála 
tok ezzel kapcsolatban minden bizonnyal értékes 
útjelzőket szolgáltathatnak a vállalatszervezési 
módszerek kidolgozásához, az alkalm azott kutatás 
irányainak körvonalazásához.

Minél közelebb van a hierarchikus vezetői szint 
a végrehajtási (termelési) folyam athoz, annál 
nagyobb lesz az ellenőrzési információk mennyiségi 
-és időadatainak jelentősége, ti. a költség- és 
nyereségadatok ezen a vezetői szinten már tú lsá 
gosan durvák.

A mennyiségi- és időadatokból képzett infor 
mációknál is cél a töm örítés és a szelektálás, ha 
azok magasabb hierarchikus vezetési szintre ke 
rülnek. A felhasználóigény szerinti grafikus ábrá 
zolás itt  is a könnyen kezelhetőséget és a gyorsasá
got biztosítja. 2 4. ábra szerint különböző anyag 
fajták anyagkihozatali veszteségeinek okait pél

l. ábra. Különböző anyagfajták anyagkihozatali 
ábrája.

dául úgy célszerű ábrázolni, hogy ezeket a gyakran 
m átrix-szervezeti formában együttm űködő szerve 
zeti egységek (pl. termelő üzemek és minőségelle
nőrző részlegek) könnyen és gyorsan felismerhes
sék.
Az így elért gazdasági haszon is minden bizonnyal 
jóval nagyobb, mint a grafikus ábrázolás m iatti 
többletráfordítás (lsd. 2. ábra).

2. Tervezési modellek és prognosztikai módszerek

A tervezési és prognosztizálási funkciókkal 
kapcsolatos ipari tapasztalatok azt m utatják, hogy 
ezen a területen a tudom ányos kutatások ered 
ményeinek gyakorlati adaptációja jóval korláto 
zottabb, mint az ellenőrzési feladatok végrehajtása 
során. Különösen szembetűnő ez az operációkuta
tás elm últ évtizedekben kidolgozott módszereinek 
ipari alkalmazásakor. A gyakorlati adaptációhoz 
ugyanis a vállalati problémát legtöbbször magas 
adaptrakciós szinten kell megfogalmazni, s a 
megfelelő adatbázis kialakítása és biztosítása  
vagy lehetetlen, vagy pedig igen hosszú elemző 
munka után válik lehetővé. A tudom ányos kutatás 
só a gyakorlat közötti távolság többféle okra 
vezethető vissza. Egyik lehetséges magyarázat az, 
hogy a kutatók tö b b s é g e  kevés ipari gyakorlati 
tapasztalattal rendelkezik [3]. E gy másik lehetsé 
ges ok pedig abban keresendő, hogy a vállalati- és 
üzemi vezetőknek kevés információjuk a van tu-
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dom ányos kutatások elméleti és módszertani 
fejlődéséről, eredményeiről.

A tanulm ány további része a kauzális, összefüg
gések tisztázásához próbál meg adalékot szolgál
tatni, néhány ipari kísérlet tapasztalatainak össze
foglalásával.

Az 1. ábra szerint tervezési* és prognosztikai** *** 
feladatok is minden hierarchikus szinten felmerül
nek.

A prognózis jelentősége hosszú időtartamra le 
kötött anyagi eszközök vizsgálatánál különösen 
nagy. Elkészítése annál nehezebb, minél távolabb  
van a végső felhasználótól ez a hely (termelési 
terület stb.), amelyre a prognózis adatait vonat 
koztatjuk.* A folyam atok sajátos jellege m iatt a 
kohászati iparágra is ez a jellemző. Ezért igen 
fontosnak tűnik  az a gyakorlati tapasztalat, hogy a 
kohászati iparágra készített prognózisoknál a  
módszertani tudom ányos kutatások során kidol
gozott prognosztikai eljárásokból [4], [5], [6], [7], 
[81, [9], [10], [11], [12] (pld. trendextrapoláció, 
Delphi-módszer, morfológiai módszer, relevencia- 
fa módszere, Cross-Impact eljárás) a gyakorlatban 
legtöbbször csak a trend-extrapolációt alkalm az
zák. Ez valószínűleg a teljes iparra is igaz, viszont 
a korábban felsorolt okok m iatt a kohászati iparág
ban fokozottabban kellene törekedni a korszerűbb 
és tökéletesebb módszerek alkalmazására. Igen  
érdekes eredményeket m utatott a kohászati ipar
ágban történő alkalmazásról pl. F. Feichtinger 
Sigmoid-eljárása [13].

Az előbb em lített módszerek igen nagy előnye, 
hogy gyakorlati alkalmazásuk jobb és pontosabb 
információkat szolgáltat a kohászati termékek és 
folyam atok kialakításával, illetve a beruházással 
lé tesített kohászati kapatásokkal kapcsolatban.

A tervezési funkciók két fő feladatcsoportra 
b onthatók:

ú j rendszer kialakításának tervezése,
—- meglévő rendszer operatív működésének terve 

zése.
а ) Uj rendszer kialakításának tervezése egy 

vállalat, üzem vág)' gyár felépítését, termelési 
tényezőkkel együtt történő kialakítását foglalja 
magában. Alapvetően ezzel a tervezéssel rögzíthető 
a kapacitás.

Ezen belül ide tartoznak

- a berendezések szektorában az új építkezés és 
karbantartás témakörei,

— az anyag- és energiaszektorban a nyersanyag- és 
energiabázisok biztosítása, a raktározás,

— a munkaerő-szektorban a létszám biztosítása, 
kiképzése és továbbképzése.

* Tervezés: a  jövőbeni cselekvésre irányuló  gondolko 
dás, am elynek során különböző eljárási lehetőségek 
között kel! dönteni.

** Prognózis: a jövőben valószínűleg bekövetkező o lyan 
esem ényekkel kapcso la tban  ad  felvilágosítást, am e 
lyeket nem  ak tív  cselekvés hoz létre. A döntés te h á t  
nem  prognosztikai feladat.

*** A távo lság  növekedésével ugyanis a  befolyásoló té 
nyezők szám a és sú lya lényegesen m egnövekedik.

A fenti tervező funkciókból it t  csupán az új 
létesítm ényt eredm ényező beruházás és a karban 
tartás néhány üzem gazdasági kérdése kerül k i 
emelésre.

A beruházások gazdasági vizsgálatok a gyakorlat 
ban igen elterjedtek a különböző számítási eljá 
rások ős modellek, amelyek elsősorban a jövedel
mezőség, kisebb mértékben pedig a fizezőképesség 
célparamétereinek meghatározására irányulnak. 
Alkalm azásukat még kísérleti modellként is kedve 
zően segítik elő a program vezérelt számítógépek. 
A megfelelő pronasztizáló eljárások alkalm azásá 
val kapott jobb információk eredm ényeként pon 
tosabb beruházásgazdaságossági szám ítási ered
ményekkel rendelkezhet döntéseihez a vállalat- és 
üzem vetés. Ehhez hasonlóan a korszerű tervezési 
eszközök (pl. a Portfolio-módszer) is fontos üzem- 
gazdasági- és vállalatirányítási segédeszközök le 
hetnek a vállalatvezetés kezében, különösen a 
beruházás -politika kialakításakor [14], [15], [16].

Célszerű lenne például azt is megvizsgálni, hogy 
a Portfolio-módszer alkalm azható-e a főbb kuta 
tási és fejlesztési irányok megállapításához vagy  
értelm ezéssel összekötve súlypontképzéshez. Mivel 
a különböző módszerkombinációkkal történő racio
nalizálási technikák alkalmazása a kohászati ipar
ban ma még nem tekinthető kielégítőnek, a jövő 
ben törekedni kell az ipar és az egyetem i kutató 
helyek együttm űködésével történő üzemgazdasági 
kutatások szélesítésére.

A karbantartás a berendezésgazdaságossági v izs 
gálatok egyik részterületét képezi, amelynek leg 
fontosabb funkciói: a berendezések gazdaságos 
készenlétben helyezése, üzem eltetése és kiválasz 
tása.

Főbb problém akörök:
—  a termelő üzem ek és a berendezések karban

tartó üzemeinek gyakran egym ással konkurráló 
vagy egym ást kiegészítő feladatmeghatározása,

— a karbantartási ráfordítás után időben jóval 
később jelentkező haszon.

A berendezések üzem eltetőinek —  azaz a term e
lő üzemeknek —  alapvető célja a berendezések 
üzemképes használata a mindenkori termelési 
igényeknek megfelelően.

A karbantartó részleg viszont arra törekedik, 
hogy optim ális karbantartási költségráfordítással 
biztosítsa a berendezések állandó üzemképességét.

Mivel a karbantartási ráfordítás és a karban
tartásból adódó nyereség közötti összefüggésről 
(5. ábra) csak részleges információk állnak rendel
kezésre, ezért a karbantartási feladatok ellátásából 
adódó gazdasági előnyöket is csak hozzávetőlege 
sen lehet mennyiségileg meghatározni — ellen tét 
ben a berendezések üzemeltetőinek pontosan 
k v a lif ik á lh a tó  gazdasági eredményeivel.

Ameddig a karbantartási ráfordítás és a kar
bantartásból eredő haszon közötti összefüggésről 
csak részleges információk állnak rendelkezésre, 
addig a karbantartási költségvetések is csupán 
durva kiindulási értéket adnak a karbantartás 
tervezéséhez. A term elés és a karbantartás közötti 
helyes arány kialakítása azonban csak pontos 
karbantartási költségvetésen 'alapulhat. A meg-
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5. ábra. K arbantartási tevékenység gazdaságossága

alapozott vezetői döntés előfeltétele tehát itt  a 
vállalat- vagy üzem vezetés rendelkezésre álló 
üzemgazdasági eszköztár bővítése: pl. gépi állás 
idő elemzések eredményei, az üzemzavaros állás 
idő és a javítás m iatti üzemszüneti idő közötti 
összefüggés stb. (6‘. ábra).

Az összefüggések alapján pontosabban száinszé 
rűsíthetők a tervezett és előre nem látható leállá 
sok m iatt fellépő költségek.
Azokra a kérdésekre, hogy „Milyen a term elés és a 
karbantartás közötti helyes arány?” , „Hogyan 
kell helyesen tervezni a karbantartási kapacitáso 
kat (műhelyeket)?” —  ma még gyakran nem adha 
tó helyes válasz. Néhány figyelem reméltó vizs 
gálati eredmény [17], [18] ellenére itt  olyan jelen 
tős üzem gazdasági kutatási területről van szó 
am elynek művelése értékes útjelzőket adhat a 
vezetői üzemgazdasági eszköztári kialakításához 
és bővítéséhez.

b) A meglévő rendszer operatív működésének 
tervezése a gyártási vagy szolgáltatási folyam atok  
mennyiségi- és időrendi összehangolásával foglal
kozik. A lapvető feladat a meglévő gyártási té 
nyezők optim ális kihasználása. A tervezés két 
részre bontható: időtervezésre és folyamat- vagy 
kapacitástervezésre.

Az időtervezésnél a gyártási vagy szolgáltatási 
program egyes munkarészleteinek (pl. megmunká-

J a v itá s  m ia t t i  ü zem szü n e ti i d ő

Ш  919- БЛ

6. ábra. Jav ítási állásidő gazdaságossága

lási tétel, adagmennyiség) átfutási időtartam át, 
illetve a gyártáshoz szükséges tényezőket hatá 
rozzuk meg.

A folyam at- vagy kapacitástervezés a gyártási 
és szolgáltatási program végrehajtásához szük 
séges term elési sorozatok nagyságának és.a gyártás 
hoz szükséges munkahelyeknek a meghatározását 
foglalja magába.

Az /. ábra szerint a tervezéshez felhasználható 
üzemgazdasági eszköztár a felsőbb hierarchikus 
vezetési szinteken elsősorban a gyárak és üzemek, 
alsóbb szinteken pedig az egyes gyártási helyek 
és gépcsoportok tevékenységének összehangolására 
irányul. Â központi tervező részlegek (legtöbbször 
elektronikus gépi adatfeldolgozó háttérrel) az 
időrendi programot adják meg, a folyamattervez« s, 
ill. a kapacitásterhelés az üzemi tervező részlegek 
feladata.

A kohászatban a különböző hierarchikus vezeté 
si szinteken végzendő tervezési feladatok m egoldá
sához ma még ritkán alkalmaznak különböző 
döntéselőkészítő tervezési modelleket. Eddig ta 
pasztalatok alapján ezeket elsősorban az adag- 
méret- vagy anyagfajta sorozatok komplettirozásá- 
nál alkalmazzák, a megrendelési tételek prioritás
szabályok szerinti rangsorolásakor ritkábban hasz 
nálatosak. Pedig a tervezési modellek — mint 
döntéselőkészítő üzemgazdasági eszközök — alkal
mazásának nemcsak a vállalati vagy üzemi stra 
tégia megalapozásánál és kialakításánál van jelen 
tősége. Előnyük tapasztalhatók már a modellek 
gyakorlati kidolgozása során is, ti. a modell k i 
alakításához szükséges rendszer-összefüggések fel 
tárása feltételezi a rendszerelemzést, azaz az 
üzemek szisztem atikus átvilágítását. Ennek során 
pedig olyan gyengepontok és befolyásoló para
méterek is felderíthetők, amelyekről a vállalat 
vezetésnek nem volt tudomása.

K ét ipari példa főbb tapasztalatainak bem uta 
tásával a tervezési modellek alkalmazási lehetősé 
gei és feltételei az alábbiak szerint foglalhatók 
össze:

A gyárak vagy üzemek tevékenységének idő 
rendi összehangolásánál a tervezési modellek jól 
beváltak. A m egalapozott vezetői döntés előké 
szítéséhez szükséges megoldási alternatívák gaz 
dasági kihatásai ezekkel a modellekkel gyorsan 
ellenőrizhetők [Hl], különösen akkor, ha az ilyen  
„kísérleti modellekbe” részrendszer optim ali 
zálást is sikerül beépíteni (pl. az energiarendszer 
optim álisa stb.). fia  a modell olyan felépítésű, 
hogy a vállalakozó vagy gyárvezető „irodájából” 
is használható, akkor rendkívül értékes vezetési 
eszköz. Ennek term észetesen az az előfeltétele, 
hogy a modellek „üzem közeliek” legyenek azaz az 
üzemi szakemberekkel együttm űködve, az üzemi 
formális és informális információkat felhasználva 
készüljenek.

A folyam at- és kapacitástervezésben viszont az 
egyes megmunkálási sorozatok berendezéséhez 
való rendelése, a munkábavételi sorrend m eghatá
rozása optim ális modellekkel ma nehezen oldható 
meg, ti. a sorrendi probléma a kohászatban m ate 
matikailag im ég nemteljesen kim unkált. A különbö-
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zőpriportás-alapú modellek módszertani alaptalpra 
kidolgozottak [20], a kohászati üzemekben törté 
gyakorlati alkalmazás feltételeinek és gazdaság 
előnyeinek tisztázása viszont hiányzik.

3. Az információ mint vezetési eszköz

A vállalatirányítási tevékenység fontos feladatai 
közé tartozik az információt biztosító folyamatok 
kialakítása, am elyekkel adatokból hírek, hírekből 
információk képezhetők a vállalati- vagy üzemi 
vezetés számára.

A gyakorló vállalati vezetők nagy része infor
máció-áradatról panaszkodik, de ugyanakkor azt is 
megállapítják, hogy ez igen gyakran együttjár 
bizonyos információk egyidejű hiányával. Ennek 
oka abban is keresendő, hogy az elm últ két év 
tizedben sok olyan adat is elektronikus gépi fel 
dolgozásra került, am elyeknek nem volt kielégítő  
információtartalmuk. A gépi adatfeldolgozást azért 
is nevezik sokszor találóan „csak adatfeldolgozás
nak’- [21], mert nem szolgáltat felhasználóigény 
szerint szelektált információkat az egyes igénylők 
nek.

A 7. ábra a vevő által hasznosítható információ- 
mennyiséget szem lélteti adó- számítógép —  vevő  
kapcsolatrendszerben. Az ábrából leolvasható, 
hogy az adó közlésre szánt információmennyisége 
igen gyakran lényegesen eltér a gépi adatfeldolgo 
záshoz szükséges, illetve a vevő által igényelt 
mennyiségétől, s ugyanakkor igen alacsony a

7. ábra. Hasznosítható információm ennyiség adó 
—  számítógép —  vevő kapcsolatban

1. kör :Adó közlésre szánt információmennyisége
2. kör: Gépi adatfeldolgozáskor szükséges információmennyiség adó-

-számítógép kapcsolatban 
kör: Vevőnek szükséges információmennyiség 

A : Vevő által hasznosítható információmennyiség

döntéselőkészítésnél ténylegesen hasznosítható in 
formációk aránya is. Ez több okra is visszavezet 
hető. Egyik ok az, hogy amíg a felhasználók nem 
határozzák meg pontosan a számukra szükséges 
információk tartalm át és mennyiségét, addig 
a számítógép által szolgáltatott információk első 
sorban az adatfeldolgozást m egkönnyítő szem 
pontoknak felelnek meg.

A másik ok a vállalati informatika jelenlegi 
kialakításában keresendő. Az információ adó sok 
esetben hírt közöl, am ely több hierarchikus szinten  
áthaladva deformálódik és torzul, s így a vállalat 
vezetés végül szubjektív információkat kénytelen  
felhasználni stratégiai döntéseihez.

Problémát okoz az is, hogy a gépi adatfeldolgo 
zás nem elég rugalmas és naprakész. Mivel a prog 

ramok módosítása ráfordításigényes és drága, 
ezért az informatikai részlegek a szükséges váltog- 
tatásokat —  a lehetőségek határain belül — kerü 
lik, vagy legalább is időben eltolják. Ez csökkenti 
az információ felhasználójának gyors reagálókész
ségét, a dinamikusan változó körülményekhez 
való rugalmas alkalm azkodását.

Az előbbiekben röviden vázolt informatikai 
problémák a vállalatvezetés, a gépi adatfeldolgozó 
részlegek, valam int az információs folyam atokat 
kialakító szervező szakemberek együttm űködésé 
vel megoldhatók, s így hozzájárulhatnak az üzem- 
gazdasági és informatikai vezetői eszköztár továb 
bi szélesítéséhez.
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Egy nagyolvasztó üzeme Magyarországon a 18. századvégén
U K . V A S T A G H  G

A z újkor második felében sorra létesültek M a 
gyarországon is az indirekt kovéussvas-nyerés első 

fá zisá n a k  a létesítményei, a nagyolvasztók, M íg  
azonban a külföldön működő ilyen vasgyárak üzemi 
módjáról', néha meglepő részletekben is, jól vagyunk  
értesülve, a magyarországiakról a  létezésünkön 
kívül úgyszólván semmit sem tudunk.

A  szerző a selmeci B ányakam arai Levéltár aktái 
alapján egy, ha nem is igen téivoli, hanem az 1800 
évet éppen megelőző időben működő nagyolvasztó 
üzemviteléről közöl részletes <illatokat.

A középkorban a direkt eljárással kovácsvasat 
termelő kemencéket az újkor elejétől kezdve foko 
zatosan vá ltotta  fel az indirekt eljáráshoz nyers 
vasat (amit aztán ún. frissítéssel alakítottak át 
kovácsolható vassá) termelő kemence. E zt ele 
inte Flossofen-nek, majd később —  nyílván már 
más szerkezettel —  nagyolvasztónak nevezték. 
A német, osztrák, Svéd, angol egykorú leírások 
a 16. századtól kezdve folyam atosan részletesebbé 
válva, főként a 18. század elejétől ezen kemencék 
üzem viteléről részletesen tájékoztattak. Szinte 
irigykedve olvashatjuk pl. az idevonatkozó angol 
irodalmat.

Sajnos, nem mondhatjuk ezt el a magyarországi 
kohóművekről. Heckenast részletesen leírta [1] a 
nagyolvasztók elterjedését Magyarországon; és 
ugyanő foglalkozik a Elossofen némileg bizonytalan  
definíciójával is. Sajnos azonban, az üzemükre 
részletesebb adatokat alig talált. Pedig a nagy- 
olvasztó m űködtetése nem lehetett egyszerű fe 
ladat. Mutatja ezt pl. egy angol kohómű üzem 
vezetőjének 1754-ből származó megállapítása: 
,,A nagyolvasztó egy szeszélyes hölgy (a fickle 
mistress), és nagyon nehéz a hangulatát befolyá 
solni” .

Ism eretesek azonban a magyarországi vaskohá 
szat folyam atairól elég részletes leírások, ha nem is 
az egészen régi időkből, de a 18. század végéről. A 
rónici vasgyárnak a Selmecbányái (Banska Stiavi- 
ca) Bányakamarai Levéltárban őrzött irom ányai
ból tájékozódhatunk erről. Rónicon (későbbi nevén  
Kisgaram), az egykori Zólyom megyében volt 
Magyarországnak a 19. század elején legnagyobb 
vasgyára[2]. A selmeci Bányászati Főiskola végzős 
hallgatói itt Rónicon folytatták a gyakorlati tanul
mányaikat. Erről bővebben olvashatunk [3] alatt.

Ezekből a német nyelven írt praktikánsi beszá
molókból elénk áll a rónici nagyolvasztók üzem e is. 
Az 1777-ből származó (lásd az idézett munkát), 
valam int az 1791-ből származó leírás a nagyolvasz 
tó üzeméről csak nagyon keveset mond. R észlete 
sen leírja azonban az 1800-ból származó (HKG  
237/1800) írta. íg y  csak azt fogom ism ertetni.

A beszámoló részletesen leírja a nagyolvasztó 
építését, m éreteit stb. E zt a részt, úgy vélem, itt  
elhagyhatjuk, mivel a rónici nagyolvasztók m é
reteiről, kinézésóről Paulinyi könyvében [4] egy 
kitűnő mű áll a rendelkezésünkre. Csak annyit 
em lítünk meg, hogy a most tárgyalt olvasztó
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6,60 m magas volt (a láb ban m egadott méreteket 
átszám ítottam ), a medencéje 0,38 X0,32 m. Érde
kes, hogy míg a mai nagyolvasztó csak egy fajta 
megjelölést: medence ismer, a szövegben erre 
két szót is találunk, Gestell és Herd (utóbbi szó- 
szerint tűzhely). D e a használatuk nem eléggé 
konzekvens; néha mint külön fogalmak, néha 
mint szinonimák szerepelnek. — Az adatokból 
kivehető, hogy a nagyolvasztó, szemben az addig 
is nyersvas-olvasztásra használt „Blauofen” és 
,,Flossofen”-nel, nyílt mellű volt. Ez volt az első 
nagyolvasztók lényege, és a jelentősége az akkori 
időkben nagy volt.

A nagyolvasztók begyújtásának leírása után 
(érdekes, hogy eme m űveletnek a leírásakor még 
nem használja a mai német szakirodalomban be 
v e tt „Anblasen” kifejezést) az üzemvezetésre 
tér át.

A folyamat ellene>rzését az olvasztó torkából ki- 
ömlő láng és füst megfigyelésével kezdi. H a a lángok 
erősen feltörnek és a füstöt is magukkal ragadják, 
az annak a jele, hogy a kemence nincsen eléggé 
terhelve, tehát az adagokban növelni kell vas 
ércet. Ha ellenkezőleg, a láng csak a kemence 
oldalain játszik,, akkor a kemence túl van terhelve 
vasérccel, tehát azt az adagokban csökkenteni 
kell.

A kemencejárás másik és biztos jele a formák 
előtt lefolyó (csepegő) vasnak a megfigyelése. Ha 
csak vöröses-fehéres és csak kevés fekete cseppet 
látunk lecsepegni, ez annak a jele, hogy kevés a 
vasérc és így egy szürke, gyakran feketébe játszó 
finomszemcséjű és tom pafényű nyersvas keletke 
zik, ami ugyan acélkészítésre jó, de öntöttvasáruk 
ra a sűrű folyása és a lágysága m iatt alkalmatlan.

Ilyenkor a salak világos, porózus és rendesen 
fehét vagy szürke, anélkül hogy egy kevéssé zö l 
desbe játszana; és igen kevés (visszanyerhető) vasat 
(„W ascheisen” ) tartalm az. Bár az így kapott vas a 
legtisztább is (ezen a helyen lefordíthatatlan: 
das geschmeidigste: se szívóssal, se hajlíthatóval 
nem fordítható; lehetséges talán, hogy az em lített 
tulajdonság jól kovácsolhatót jelent és a belőle 
készült frissített vasra vonatkozik), de a szokásos 
kézműipari célra tú l lágy. E m iatt igyekeznek az 
olvasztást nagyobb vasérc-adással úgy vezetni, 
hogy (t. i. a formán át nézve) közel egyforma arány
ban lehessen fekete és fehér cseppeket esni látni, 
íg y  szintén egy szürke, finomszemcséjű, tompa- 
fényű nyersvas keletkezik, ami azonban nem ilyen 
lágy, hanem keményebb és használhatóbb rud- 
vasat fog adni. A salak az ilyen, helyes faszén: 
vasérc arány esetén mindig világoszöldbe fog 
játszani, porózus könnyű, és üveges lesz.

Sajnos, a leírásban ellentmondások vagy hiányok  
vannak. íg y  az elsőként em lített szürke vagy feke- 
tós nyersvas, ami akitor keletkezik, ha a szén 
mennyisége a vasérchez képest nagy (vagyis m aga 
sabb a hőmérséklet), inkább acélkészítésre alkal-
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mas, m íg öntöttvasárukhoz túl lágy; ha azonban a 
„geschmeidig” szót a belőle készült rúdvasra 
vonatkoztatjuk, akkor ez tú l lágy (tehát nem acél
szerű). A másodikként em lített, még szintén szürke 
nyersvas, ami magasabb ércadásoknál (tehát ala 
csonyabb hőmérsékleten) lécesül, „nem olyan  
lágy” , hanem keményebb rúdvasat ad, de a belőle 
készülő öntöttvasáruk tulajdonságáiról nem beszél.

Nem  lehet persze akár a régi nagyolvasztók  
üzemét is egy nevezőre hozva tárgyalni. Bizonyos 
továbbá, hogy a nyersvas minőségét nemcsak az 
érc: szén, hanem (a lejjebb tárgyalandó forma 
helyzetén kívül) a salak minősége is megszabta. 
Mégis annyi biztos, hogy a szövegben elsőként 
em lített, kevés érc, sok szén adáskor keletkező 
szürkés, feketés nyersvas a 18. század ném et nyel
vű, részletes szakirodaimában gyakran szereplő 
,,H artfloss” -al azonos; ez valóban inkább acél- 
szerű vasat adott a frissítéskor. Nem  lehet azonban 
ilyen határozattan ráismerni a „H artfloss” ellen 
téteként leírni C-szegény „W eichfloss” vagy „luc- 
kiges Roheisen”-re, ami gyorsan frissült, kitűnő 
rúdvasat adott, és ami nagyobb érc-adásoknál 
keletkezett. A szövegben leírt, egy bizonyos (de 
pontosan körül nem írt) vasnál keményebb rúd
vasat adó nyersvas ezzel ném ileg ellentétes. A 
német szakirodalomban a két nyers vas-fajta ké 
szítésekor kapott salakok persze nem egyeztek 
meg a róniciakkal.

Ha ellenben azt látjuk, hogy több a fekete, mint 
a vöröses fehér csepp, a kemence tú l van terhelve 
vasérccel, nem eléggé válik el a vas a salaktól és 
nagyon tökéletlen a redukció. Ilyenkor egy tisztát- 
lan „dickgrell” nyersvas keletkezik, amely fehér 
és (irizáló? „spillend”) vagy pedig hidegtörésű 
(„kaltbrüchig im Bruche” ) és használhatatlan. 
A salak sötétzöld, gyakran teljesen feketébe megy 
át, kevés vasat (W ascheisen” ) tartalm az és esetleg 
még a kemence eltöm ődését („Versetzung” , ta 
padók) is okozhatja.

A „grell” szó a jelen összefüggésben lefordí- 
hatatlan (a. m. rikító). Megjegyezzük, hogy a né 
met nyelvű szakirodalomban a „grell” , „dickgrell” 
jellegűnek mondott nyersvas korántsem jelentett 
egy használhatatlan minőséget. Jelentett egy 
alacsony széntartalmú, öntésre nem (legfeljebb 
igen kem ény tárgyra), de acélkészítésre jól fel 
használható nyersvasat. N ém ely helyen a fehér 
nyersvasat is ,,grell”-nek nevezték.

Tudvalévőén a régi vasolvasztókban a nem min 
dig megfelelő salakvezetés, a nem elég magas hő 
mérséklet m iatt a salak gyakran viszkózusabb volt, 
a redukált vas nehezen szeparálódott (amint erre a 
„Manipulation” világosan utal is), így indokolt 
volt a benne foglalt vasat zúzással és mosással 
kinyerni, ez volt a „W ascheisen” .

A salak különben egym aga is az olvasztás leg 
jobb jelzője. Ha fehér vagy világoszöld, fehér szegé 
lyekkel, a kemencére több vasércet kell adni, de ha 
fekete, akkor túl nagy volt az ércadag.

N agyon hangsúlyozza azonban az egykori leírás, 
hogy nem szabad ezen jelek pillanatnyi jellege 
alapján a kemence járását megítélni akarni, hanem  
ezeket mindig egy kis ideig kell m egfigyelni és csak

akkor elrendelni az adagok m egváltozását, mert 
lehetnek néha pillanatnyi jelenségek, amelyek, ha 
nem figyeljük meg őket elég ideig, a kemence hibás 
járását hitetik el velünk. íg y  előfordulhat, hogy 
bár a valóságban hiány van az adag vasérc-tartal
mában, mégis a m egfigyelés pillanatában csak feke 
te  cseppeket látunk, amik eredhetnek egy véletle 
nül csak nehezen olvadásnak induló vasérc-csomó
tól (Klumpen). Éppen így nem szabad a salakfekete 
voltának egy egyszeri csapolás alapján jelentőséget 
tulajdonítani, mert ez is eredhet a kemencében  
lehulló anyagtól. A leírt jelek m ellett ügyelni kell 
a forma helyzetére, mert még ha a szén és a vasérc 
aránya a legjobban van is m egválasztva,kaphatunk 
rossz nyersvasat, ha t. i. a forma helyzete nem 
megfelelő.

A forma helyzetének a kemence üzemére gya 
korolt befolyásának alább következő leírása már 
csak azért is érdekes, mert hozzájárulhat a némileg 
még bizonytalan definíciójú Flossofen jobb megis
meréshez.

A forma helyzetét, vagyis azt, hogy az felfelé 
vagy lefelé irányuljon, az ércek különbözősége és 
a nyersvas szándékolt felhasználása szabja meg. 
K önnyű belátni, hogy nehezen olvadó érceknél 
a formának erősebben kell lefelé irányulnia („ste 
chend” ), mint könnyen olvadónál; és hogy ugyan 
ilyen helyzet szükséges, minél szívósabb nyersva- 
vasat kívánunk. D e tú l erősen lefelé a forma nem 
irányulhat („zu starck stechend” ), mert túl sok 
vas elégne. Továbbá meg kell hogy legyen a for
mának a fenékkőtől (Sohl Stein) kellő magassága 
és távolsága. Minél közelebb van a talphoz, annál 
nagyobb a hő a medencében („im Herd und Ges
te ll” ), az olvadásra szánt térfogat megnő, és az 
ezáltal létrejövő jobb elválása a földes részeknek a 
fémesektől, annál tisztább nyersvasat fog adni. H a  
viszont tú l magasan van a forma, a szén túl hamar 
elfogy, a vasérc gyakran hozzákevert szén nélkül 
érkezik a formához, a hő a szénhiány m iatt tú l 
gyenge lesz, így  a salak nem tud eléggé elválni és 
sok marad belőle a fém mel egyesülve. Így sok, 
de fehértükrű („eis spiegelnd” ) nyersvas keletke 
zik, am it csak vagy szén-ráfordítással lehet egy 
rideg, rendesen hidegtörésű rúdvasra feldolgozni. 
D e ha az ércek könnyen olvadók, am iket öntvényre 
akarunk feldolgozni, miközben sem a frissítésre 
sem a Gare-ra nem kell ügyelni (Gare kb. annyi 
mint kész, érett, de jelenthet könnyen frissülőt is) 
akkor lehet a form át egy kissé magasabbra helyez 
ni, de soha sem 0,26 vagy 0.3!) m fölé. Ha végül a 
forma túl magasan fekszik és hozzá emelkedőén 
vagyis fordított eséssel, akkor még keményebb és 
tisztátlanabb nyersvasra számíthatunk; és ugyanez 
következik be, ha a fúvó túl gyorsan jár: a földes és 
a vasas részek elválása és utóbbiak redukciója 
nem történhet meg kellően.

A forma helyzetének a befolyásáról vélem é
nyünk szerint annyira helyes és logikus nézetek  
ezek, hogy külön kommentálni felesleges.

A forma és a fúvóka („Diissenschuch” ) legjobb 
helyzete az, ha a levegő visszavetődik úgy az 
előmedencében, mint a medencében („sowohl im  
Herd, als G estell” ) és innen a nyugvóba. íg y  Róni-
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oon a forma ugyan vízszintesen fekszik, ellenben 
a fuvókák helyzete olyan, hogy a belőlük kiáramló 
levegő nagyobbrészt nekiütközik a formanyílás 
kónikus szélének és innen úgy felfelé, mint lefelé 
visszavágódni kell, m iáltal az em lített cél jól 
el érhető.

Ha az üzembe helyezett kemence az összes em 
lített jel alapján egy jóminőségű (gutgeartet) 
nyersvasat igér, akkor addig dolgozunk az így 
legjobbnak bizonyult adagösszeállítással (,,Satz 
führung” ), amíg a vas a medencében majdnem a 
formáig em elkedett. Ekkor a csapoló nyílást 
(„Spuhr” ) alul egy vasrúddal megnyitjuk, mire a 
m egolvadt vas a kohó padlatán készített formákba 
kifolyik.

Eleinte a csapolés 24 óránként történik, de ha 
a kemence a legjobb üzemben van, akár 10— 14 ó- 
ránként. De az olvadt vasnak magának a keinen - 
vében állandóan salakkal befedve kell lennie, hogy 
egyrészt meg legyen védve az elégéstől, másrészt 
hogy az aknából nyersen leeső darabokat fel 
tartsa és azok ne szennyezzék a megolvadt vasat. 
Ez a legalsó salakréteg („Decke” ) ha leemelhető, 
jele a helyes olvasztásnak. Csapolás e lő tt az 
olvasztárnak a sarkokról a (odatapadt, megszilár
dult) salakot le kell tördelnie, hogy azok felszáll
hassanak. Mikor a csapolt nyersvas kifolyik, a 
homokból és szénporból (Lösche) vagy egy köny- 
nyű porhanyból (Gestübb; szénpor és agyag) 
készült (öntő) formákba folyik, a salak is vele 
folyik ki. Ilyenkor a kemencét törőruddal a salak 
tól gondosan meg kell tisztítani, nehogy bármi is a 
sarokhoz tapadjon vagy odaégjen. Most elzárják a 
csapolónyílást és az adásokat a fenti módon viszik  
a következő csapolásig. De a második csapolás 
kor kapott nyersvasnak (még ha ugyanazon ércek 
ből, ugyanazon adagokkal) készül is, egészen más 
szövete és színe lehet, mint az elsőnek, ha tudni
illik a második csapolást más anyagból készült 
formába végzik. Így a legjobb minőségű („besst 
geartet” ) nyersvas homokba öntve szürke, finom 
szemcséjű, a felületén tom pafényű és a törési felü le 
ten fehér. D e ha nem homokból álló formába öntik, 
akkor, ha csak nem túl vastag az öntvény, ke- 
keny- vagy/szélessugarú és mindig koncentrikusan 
(?) fehér tom pafényű lesz és mindig ridegebb, mint 
az előző, habár azért egy rideg és hidegtörésű vas,- 
tól lényegesen el fog térni. Ha azonban vastag, ak 
kor csak a külseje lesz sugaras, de a közepe f i 
nomszemcséjű, szürke és tompafényű.

A törési felületek ezen különböző voltának 
oka a lehűlés mérve („Grad” ; értsd: a gyorsasága); 
minél hidegebb a forma anyaga, annál szélesebb 
sugarú szélessugarabb lesz és mindinkább a közepe 
felé húzódó lesz az öntvény törése (? nem v ilá 
gosan érthető szöveg).

Azt a nyersvasat, amelyből kovácsolt vasat akar
nak készíteni, 1,90— 2,21 m hosszú és 1G— 18 cm 
széles 3,9— 5,2 cm vastag formákba öntik. Ezen  
ludaknak nevezett öntvények, ha jó volt a nyers 
vas, simák, nem porózusok és wihringt (?) A hosz- 
szúkás, keskeny nyers.vas-darabokat általában 
,,Gans” -nak (anser, lúd vas) nevezték; a szó eredete 
bizonytalan.

Kétféle nyersvas készül. Az egyik, amit rúd vasra 
és öntött árukra dolgoznak fel, és a másik, am i
ből acél készül. Utóbbira különleges vasércek kelle 
nek és pedig olyanok, amelyek mangánt tartalm az 
nak, de teljesen mentesek szennyezésektől (?). Mert 
ez az acélhoz való nyersvas a ridegségét főleg a 
flogisztontól nyeri, de továbbá a hirtelen lehű 
léstől, sőt már a (oxidos?) állapotától, amennyiben 
a vasérc az olvasztás folyamán csak részben 
redukálódik. Az a nyersvas ellenben, amit mid 
vasra (tehát kovácsolt vasra) dolgoznak fel, ugyan 
kevesebb mangánt tartalm az, de több vasat 
(„vasnemű részeket” ) és arzénes részeket, talán  
még más (földnemű?) részeket is, még kénes és 
foszforos részeket is, amiktől az célnak szánt 
nyersvasnak mind mentesnek kell lennie.

A termelést és az adagok szám át nem lehet órára 
megadni, mivel aszerint, hogy a nagyolvasztó m ióta 
van üzemben, többé vagy kevésbé van már meg 
tám adva a falazata (? „mehr oder weniger aus 
geblasen”) a feladás és a kihozatal („Auf- und 
Ausbringen” ) igen eltérő. E gy feljegyzés szerint ö t 
hetes üzem után, mikor a két nagyolvasztó köze 
pes üzemben volt [5], egy óra alatt egy kemencén 
átm ent 2 adag á 2 1/2 Mass szén és adagonként 
185 font vasérc és 17 font mészkő; és keletkezett 
ebből 54 font nyersvas.

A két nagyolvasztó személyzete: 1 olvasztóm es
ter, 4 olvasztár és 4 feladó, akik egym ást 12 órán 
ként váltják. A ■munkabérük: ez a 9 szem ély 1 
mázsa ludvasért 5 2/3 krajcárt, 1 mázsa közön
séges hom okbaöntött vasért, mint pl. lemezek, 
ezen 5 2/3 krajcár m e lle tt!) krajcár, 1 mázsa finom  
homokba öntött vasért, mint pl. kályhák 1 Forin 
tot, 1 mázsa anyagba öntött vasért 48 krajcár.

Ezeken kívül dolgozik a zúzóban 4 munkás, akik 
1 mázsa érc zúzásáért 5/8 krajcárt kapnak. 1 mázsa 
olyan nyersvasórt, amit olyan dúsabb salakból, 
amelyekben a vas mechanikusan elolvasztva, 
(tehát nem a szilikátként kötött vas, hanem a 
szívós salak által zúzással és mosással, m int ún. 
„W ascheisen” nyertek vissza) 12 krajcárt fizetnek.

A salaklehúzók („Schlackenlaufer” ) műszakon
ként 15 krajcárt, az öntésnél agyagelőkészítők 
(formázok? „Lehm Abnehmer” ) műszakonként 
9 krajcárt kapnak.

Egy-egy nagyolvaszté) termelése 24 óránként 
13 bécsi mázsa (á 56 kg). Ez bizony a tárgyalt 
időszakhoz képest elég szerény teljesítm ény. Nem  
hivatkozhatunk itt részletes irodalmi adatokra, 
annyit em lítünk, hogy a németországi nagyolvasz 
tók  napi teljesítm énye a 16.J—17. században 
800— 1600 kg lehetett, Swedenborg 1724-ben 
mint igen rassz nagyolvasztókat em líti a napi 600 
és 800 kg-os term előket (a többiek 1400— 300, sőt 
4000 kg), Karintiában ugyanakkor napi 1800 kg; 
a termelés, 1800 körül 10 000 kg!, a Siegerlandban 
1607-ben 1000- 1500 kg; ez adatok felsorolását 
még folytathatnánk. (Magyarországon a szokolya- 
hutai nagyolvasztó 1781. napi 15 bécsi mázsát ter 
melt; [6]).

Az ércsúlyra szám ított vaskihozatal kereken 
29,2%. Az összehasonlítás más kohók adataival 
nehéz, mert a legtöbb esetben az ércek vastartal-
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mát nem ismerjük, a felhasznált ércmennyiség 
a legtöbbször csak bizonytalanul azonosítható 
iirinértékekben van megadva. Róm eón is csak 
későbbi elemzések állnak rendelkezésre és azok is 
eléggé változó adatok. íg y  talán nem járunk el 
helytelenül, ha m ásutt is hasonló érc-bázist fe lté 
telezve a 16. században 32 és 41%, a 17. században 
30%, aSolm ser Landban a 17. században 35,4%; 
Angliában a 17. században az érc minősége szerin 
igen változott; 12—25— 33— 41—45%, Karintiá- 
ban a 17. században 35— 40, a 18. században 
38— 40— 46%.

A faszén-fogyasztás elbírálását is az nehezíti, 
hogy valam ennyi külföldi adat, a szakirodalom  
szerint is, némileg bizonytalannak mondott űr
mértékre vonatkozik. A zsarnócai mérce 6 397 
bécsi köbláb; és nyilván ekkor is fennáll már a 
faszénre az puhafából készült és eléggé gyenge 
minőségű volt; egy Mass súlya 39,5 fontra tehető, 
így  100 kg nyersvasra kereken 198 kg faszénfo- 
fogyasztás esik. A Siegerlandban a 16. és 17. szá 
zadban 100 kg nyersvasra 200 kg, a Solmser Land 
ban a 17. században 238 kg (kemény) szén, egyik

steier kohó ugyanezen időtájban 130 kg, a 18. 
században Steierországban általában 180 kg (való 
színűleg lágy), Karintiában a 18. században (ha az 
űrmértékben megadott fogyasztást lágy faszénből 
állónak fogjuk fel) 110— 160 kg, de 1808-ban pl. 
már csak 86 kg; Angliában a 17. században 150 kg.

A továbbiakban a beszámoló aztán a kapott 
nyersvas frissítését ism erteti [3]./
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Pályázati felhívások

A M TESZ —  szám os szervvel eg yü tt — ed d ig i or 
szágos p á lyáza ta it 1985-ben összevon tan  h ird eti m eg:

„Ésszerű an yag- és en erg ia tak arék osság  m egva lósítása , 
m ellék term ék  és h u llad ék  h asznosítása"  

címmel.

A  p ályázat fő cé lja  a von atk ozó  korm ányp rogra 
m ok m eg v a lósítá sán ak  e lő seg íté se .

A  3 tém akör;

—  É sszerű  an yagtak arék osság  m egva lósítá sa
— É sszerű  en erg ia tak arék osság  m egva lósítá sa
— M eliék term ék  és  h u lla d ék  h aszn osítása  
M in d egy ik n ek  k ét k a tegóriá ja  lesz:

„A ” k ategória , —  a m ár korábban  k ido lgozott, egy  
h e ly e n  m ár — 1984. év n é l nem  korábban  — m eg 
v a ló síto tt és ered m én yesen  a lk a lm azott” . . .  „ e lterjesz 
tésre  a lk a lm a s” . . .  p á lyázatok  e lb írá lására , és 
„B ” k ategória” —  a lén y eg éb en  „új, ed d ig  m ég nem  
ism ert, m eg n em  v a ló síto tt” javasla tok  szám ára.

E lőnyt é lv ez n e k  azok a p á lyam ű vek , m elyek
— v á lla la ti sz in ten  m eg va lósíth a tók

ig én y e ln ek , a m elyek  gyorsan  rea lizá lh a tók  és h a 
m ar m egtérü ln ek

— tők és im p ort-m egtak ar ítá st ered m én yezn ek , avagy  
az exp ort b ő v íté sé t

—  a ja v a sla t k idolgozói a b ev ezetésb en  és az e lter 
je sz té sb en  h a ték on yan  részt veszn ek .

P á ly a d íja k  (ezer F t-b an)

„A ” k ategória „B ” k tegória

I. díj: 50 30
II. díj: 35 20

III. d íj: 25 15

A p á lyáza t je lleg éb en  titk os (a résztvevők  n evét  
zárt boríték ban  k ell m ellék e ln i) , a részv éte lt  ille tően  
n y ilv á n o s rend szerű . B ek ü ld ési h atárid ő: 1985. szept.
4. P ostacím : M TESZ S zakértői Iroda 1372 B u dap est 
Pf.: 451. E red m én yh ird etésre (e lőrelá th atóan ) 1985. 
d ecem ber 20-ig  sor k erü l.

A p á lyázati fe lh ív á s  rész le tees  ism ertetése  m ár m ár 
cius 15-től á tveh ető : a M TESZ szék házában , B u dap est 
V., K ossuth  L. tér 6— 8. II. e. 225., a M TESZ Szakértői 
Irodájában  B u dap est, II., Fő u. 68. I. e. 105., va lam in t  
a M TESZ terü le ti (m egyei) szerv eze te in ek  titk ársá 
gain .

(GL)

Ú jítók  é s  fe lta lá ló k  versen yp á lyáza ta

A z O rszágos T a lá lm án y i H ivata l, a  SZOT, a KISZ  
és M TESZ tám ogatásáva l országos p á lyázatot h irdet.

B en yú jth a tó  a nép gazd aság  v a la m en n y i ágazatát 
érin tő m ind azon  ú jítás, il le tv e  ta lá lm án y , am elyet 
1985. janu ár 2. — 1985. d ecem ber 31-ig  je le n te ttek  be.

E lsőbb séget é lv ezn ek  a m ik roelek tron ik áva l, a  b io 
tech n o lóg iáva l, az an yagm egtak arítá ssa l, az en erg ia 
m egtak arítássa l, va la m in t a m u n k a- és k örn y eze tv é 
d e lem m el fog la lk ozó , az ex p ortn övelő  vagy  im p ort 
csökkentő , ille tv e  d ev izam egtak arító  h atású , v ég ü l a 
szé le s körben  fe lh a szn á lh a tó  tém ák.

I. d íj: 30 000 Ft
II. d íj: 15 000 Ft

III. d íj: 10 000 Ft

Ezen k ívü l 10—50 000 F t-o s  k iilön d íjak .

B ek ü ld ési h atáridő: 1986. február 28.

C ím : O rszágos T a lá lm án y i H ivata l 
B u dap est, V., G aribald i u. 2. 1370. P f.: 552.

A  p á lyázatok at je lig ésen  k ét p éld án yb an  k e ll b e 
k ü ld en i, a je lig és  b oríték b an  a p á lyázók  ad ata iva l. 
R észletes fe lv ilá g o s ítá s:  M TESZ Szak értő i Irodától, 
Dórnak P étertő l k apható, B udapest,, V., K ossuth  L. 
tér  6— 8. 1372. B udapest. I’f.: 451. kapható.
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A fémoxidok redukciójának vizsgálata
If Á It I L Á S Z L Ó  oki. koliómérnök 

Nehézipari Műszaki Egyetem  Kohó- és Fémipari Főiskolai Kar, Dunalijváros

A  fém oxidok redukciójának sebességét m indig  a 
leglassubb részfolyamat sebessége határozza meg. 
E z az adott viszonyok között a tömegátadás, a d iffú  
zió vagy a kém iai reakció lehet. A  szerző a fe n ti ese
tekre levezeti a redukció előrehaladását leiró egyen 
leteket.

1. Bevezető

A kohászati folyam atok lényegének megértésé
ben és irányításában nagy segítségünkre vannak 
már jó ideje felfedezett és alkalm azott fizikai-kém i
ai törvényszerűségek. Ezek közül a termodinamika 
és az egyensúlyok tana felvilágosítást ad a kémiai 
reakciók egyensúlyára ható állapothatározók szá 
máról. A metallurgiai folyam atok egyensúlyi tör
vényszerűségei így alkalmasak a lejátszódó folya 
matok irányának és kiterjedési határainak megál
lapítására, de nem veszik figyelem be a folyamatok 
sebességét.

A reakciókinetikai alapelvek.—  mai ismereteink 
alapján — még korántsem olyan egységes alapelvek  
alapján rendszerezettek, mint pl. a termodinamika, 
ezért a különböző anyagféleségek között az azonos 
vagy hasonló mechanizmus szerint végbem enő fo 
lyamatokra reakciókinetikai modelleket állítottak  
fel. A különböző vasoxidokriak gázzal történőreduk 
cióját leíró modellek az un. „gáz-szilárd” típusú 
reakciók csoportjába tartoznak.

A legkisebb jellemző eleme a gáz-szilárd reakció
nak az egyedi részecskéknek a mozgó gázárammal 
való kölcsönhatása. Mivel az „egyedi részecske” 
rendszerek tanulm ányozása kiválóan megfelel az 
alapelvek tisztázásához és mert az eredményele kis 
különbséggel általánosíthatók az összetett sok
szemcsés rendszerekre is, a dolgozat az egyedi ré
szecskék redukciójának vizsgálatával segíti elő az 
ipari jelentőségű reakciók és a termelőberendezé
sek teljesítménynövelési lehetőségeinek a jobb meg
értését.

2. Történeti áttekintés

A 60-as évek végéig a kutatók publikációikban a 
szilárd anyagot tömör, porozitás nélküli anyagnak 
tekintették. Bizonyos vasércféleségeknél ez a köze 
lítés indokolt volt, más anyagoknál viszont gyakran 
vezetett a kapott eredmények hamis értékeléséhez, 
íg y  érthető, hogy a korábbi mérésekből kapott ada 
tok, mint pl. a reakció sebességi állandója, vagy ak 
tiválási energiája erősen változik még azonos rend
szerekben is.

Az utóbbi időkben több elm élet egybevetéséből, 
az anyag szerkezeti tulajdonságaira épülő m atem a
tikai modelleket fejleszettek kis porózus szilárd 
anyagok leírására is; ezek jó egyezést mutatnak a 
gyakorlati adatokkal.

A  gáz-szilárd típusú reakciók kinetikájának ta 
nulmányozására vezessük be az

D K . :546.3-31:542.941

Me,(0„ + А „=М ежО(/_г +  С„ (1)

jelölést. A kutatások szerint a redukciós folyamat 
az alábbi lépésekből áll:

a gázfázisú reagens (A) és a reakciótermék(C) 
töm egátadása a gáz belsejéből a szilárd anyag 
felületére,

— a gázfázisú reagens és a reakció termék diffúzó- 
jaaszilárd réakciótermékben (MexOu- J  vagy a 
még redukálatlan anyagban (MexOy),

—  a gázfázisú reagens adszorpciója és a gázfázisú 
reakciótermék deszorpciója, és végül

- a tulajdonképpeni kémiai reakció az adszorbált 
gáz és a szilárd reagens között.

A fenti lépéseket konszekutívaknak ekell tekin 
toni, amelyek m ellett még számos egyéb folyam at 
is lejátszódhat. A rétzletezés igénye nélkül megem 
lítjük it t  a hőátadási, a viszonylag nagy hőmérsék
leten bekövetkező zsugorodási és a kisebb hőmér
sékleten esetlegesen fellépő csíraképződési folya- 
m atokat [1].

A gáz-szilárd reakciók kinetikájának tanulm á 
nyozása felvilágosítást ad a reakció előreheladásá- 
nak leírásához szükséges paraméterekről, és meg 
világítja, hogy ezeknek a tényezőknek a viszonyla 
gos szerepe változhat a kísérleti körülményektől 
vagy a reakció előreheladásától függően.

Olyan körülmények között, amikor a gázm oleku 
láknak a szilárd anyag felületéhez való szállítása a 
leglassúbb részfolyamat, a töm egátadást kell a meg 
határozó részfolyamatnak tekinteni. Amikor a 
szemcsét körülvevő gázok sebessége nagy, vagy a 
kémiai reakció gyors, akkor a diffúzió lesz a meg 
határozó folyamat.

E ttő l eltérően, pl. kis hőmérsékleten, vagy am i
kor a gázmolekuláknak e reakcióhelyre történő 
szállítása a szilárd anyagon belül gyors, a reakciót 
úgy kell tekinteni, mint aminek a sebességét a ké
miai reakció és az adszorpció határozza meg.

A fenti eseteknek megfelelően beszélhetünk a 
tömegátadási, a diffúziós és a kinetikai tartom á 
nyokról.

3. Tömegátadás

A töm egátadás gyakran lehet sebességkorlátozó 
folyam at olyan rendszerekben, amelyekben a gáz 
áramlás lassú, vagy a gázok eloszlása nem egyenle 
tes. A tömegátadási folyam atokat a többiekhez ké
pest részletesen tanulm ányozták és szoros analógi
át. fedeztek fel a hőátadással.

A tömegátadás tárgyalása megoldható a diffúzió 
és a gázáramlás egyenleteinak megoldásával is, de 
ebben az esetben célszerűbb empirikus módszereket 
használni. Az olyan rendszerekben, amelyekben ek- 
vimorális diffúzió megy végbe, (mint pl. az [1] 
reakcióban) kézenfekvőnek tűnik az a feltevés,
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hogy a gázfázisból a felületre, valam int a felületről 
a gázfázisba átadott anyag fluxusa ( J a  és JJ) 
megegyezik.

J  A=ß a -(C AO—C a i ) (2a)
J c —ßc-(C. .—Cco) (2b)

ahol.C.— .a megfelelő komponens koncentrációja 
az 1. ábrának megfelelően (m ol/m 3), 

ß — töm egátadási szám (m/s).

A differenciálegyenletet megoldva megkapjuk az 
átalakult hányadot kifejező k ép letet:

3 -0  ■» U  С сЛ  К
(6)

A töm egátadás (külső transzport) tartom ányá 
ban a reakciósebességet a

Fí=[0]4 r  (7)

J a = ş \ O a o ~ J -) K  + l
I

egyenletet, ahol
К  —  a reakció egyensúlyi állandója.

A szilárd anyag egységnyi felületére vonatkoz 
ta to tt oxigénelvonási sebességet a

Jcr-
V - Q  dX  

~ Ä  dt

^ К - т г )
К

К + 1
d X
dt

képlet kifejezésével kapjuk, ahol [0] a redukció alatt 
eltávolítható összes oxigén mennyiséget jelenti m ól
ban. A [7] képlet kifejezésével

^ [° 1 - 7 Г Г - ( ° - - Х - ) - 1 Е Т Г  raol,e (8)

Ha a teljes redukcióhoz ( X = l )  szükséges időt 
í*=1-gyel jelöljük és a redukáíógáz átalakult hánya 
dára a

(9)

l.ábra. A  gázok koncentrációja a szilárd, anyag környe
zetében, am ikor a tömegátadás a meghatározó

Mivel tiszta tömegátadásnál a többi részfolyama
to t nagyságrendekkel gyorsabbnak tételezzük fel, 
megengedhetjük az a feltevést, hogy a szilárd anyag 
felületén a koncentráció az egyensúlyi értéket v e 
szi fel.

Ha a fenti két egyenletből kifejezzük a felületi 
koncentrációkat és behelyettesítjük a Ccf = K  -CAt 
egyenletbe, akkor (mivel értelemszerűen ßA =  ßc) 
némi átalakítás után megkapjuk a

azonosságot alkalmazzuk, akkor a töm egátadási 
tartományban meghatározott redukciós sebesség a

Vt=[0 ]  •——  mol/s 
tx—1

( 10)

(3)

®< =  [0 ]  .iL /L A  ,(CAo- C Ae) mol/s (11)
ro ' Q

képletekkel is felírható, ahol CAe az A  gáz egyen 
súlyi koncentrációja.

A képletek szerint a redukciós folyam at hajtóere 
je az a koncentráció különbség, am it a gázáramban 
mért és az egyensúlyi értékek között találunk.

A tömegátadási szám különböző feltételek mel
le tti meghatározását több kutató is elvégezte, akik 
a dimenzióanalízis segítségével hasonló eredménye
ket kaptak.

A kísérletek azt m utatták, hogy a tömegátadási 
számot a magába foglaló Sherwood-szám erősen 
függ az áramlási feltételektől és a gázelegy anyagi 
minőségétől. Kényszeráramlásra pl.

(4) Sh=í(Re, Se) ( 12 )

képlet adja. A képletben

fi — az adott körülmények között eltávolítható  
oxigén moláris sűrűsége (m ol/m 3), amelybe 
be kell számítani a porozitást és az inert a- 
nyag hányadát is,

X— a reakció előrehaladási foka ( —), 
t —  idő (s).

Mivel 1 mól oxigén elvonásához 2 mól redukáló
szer szükséges (ö =  0,5 mól 0/m ol A), gömb alakú 
részecskét feltételezve felírjatjuk, hogy

(5)

Erre vonatkozóan a műszaki életben már kiasz - 
szikusnak számító összefüggést adott meg Iiantz és 
Marshall, akiknek képlete Re =  0 — 200 között ér
vényes.

Sh= 2 + 0,6 -Re112 -Só1*3 (13)
A képletben szereplő változók k özü l:

S h =  ~ jy  a Sherwood-szâm ;

Re—— —— a Reynolds-szám;

Sc= — a Schmidt-sz&m.
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A dimenzió nélküli számokban 
d —- a  szemcseátmérő (m),
D  —  az A-C gázpár diffíúziós tényezője (m2/s) 
w —  a gázáram sebessége (m/s),
V —  a gázáram kinem atikaiviszkozitása, (m2/s). 
Más kutatók a tömegátadás számítására a Chil- 

/oji-CoZ6«rn-féle;'-faktorokat használják, m ely (nem 
tévesztendő össze a gáz fluxusával és) a

Sh
R e -Sc'I3

(14)

összefüggéssel azonos. Általában j= f(Re) alakban 
adják meg. Erre vonatkozóan Friedlander közöl 
adatokat

7 =  0,991 -R e-2'3 (15)
alakban kis Ле-számokra. Ez a képlet

£ // -0 ,9 9 1  -Re1'3-Se1!3, (16/

alakban kis Ле-számokra Ez a képlet 
alakra hozható.

Az idézett képletekből kiderül, hogy kis Re-szá 
moknál a Л'Д-száin értéke közelítőleg 2. A turbu- 
lensi fokozásával a töm egátadási szám nő, bár ez a 
növekedés egyre kisebb mértékű.

A tömegátadásra vonat kozó vizsgálatokból kide 
rül, hogy ha ez a meghatározó folyam at, akkor a 
reakció sebessége nem függ a reakció előrehaladási 
fokától vagy az anyag szerkezeti tulajdonságéitól. 
Ugyancsak független az anyagban lejátszódó re 
dukciós folyamatok kinetikájától, tehát nem is te 
szi lehetővé azok jellegének, paramétereinek megha
tározását. A redukció sebessége csak az anyagfelü 
letre átadott gázreagens m ennyiségétől függ.

4. Diffúzió

A reakciótermék rétegben végbemenő diffúzió —  
am ely lehet szilárd állapotú, Knudsen-Ше diffúzió 
vagy pórusdiffúzió — az egyik leggyakoribb megha
tározó folyam atot jelenti a redukciós folyam atok 
ban.

A diffúzió sebességére vonatkozó törvényszerű 
ségek gömbre a következők alapján vezethetők le :

A külső rétegből bediffundáló „A” gáz árama

-(Са г - С аг ) (17)

r r0
a kidiffundáló ,,C” gázé pedig:

I c = - ~ Ş -  •(Ccr-Cct.) (18)

r r0

ahol r —  a reakciófront sugara
CAr —  az ,,A ” koncentrációja a reakció

fronton.

gével felírhat juk (a Ccr= К -C Ar egyensúly alap 
ján ) a

' • ' ■ ' - ' ■ • v b .  в  - ■ >

= * . [ C ^ . ^ _ _ . ( ± _ _ L ) ]  (1,„

összefüggést. Mivel ekvimoláris diffúziónál 1 A= lc , 
a (19) kifejezésünk

4 - л -D (
-  c АО

Cco 1 К
К ) K  + 1

( 20 )

alakú lesz. Az oxigén fogyásának áramát az

Io=  - 4 - n - r 2-Q ^  
d/

képlet adja, a két áram egyenlőségéből a 

л 2 dr
dl

4 . я . Ь . 7 ) . ( С л о - - ~ - )

Г Т
к

K + \

( 2 1 )

( 2 2 )

differenciálegyenletet kapjuk. Az egyenletet ren
dezve és bevezetve az r/r0=  f  jelölést az

dr - Db

e

к  , 
X T  T dt

(23)

( r ia - r \¥ ) d b
Dh

Q b - b l b r 4 (24)

£* S3 Db f  Cco) К
~ 2 ~ T = ~ ~ rb  \ C a ° — k Y T T r  -t+ konst

(25)

egyenleteket kapjuk. A kezdeti feltételek (t 
5 = 1) és a £'= (1 —a-)1 ,3 kifejezés behelyettesítésével 
megkapjuk az átalakulás foka és az idő közötti 
összefüggést.

6 Db

rn0 Ь » - Ь ) - Ь т -
1 — 3(1—X ) 2/3+ 2( l —-X”) (26)

A diffúziós tartományban m egfigyelhető reakció- 
sebességet ( V(i) szintén a [7J képletből szárm aztat
juk. Ennek kifejtett alakja:

Frf=[0 ] •—^ )— T - T )
к

K +  1 -X

(1 —X )113 ..
x — (T T X jîT î (27)

Vagy:

Felhasználva azt, hogy (tiszta diffúziós tarto 
m ányt feltételezve) a reakciófronton a kémiai egyen 
súly beáll {Ccr/CAr = K) valam int azt, hogy CAf = 
CAoésCc/=Cco, a [17] és [18] egyenletek segítsé-

УЛ=[0]
1 ( 1 - A ) 1/3

m ol/s [28]
2 - t x — i 1 — (1 — A )1/3

Ha a [9] kifejezést a [27] képletbe helyettesítem , 
akkor a sebességet kifejező egyen let:
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F „ = [0 ] .М ±.< р м - С м ) mol/»

A diffúzió törvényszerűségeit leíró egyenletek ta 
nulmányozásából kiderül, hogy

—  az adott redukciós fok eléréséhez szükséges 
idő és a redukciós sebesség adott oxigénmenn- 
nyiség esetén egyenesen arányos a redukálan 
dó részecske sugarának négyzetével;

-  a redukció sebessége a folyam at kezdetén vég 
telen nagy, majd a redukció előrehaladásával 
csökken és a teljes redukció elérésekor zérus
sá válik.

Ezek a tényezők azt mutatják, hogy a redukciós 
folyamat elején mindig szerepet kap a kémiai reak
ció [3].

0 * = [O ] .-^ — . ( l - X ) 2'3 mol/s (38)
tx = i

Ha a [9] kifejezést a [37] képletbe helyettesítjük, 
akkor a reakciósebességet kifejező egyenlet:

3/»/) К  A- 1
v k = ^ ~ -(Сло-Сле) .(1 -  X )2' 3 mol/s (39)

óo Q
A fenti képletekből leolvashatók a kinetikai tar 

tom ány fő törvényszerűségei, vagyis
—  az adott fokú konverziókoz szükséges idő a su 

gár értékével egyenesen arányos;
—  a reakció sebessége egyenesen arányos a minta 

felületével;
—  a reakció előrehaladásával a redukció sebessége 

csökken, majd a teljes redukció elérésekor zérus
sá válik.

5. Kémiai reakció

A tömör, porózusmentes fém oxidok redukciója 
a kinetikai tartományban egy éles határrétegben a 
még nem redukálódott fém oxid és a szilárd reak
ciótermék között megy végbe, miközben a reakció
front megtartja .a részecske eredeti alakját. A poró
zus szilárd anyagoknál viszont lépcsőzetes átm e 
net van az átalakulás fokában a szilárd anyagban 
befelé. Ebben az esetben a kémiai reakció a részlege
sen redukálódott zónában a gázok diffúziójával 
együtt megy végbe.

Ebben az esetben csak a tömör anyagra vonat 
kozó szabályokat vezetjük be és a kémiai reakcióra 
vonatkozó törvényszerűségeket együtt tárgyaljuk 
az adszorpcióval.

A szilárd anyag külső felületén a reagens ad 
szorpciója és a reakciótermék deszorpciójának, flu 
xusa arányos a gázfázisban lévő koncentrációval.

ja—ka -C Aq', ill. jd= kd-C cO  (30)

ah ol: j  —  az adszorpció és a deszorpció fluxusa  
к — az adszorpció és a deszorpció sebességi 

állandója.

j А= кл С a o  kA — Cco [31]

U - k- \C АО
C ool
К  j (32)

Az oxigénelvonás sebességét egységnyi felületre a

dr
* = “ e -d1

(33)

képlet adja. Stacionárius állapotot feltételezve a

Ccokb- [Ca o -  - J r - j d /=  - Q -dr

Ich - ( с AO- 9™  \
к  ) '

t = - Q . ( r - r  „)

(34)

(35)

kb

3<>e
• Í c  4 0  — — TV—) 1 — ( 1  —

К  )
(1 - X ) 1!3 (3G)

A kémiai reakció sebességét szintén a [7]-es kép 
letből kapjuk. Ennek értéke:

V k = [ 0 ] - ^  (CA •(! - * ) 2' 3 mol/s (37)

vagy

6. Általános eset

Az előbbi, un. tiszta redukciós tartom ányok rit 
kán valósulnak meg, leggyakrabban a vegyes ese 
tek. Az ennek megfelelő koncentrációs profil látha 
tó  a 2. ábrán.

Mivel a szilárd test külső felületén vagy a reak
ciófronton a pillanatnyi koncentráció mérése nehéz, 
célszerű a reakció előrehaladását, leíró egyenletekbe 
a gázfázisban mérhető koncentrációkat helyettesí
teni. Az ábra alapján staicionárius esetben(amikor 
az egyes rószsebességek megyeznek) a jellemző kon 
centráció különbségeket kifejezve kiszámíthatjuk 
általános esetre a redukció átlagos sebességét.

C AO — C AI=Vt
1 r0Q K + 1

= v A ■

C Ar —

[ 0 ]

Cco
~~T

C A l — C A r —

rle K + 1  í  — (1 —X )1/S 
37% К  ‘ ( 1 - X )1' 3

Vk 1 r0Q
‘ [0 ] '  m

( l _ X ) - 2 / 3

(40)

(41)

(42)

L Af

Cc,

h e l y

íxi-m- n
2. ábra. A gázok koncentrációja a szilárd anyag környe

zetében általános esetben

t
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Az egyenleteket összeadva és a részsebességeket 
egyenlőnek véve az összsebességgel az

1 1

[0 ] m
roß V a  ;

-+

+  [ 0 ]  x

X-
3 Db

гов

+

К  ( Ссо) (1 - X y i*
' K + l  { Ao К  ) 1 - ( 1  - x y i 3

-+

1

w щ  _ K  

r 0 Q ' К

k ifejezést kapjuk.

(43)

A (7) egyenlet reciprokából és a (43) egyenlet 
egybevetéséből azt kapjuk, hogy

— ICA0- Щ с
r00 V

+  —
rk 
3W

Cco j 
К  )

. d í = l ( i _ X )

K + l l - ( l - X )1/3
к (1 ” X )Ő 7~'

k

+ ~Zß
л ± + л х

Az egyenletet integrálva és bevezetve az 
F ( X ) = 1 - ( 1 - X Y '3 

G ( X ) = 1  —3(1 —X ) 2/ 3 +  2(l  — X )

„ rk K  + 1
QD К

(44)

(45)

(46)

(47)

Sh'J - s r  <48>
jelöléseket, megkapjuk általános esetben az idő és 
a redukció foka közötti összefüggést.

=  F(X) + u 2 .(g (X) +  A |_ ) (40)

Az egyenletben szereplő a paraméter nagysága 
fontos mutató. H a ussO, akkor a [36] egyenletet 
kapjuk, vagyis a kémiai reakció a meghatározó. Ha 
о °°, akkor a diffúzió a domináló. Az egyenlet azt 
is megm utatja, hogy a tömegátadás csak a diffúzió 
val együtt lehet meghatározó, főleg nagy redukciós 
foknál várható a sebességkorlátozó szerepe. Az ösz- 
szefüggésben szereplő Sh’ (az alaki hasonlóság 
m iatt) a m ódosított Sherwood-ezá,mot jelenti figye 
lembe véve, hogy a nevezőjében az effektiv diffú 
ziós tényező szerepel. j

7. Porózus testek redukciója

A tömör testek redukciójánál éles határréteg van 
a még nem redukálódott anyag és a fém oxid kö
zött. Á ltalános esetben a porózus szilárd anyagok 
nál a redukciós fok folyamatos átm enetet m utat a

külső teljesen redukált zóna és a belső, még redu- 
kálatlan és egyre csökkenő méretű mag között. Az 
átm eneti zóna mérete annál szélesebb lesz, minél 
nagyobb a fém oxid porozitású. Az ilyen rendszerek
ben, a tömör testekkel ellentétben a redukciós fo 
lyam atot, mint szim ultán kémiai reakciót és diffú 
ziót kell elképzelni.

A porózus testek reakcióinak pontos leírása a 
fentieken túl még számos nehézségekbe ütközik. A 
század 60-as éveitől a porózus szilárd anyagok re
dukciójának leírására kifejezett modellek közül a 
„szemcse-modell” tűnik a legalkalmasabbnak re
dukciós folyam at előrehaladásának leírására [1]. 
Ennek lényege az, hogy a redukálandó r0 sugarú 
és e porozitású göm böt egyenlő méretű, tömör rs 
sugar ú ,,szem csékéből építi fel. Ennek szemléletes 
megvalósulása a gyakorlatban jól ism ert pellet. Ha 
a kémiai reakció a meghatározó, akkor a redukáló 
gáz behatol a szemcsék közé és a redukció az egész 
szilárd testen belül folyik. Ha a szemcséken létrejö 
vő réteg tömör, akkor a gáz ugyan könnyen bedif- 
fundál a szemcsék közé, de a szemcsén belül már a 
szilárd állapotú diffúzió szállítja a reagenst. Ha a 
kémiai reakció és a szilárd állapotú diffúzió folya 
mata elhanyagolható mértékű ellenállást jelent, ak 
kor a pórusdiffúzió lesz a meghatározó.

Az alábbiakban a levezetések mellőzésével azokat 
az egyenleteket közlöm, am elyeket J. Székely és tár
sai kaptak közelítő megoldással.

Az adott fokú reakció lejátszódásához szükséges 
időt a

^ \ c Ao - - j f \ = F { X )  + ohG(X) +

+  <t* .(g (X) +  - ||- )  (50)

képlet írja le, amely sok alaki hasonlóságot m utat 
a [49] egyenlettel. A képletben

krs K + 1
(51)

61) К
kr\ 1 — e K + 1

(52)
6 De rs К

A redukció eredő sebességét leíró egyenlet az előb 
biek alapján már könnyen levezethető. N agy elő 
nye az em lített modellnek, hogy az egyenletekben  
szereplő paraméterek közvetlen összefüggésbe hoz 
hatók a szilárd anyag mérhető jellemzőivel. N y il 
vánvalónak tűnik az eddigeik alapján, hogy a tö 
mör testekre alkalm azott összefüggések az [50] e- 
gyenletre akkor alkalm azhatók, ha as = 0.

Az előzőekben levezetett egyenletek és a magya 
rázatok nem hagyhatnak kétséget afelől, hogy a 
fémoxidok redukciójának sebességét nem szabad 
sematikusan csak egy k iválasztott mechanizmus 
szerint értelmezni. Mindig a m egvalósított kísérle
ti vagy termelési körülmények (hőmérséklet, gáz 
áram koncentrációja és sebessége), valam int az a- 
nyagi tulajdonságok (a szemcse és a részecske suga 
ra, porozitása, összetétele, stb.) döntik el a megha
tározó folyam atot. A meghatározó folyam at ism e
rete pedig hasznos segítséget nyújt a redukció elő-
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rehaladását befolyásoló hatékony paraméterek 
kiválasztásában.
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Egyesületi hírek
A pártoló tagvá lla la tok  ta n ácsán ak  2. értek ezlete

A B ányászati A knam élyítő  V állalat székhazában 
lé tesü lt K ö n y v tá r  első egyesületi rendezvényeként а  
P á rto ló  tagválla la tok  tan ácsán ak  k ü ld ö tte it kösznt- 
h e ttü k . Az 1984. decem ber 18-án ta r to t t  értekezleten a 
m egjelenteket Soltész István, egyesületünk elnöke kö 
szö n tö tte  :
„R égi vágya te lje sü lt az E gyesü letünk  tag ja in ak  a  m ai 
nappal, am ikor egy olyan könyv tár-o lvasó t n y ith a tu n k  
meg, am ely nem  csak tudom ányos, hanem  tá rsadalm i 
fórum a lehet a  m agyar bányászoknak  és kohászoknak. 
N ap ja inkban  a  tudom ányos és techn ika  forradalm i 
változásának  idején, a  bányáink  és a  kohásza ti üzem eink 
szükségszerűen egy m agasabb fokú technológiai fejlő 
dés a la t t  állnak.

E n n ek  a  gyors fejlődésnek az á ra  az, hogy a  korábban 
a  szakm áink te rü le tén  hagyom ányosan k ia laku lt em 
beri kapcsolatok ápo lására csökkentek a  lehetőségek. 
E z  annál is inkább  sa jnálatos, m ert M agyarországon az 
ösjszes ipa rág ak  közö tt a  bányászok és kohászok k ap 
csolatai vo ltak  a  legszorosabbak. Ú gy gondoljuk, hogy 
ezzel a  könyvtár-o lvasó  m egnyitásával b iz tosítjuk  annak  
lehetőségét, hogy a  hajd an i kapcsolatok ú jra  felm ele 
gedjenek, nem  a  h ivatalos tárgya lások  és a  különböző 
értekezleteken  keresztül, hanem  b ará ti megbeszéléseken, 
fehér aszta l m ellett, családias körülm ények között. 
K önyvtár-o lvasó  létesítésének a lap já t az ad ta , hogy a  
B ányászati A knam élyítő  V állala t igazgató ja erre lehe 
tőséget b iz tosíto tt.

E lve ezzel a  lehetőséggel az 1984. tav aszán  Siófokon 
m e g ta r to tt első E gyesületi párto ló  tagok  tan ácsán  azon 
kéréssel fo rd u ltu n k  a  vállalatok  képviselőjéhez, hogy a 
könyvtár-o lvasó  m egvalósításához anyagi segítséget 
nyú jtsan ak . A vállalatok  többsége ennek eleget te tt .

K i kell em elni a  v állalatok  közül azokat, ak ik  a  
pénzügyi tám ogatáson  k ívü l kiem elkedő segítséget 
n y ú jto tta k . E lsősorban  E gyesü letünk  B ányászati Szak 
o sz tályának  a bu d ap esti csoportjá t, és a  B ányászati 
A knam élyítő  V állala t a lcso p o rtjá t kell m egem lítenünk, 
ezen k ívü l a  N ógrád i S zénbányákat és a  Veszprém i 
Szénbányákat.

A te rem  díszítéséhez nagy  segítséget a d o tt a K özponti 
B ányászati M úzeum  igazgató ja is.

Az első ü tem ben  m egvalósíto tt építések és berendezé 
sek költsége közel m ásfél millió fo rin t. B ár a  párto ló  
tag ja in k  e költség egyharm adával tu d ta k  hozzájáru ln i 
az építéshez, de az előbb em líte tt v álla latok  kiem elkedő 
segítségének köszönhető, hogy a lé tesítm ény  ilyen é r té k 
ben  m egvalósu lhato tt. A zt hiszem nem  je len t a v á lla 
la to k  részére nagy  erőfeszítést, hogy 1985. évben az 
előző évhez hasonló anyagi tám ogatássa l a  te rv eze tt 
m ásodik ü tem  is m egvalósuljon.

Az igen nagy  érték ű  egyesületi könyvtárunk  k á lv á ri 
á ja, költözések egyik épületből a  ihásikba, am ely m eg 
viselte a  k ö n y v tá r  minőségi á llom ányát, a  m ai nappal 
végétért. Ú gy gondoljuk, hogy a  k ö n y v tá r  igazi fu n k 
c ió já t tu d ju k  b iztosítan i azzal, hogy h aszn á la tá t olvasó 
terem m el eg y ü tt ad ju k  á t  a tagok  szám ára . A k ö n y v tá r

olvasó helyiséggel a  budapesti egyesületi tagokon 
kívül a  vidéki tag ja in k  részére is alkalm as hely áll 
rendelkezésre a  b a rá ti ta lálkozókra, a  megbeszélésekre; 
az esetleges m űszaki konzultác iókra és term észetesen a 
k ö n y v tá r haszná latá ra .
M indazon vállalatok  neve, melyek ezen létesítések m eg 
valósításában  közrem űködtek , ahhoz anyag iakkal hoz 
zá já ru ltak , az i t t  elhelyezett oklevélen m egörökítésre 
k e rü lt .”
Az értekezlet m u n k á já t a  következők köré csoportosí
to t tu k  :
— tá jék o z ta tó  az első tanácskozás ó ta  e lte lt időszak 

egyesületi m unkájáró l, az 1985. év i költségvetésről, 
az 1984-ben te lje s íte tt m egbízásos szerződésekről,

— beszám oló az első tanácskozáson a  párto ló  tagok  
képviselői á lta l fe lv e te tt jav asla to k ra  te t t  in tézk e 
désekről;

—  az ú jab b  elképzelések m egjavítása.
Dr. Bukó K ároly  fő titk á rh e ly e ttes beszám olt a  m árci 

us 8-i első tanácskozás ó ta  e lte lt időszak fontosabb 
esem ényeiről:
— az O M BK E K ö n y v tá r  létesítésének első ü tem éről,
— az elnökség üléseinek h atároza ta iró l,
—  az 1984. évi költségvetés teljesítéséről, az 1985. évi 

költségvetés összeállításáról,
—- az egyesületi lapok k iadásával kapcsolatos erőfeszí

tésekről,
—  a Miskolc ’85 k iállítás előkészületeiről,
— egyesületünk szerepéről a  250 éves m űszaki felsőok 

ta tá s  m egünneplésében, különös te k in te tte l a  VIVAT 
ACADEM IA cím ű jubileum i k iadványra ,

—  különböző rendezvényekről, tanfo lyam okról,
— nem zetközi kapcso la taink  fejlődéséről,
—  az egyesületi szakkönyvkiadás m egindításáról.

A m egbízásos szerződések te rü le tén  egyesületünk 
1984-ben m integy 6 millió forintos bevételre te t t  szert. 
A  m egbízók közül kiem elkednek a  bányavállalatok , 
öntödék, az o lajipari vállalatok . S ajnálatos, hogy az 
egyesületi szakértő i névjegyzékbe (am elybe a L apokban  
m egjelent felhívás a lap ján  leh e te tt jelentkezni), csupán 
28 tag tá rsu n k  je len tkezett.

F on tos cél, hogy a  m űszaki-gazdasági feladatok  m eg 
o ldásában a  vállalati szakem berek szabad szellemi k ap a 
c itá sá t fokozott m értékben  vegyük  igénybe.

Az egyesület a  m árcius 8-i tanácsülésen fe lve tt ja v as 
la tok  m egvalósítására m eg te tte  a  szükséges lépéseket:
—- a  M agyar K ereskedelm i K am aráv a l közösen szakm ai 

rendezvényeket készítünk  elő (pl. IR I-S ID E R E X - 
P O R T ),

—  a v állalatok  bevonásával törekszünk  lap jaink  k iadá 
sával kapcsolatos anyagi gondjaink  enyhítésé 
re,

— fokozzuk tevékenységünket a  m egbízásos m unkák  
vállalása terü letén .

A hozzászólásokat Kerekes Jenő  (B ányászati A kna 
m élyítő V állalat) kezdte meg. R öviden  vázo lta a  K önyv 
tá r  létesítésének m eneté t, m ajd  javaso lta , hogy a  fe j 
lesztés m ásodik részét m inél haték o n y ab b an  valósítsuk 
meg.
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Szebényi Ferenc (K özponti B ányászati Fejlesztési 
In téz e t)  a K ö n y v tá r  létesítésének időszerűségét h a n 
g o z ta tta . A L apok  anyagi gondja inak  enyhítésére 
válla la ta ink  hirdetéseinek p ub liká lásá t javaso lta . Az 
egyesületi m egbízásos m u n k á k a t igen hasznosnak ta r t ja .

M nyer János  (M etalloglóbus) a  I I .  ü tem  létesítésében 
vá lla la ta  részéről tá rg y i segítséget a ján l fel. Javaso lja , 
hogy a  L apokban  a  v állalatok  k íná lják  fel elfekvő kész 
leteiket. M olnár László  (K özponti B ányászati Múzeum) 
vélem énye, hogy a  K ö n y v tá r  és klub ak k o r fog jól 
m űködni, h a  ta rta lo m m al tö ltjü k  fel.

Schm idt György (K O G É l’T E R V ) a  tag d íj növelését 
já rh a ta tla n  ú tn a k  ta r t ja . Jav aso lja , hogy a  szak lapokat 
válasszuk el a  tagdíjtó l.

I)r. Szalóki Gyuláné (OM BKE) a külföldi cégek fize 
t e t t  g y ártm ány ism erte tő inek  szervezési g y ak o rla tá t 
ism erte tte .

Horváth G yula  (M agyar Vas- és Acélipari Egyesülés) 
a  I I .  ü tem  beindításához szükségesnek ta r t ja  a  részletes 
költségvetés elkészítését.

H azai Béla  (M agnezitipari M űvek) és Dr. M arkó  
Józse f (Csepel M űvek AGMI) egy arán  t  kifejezték kész 
ségüket a  K ö n y v tá r  és klub I I .  ü tem ének tám o g a tásá 
hoz.
A szaklapok ü g y é t szintén a  vállalatok  bevonásával 
ta r t já k  m egoldhatónak.

Osicsay A lbin  (OM BKE) bízik abban , hogy a  MTESZ 
segítségével a  szaklapok k iad ásá t az állam i tám o g a tás 
sal kiegészítve to v áb b  is b iztosítan i tu d ju k . H angsú 
lyozza, hogy a  ta g d íja t nem  szabad a  lapoktó l leválasz 
tan i.

Véber Ferenc (B akonyi B aux itbányák) szerin t a 
válla la tok  a  s a já t dolgozóikra ju tó  lapárem elést á t 
vállalják. Vélem énye szerin t a  GM K-k az egyesületnek 
a  m unkák  vállalásában  konkurrenciá t jelentenek.

Веке Im re  (K B F 1 ) elm ondta, hogy a  GM K-k esetében 
a  vállalási összeg 38% -a fizethető  ki. (Az egyesületnél 
ez nagyobb hányad).

K m ety István  (Dorogi Szénbányák) nem  ta r t ja  já r 
h a tó  ú tn a k  a  tagd íj és a  lapok szétvá lasztását. A Lapok 
az a  kapocs, am ely a  tag o k a t ö sszetartják . A m űszaki-, 
gazdasági értelm iség, am ely az országot jelenlegi sz in t 
jére em elte, a  fejlődésről a lapokból értesül.

Soltész István  elnök az értekez letet annak  a  rem énye-' 
nek hangot ad v a  zá rta , hogy legközelebb m ár a kiegé
szü lt k lubban ta lá lk o zh a tn ak  a  párto ló  tagvállala tok  
képviselői. (BK)

Szoboravatás Ózdon

Zorkóczy Sam u  bronzból készült m ellszobrát av a t 
ták fel decem ber 28-án Ózdon a G yártö rténe ti Mú
zeum ban. A neves kohóm érnök születésének 115., 
ha lálának  50. évfordu ló ja  alkalm ából rendezett kis 
ünnepségen Schottner Lajos, a  VÍG m űszaki-gazdasági 
tanácsadó testü le t vezetője (1. ábra), helyi csoportjá-

Schottner Lajos leleplezi az ú j szobrot

nak elnöke ta rto tt m egem lékezést. M élta tta a neves 
kohóm érnök gazdag é le tú tjá t és az ózdi vasgyár fe j 
lesztésében ny ú jto tt érdem eit.

A z ózdi g y ár kiépítési m unkáiban  1900-tól m in t a 
helyszíni építkezések és szerelések irányító ja. 1905- 
től, m in t gyárigazgató v e tt részt. 1904-ben a  Siem ens- 
M artin  acélm ű négy kem encével bővült, a  d u rv ah en 
germ űben a század elejétől ú j berendezéseket á llíto t 
tak  üzembe. A nyersvasgyártás 1908-ban in d u lt be 
két nagyolvasztóval. A fejlesztési m u n k ák at Zorkóczy  
1910-től kezdve m in t a  R im am urányi-S algó tarján i 
Vasmű központi m űszaki igazgatója irány íto tta . 1911- 
ben ú jabb  k é t nagyolvasztót ind íto ttak  be Ózdon. a 
finom hengerm ű egyes hengersora it 1913—1915 évek 
ben helyezték üzembe. A harm incas évek elején  to 
vábbi két m artinkem ence épült. 1929—30-ban a  blokk 
sor gyökeres korszerűsítését h a jto tták  végre, m eg 
kezdték a vasú ti vasalj e lőállítását és bővíte tték  a 
gyár energ iaellátását.

A m űszaki fejlesztéseken kívül számos szociális és 
k u ltu rá lis  in tézm ény lé trehozását is lelkiism eretesen 
tám ogatta. A M unkás O lvasóegylet is o tthon t kapott. 
Ózdon egy gőzfürdő és uszoda létesült. Zorkóczy  a  
válla lati iskolák fejlesztésére is nagy gondot fo rd í 
tott.

Z orkóczyt széles látókörű, jó szervezőképességű, 
nagy szaktudású és em berszerető vezetőként tiszte l 
ték.

A szoboravató ünnepségen a válla la t szakem berei 
és egyesületünk helyi képviselői tisztelegtek em léke 
előtt. (GYM)

Szakosztályvezetöscgi ülés m árciusban

A m árcius 27-én ta r to tt  vezetőségi ülés első n ap i 
rendi p o n tjá t K iszely G yula  előadása képezte, ,,A m ű 
szaki m úzeum ok szerepe a  m űvelődésben és a szak 
m a ápolásában” címmel. Részletesen ism ertette  a  m ú 
zeumok fejlődését, ezen belül a m űszaki m úzeum ok 
létesülését hazánkban. Nagyon sok eddig nem  ism ert 
adato t hallo ttunk  és m egism erhettük  a bányászati és 
kohászati múzeum ok, és a  kisebb gyártö rténeti gyűj
tem ények eredm ényeit és problém áit. (Az előadást 
egyik következő szám unkban közölni szándékozunk.)

F elm erü lt a kovácsm úzeum  létesítésének problé 
m ája, m ajd  Gergely M árton, H orváth Gyula, dr. Pál- 
völgyi Árpád. Grega Oszkár. Szabó A n ta l hozzászó 
lásai u tán  az elnök m egköszönte K iszely G yula  é rde 
kes, sok ú j inform ációt ta rtalm azó  előadását. Az a 
határoza t született, hogy a további tárgygyűjtéshez 
legfontosabb néhány raktárhely iség  megszerzése.

A m ásodik nap irend i pon tkén t dr. Tardy Pál titk á r  
ism erte tte  a X II. K ohászati Anyagvizsgáló Napok 
szervezésének állását, am ely áp rilis  22—25-én kerül 
m egrendezésre B alatonaligán.

A hozzászólások elsősorban a tervezett 1110 poszter 
előadás célszerűségét v ita tták .

A harm ad ik  nap irend i pontot H orváth G yula  á lé i 
n a k  tá jékoz ta tó ja  képezte a feb ru ár 26-i elnökségi 
ülésről. Hozzászólások elsősorban a lapok költségei
nek  előterem tésével foglalkoztak.

Végül M artin Im re  fe lh ív ta  a résztvevők figyelm ét 
az új egyesületi k lub ra, v alam in t az új egyesületi 
k iadványokra.

Dr. Tardy Pál titk á r  bejelen te tte , hogy a  m egsza 
bo tt határidőig  m indössze egy pályázat érkezett, ezért 
javaso lta  a pályázati feltételek m egváltoztatását. Az 
errő l k ia lak u lt v ita  során az a h atáro za t született, 
hogy a pály ad íjak a t jelentősen, 5 eF t-ró l 20 eF t-ra  
megemeli a  szakosztály, és a felté te leket is egysze 
rűsíti. • *

Végül az alelnök bejelen te tte , hogy rövidesen a lá 
írásra  kerü l az NSZK-beli és az osztrák  egyesületek 
kel az együttm űködési szerződés. Jav asla to t te tt ki 
képviselje ezeken a szakosztály  vezetőségét. (OA)
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Ü nn ep i e lőad ás a S zov jet T u dom án y és K ultúra  
H ázában

Hazánk felszabadulásának 40. évfordulója tisztele
tére rendezett ünnepségsorozaton — dr. Kapolyi 
László  ipari miniszter meghívására, Budapesten tar 
tózkodott G. N. Szergejev, a  SZU vaskohászati mi
niszterhelyettese. Szergej elvtárs március 4-én az 
„Iparunk 40 éve” c. konferencia alkalmából nagy 
érdeklődéssel kísért előadást tartott a szovjet vasko
hászat helyzetéről és fejlesztési távlatairól, a Szovjet 
Tudomány és Kultúra Házába meghívott magyar 
vaskohászati vezetők és szakemberek részére. A Vas
ipari Kutató és Fejlesztő Vállalat az előadás teljes 
anyagát megjelenteti.

A konferencia záröfogadásán Kádár János, az 
MSZMP KB főtitkára baráti beszélgetést folytatott 
G. N. Szergejev  miniszterhelyettes elvtárssal, ame
lyen részt vett K arlik  Nándor, az MVAE ügyvezető 
igazgatója is. (ZI)

A  k o n f e r e n c i a  z á r ó fo g a d á s a .  B a l o ld a lo n  G . N .  S z e r g e j e v  s z o v 
j e t  v a s k o h á s z a t i  m i n i s z t e r h e l y e t t e s ,  j o b b r ó l  K á d á r  J á n o s ,  a z  
M S Z M P  f ő t i t k á r a ,  k ö z é p ü t t  K a r l i k  N á n d o r  a  M V A E  ig a z g a 

t ó ja ,  e g y e s ü l e t ü n k  a l e l n ö k e .

Üzemi hírek
Ipari robotok  a Csepel M űvek V asin ű vén ek  

sü llyesztőkén  k ovácsiizem éb eii

A Csepel M űvek Ip a ri K özpon t vaskohászati ág a za tá 
ban  m ár évek ó ta  súlyos gondokat je len t a  m unkaerő 
h iány , m elyet elsősorban a  kedvezőtlen m unkakörü l 
m ények, a  nehéz fizikai m unka idéze tt elő. A szám os 
lé tszám hiánnyal küzdő te rü le t közül egyike a  legtöbb 
gondot okozóknak a  süllyesztékes kovácsolás, ahol a  
15 kg-ot is m eghaladó izzó d a rab o k a t kell kedvezőtlen 
körülm ények kö zö tt m ozgatni. E n n ek  ellensúlyozására 
h a tá ro z ta  el a  CsM V asm ű vezetése a  süllyesztékes ko- 
vácsüzem be a  kovácsoló gépsorok robo tosításá t. e lső 
k én t egy csehszlovák g y ártm án y ú  LXK 25 MN-os k o 
vácsolt gépsort fogunk DAIDO jap án  cég robo tja ival 
kiszolgálni.

Az 1985 feb ru árjáb an  üzem be helyezendő robotok  
eg y ú tta l referenciát je len tenek a  CsM* Egyedi G épgyá 
rán ak  is, am ely  az országos robotprogram hoz kapcsoló 
dóan  — (m elyet az IPM  és OM FB irán y ít és koord i 
nál) — m egvette  a  D A ID O  cég m elegüzem i rob o tcsa lád - 
ján ak  licencét. E nnek  kere tében  m ájus 5 — jún ius 1-e 
kö zö tt — lépcsőzetes k in ttartó zk o d ássa l — a Techno- 
im pex, V IL A T I, DANUVIA, CsM V asm ű és CsM Egyedi 
G épgyár képviselőiből álló szakm ai delegáció lá to g a tá s t 
te t t  N agoya-ba a D A ID O  Steel válla la tná l. A lá to g atás 
kere tében  sor k e rü lt a  licencdoku m entáció helyszíni 
á tvéte lére , a  gy ártá si és vizsgálati fo lyam atok, va lam in t 
az alkalm azási lehetőségek tanu lm ányozására , referen 
ciaüzem  m egtekintésére.

A k in tta rtó zk o d ó  szakem berek m eg tek in te tték : 

a  robo tok  szerelését,
— a gépészeti, h id rau likus és villam os részegységeket 

g y ártó  v á lla la to k a t,
— v a lam in t a  D A ID O  cég „C H IT A  PL A N T ”  (N a 

goya) te lephelyén egy A TR -H D -200 R típusú  robo 
to t  h idegüzem i, egy A TE-H S-100 R  és A ŢR-HS-30 
R  típ u sú  ro b o to k a t m elegüzem i alkalm azásban,

— a CsM V asm ű részére k ife jlesz te tt ipari ro b o tren d 
szerbe beépülő ipari m an ip u lá to rt (B L A N K  LOA- 
D ER ), A TR-HS-100 R  és A TR -H S-30 R típusú  
ro b o to k a t hidegüzem i próba, illetve tesztelés köz 
ben a  D A ID O  cég T ak ak u ra  W orks telephelyén.

A Csepel M űvek V asm űvébe telep ítendő  ro b o tren d 
szer m egism ertetése, az üzem i alkalm azás feltételeinek 
m eghatározása v ég e tt az OMBK E Csepeli Szervezetének 
rendezésében Lovas Ferenc oki. gépészm érnök, m űszaki 
főosztályvezető  —- aki rész t v e tt  a  D AIDO cégnél lá to 
g a tá s t t e t t  delegáció m unkájában  — a  „A ja p án  robotok 
melegüzeini a lkalm azásának m űszaki-technológiai fel 
té te lei a süllyesztékes kovácsolásnál” cím m el szeptem ber

19-én nagy érdeklődéssel k ísért, színvonalas előadást 
ta r to t t .  Az előadáson a  helyi szakem bereken tú l részt 
v e ttek  a  K ovács Szakcsoport tag ja i is.

Az előadó ism erte tte  a te lep ítendő  robotrendszer el 
helyezését (m elyet a  m ellékelt ábrán lá th a tu n k ), majd 
k ité r t a  m űszaki előfeltételekre, a  technológiai előfelté 
telekre, a  szervezési és szem élyi feltételekre és az üze 
m eltetési feltételekre.

Az előadást követően az előadó válaszolt a felm erült 
kérdésekre. Az előadás m egerősíte tte , hogy gondos elő 
készítés és összehangolt fejlesztési tevékenység eredm é 
nyekén t 1985. I. negyedévétől a  G anz-M ávag és a  R áb a  
MVG u tá n  a  Csepel Művek süllyesztékes kovácsüzem é 
ben  is haték o n y an  fognak dolgozni az ip a ri robotok.

Bodorkós György
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Műszaki és gazdasági hírek
A százak  k lubja  M agyarországon

A világ nagy gazdasági szak lap jai évenkén t elkészítik 
a  vezető válla la tok  legfontosabb jellem zőinek alap ján  
azok so rrend jé t. M agyarországon a  Figyelő 1084. szep 
tem ber 13-i szám a g y ű jtö tte  össze a  100. legnagyobb v á l 
la la to t, létszám , b ru ttó  állóeszköz, export értékesítés és 
belföldi értékesítés szerin t so rrendbe téve. A táb láza tb an  
több  vas és acélkohászati, v a lam in t az alum ín ium ipar 
néhány  v á lla la ta  szerepelt. 9. helyen a Lenin K ohászati 
M űvek, 10. helyen  az Ózdi K ohászati Ü zem ek, 20. he 
lyen a  Székesfehérvári könnyűfém m ű, és 33. helyen a 
K ohászati alapanyagelőkészítő  v á lla la t szerepel. A mel
lékelt táb láza tb ó l k ig y ű jtö ttü k  az első 100 üzem ből azo 
k a t a  v á lla la to k a t, k ik  a  m agyar kohásza to t képviselik.

A közeljövőben íz é r t  (a több i országban is épülő 
koverterrel együ tt) 73,7 M t-s tö b b le tkapac itássa l szá 
m olhatunk.

* írun  and Steel Engineer 1984/szept. nyom án. ((JL)

L ap u n k b an  korább i közlések:
B K L K O H Á SZA T 1982/4. 170. o. és 1982/11. 503. o., 
v a lam in t 1984/6. 268. o.

F őn i и lallui и b íznak az U SA  acélóriása i

K oh ászati v á lla la tok  M agyarország első  100 válla latáb an

Termelési .. , Lét szám Bruttó E xport Belföldi
érték , irOSZbOK álló- értékest értékesí-

szerinti
sorrend

megnevezése eszk. é. tés tés

1983 1982 szerinti sorrend 1983- ban

5. 5. Magyar
Alumíniumipari
Tröszt 0 3 3 G

Vállalatok
megnevezése

9. 9. Lenin 
> Kohászati 

Művek 5 3 20 9
10. 10. Ózdi K ohászati 

Üzemek 8 17 13 13
20. 19. Székesfehérvári

Könnyűfém m ű 67 18 22 25
33. 30. Kohászati 

Alapanyagelő
készítő vállalat 89 87 20

30. 37. Csepel Művek 75 45 72 ' 38
41. 50. Ajkai Timföld- 

gyár és’Alumí
niumkohó 38 12

53. 47. Salgótarjáni
Kohászati
Üzemek 76 80 98 51

90. Almásfüzitői
Timföldgyár 05 24

91. 82. Öntödei Vállalat 40 95 72
100. 93. .December 4. 

Drótm űvek 90 97

Figyelő, 1984. szeptem ber 13.

A v ilág  ox igén es k on verter-k ap ac itá sa i

A világ L I) (alsófúvatásos és kom biná lt fúvatásos) 
ko n v erte rk ap ac itá sa  1980-ban elérje az 522 /11 l- t, azó ta  
alig nő.

Az L D -konvertor-kapaoifás 1984-ben 544 M t  vo lt (eb 
ben az USA k ap ac itá sa  m etrikus to n n á ra  átszám olva 
73 M t-val szerepel). A v ilágkapacitás je len tős részét ö t
állam  kapacit ása képezi, nevezetesen

J  apán 120,3 M t
USA 73 M t
SzU 58,4 M t

* NSZK 48,6 M t
és

K ína 24,1 M t
(együttvéve 324,4 M t  kapacitás)

Jó llehe t m a m ár konverte rek  leá llítására  is kerül sor, 
d o ’ még tek in té lyes m ennyiségű acélgyártó -kapac itást 
terveznek, ill. építenek.

L D -konverterek  épülnek elsősorban a

SzU-ban
R om án iában
K ínában
Ind iában

26 M t kapacitással 
9,6 M t  kapacitással
5.4 M t  kapacitással
4.5 M t  kapacitással

A kevés nyereséges cég közé ta rto z ik  az USA acél 
ipa rán ak  listavezető je : az U S Steel, illetve a  ha to d ik  
legtekintélyesebb am erikai m onopólium , a  N ational 
In te rg o u p  A US Steel u tosó  negyedévi k e ttő  jövedelm e 
m egközelíti a 70 millió do llá rt, ám  ebben az is szerepet 
já tsz o tt, hogy ez idő a la t t  a d ta  el uszályainak  egy részét. 
A N ational In te rg ro u p  5 millió dolláros haszna jórészt 
alum ín ium ipari és pénzügyi üzleteinek sikeréből ered.

A legnagyobb veszteséget a  dallasi központi! L T V  
könyvelhette  el a  ta v a ly i negyedik negyedévre. A kong 
lom erátum , am ely a  közelm últban  szerezte m eg a  Re
public Steel-1 140— 150 millió dolláros ráfizetéssel szá 
m olt. Az em líte tt időszakot veszteséggel zá rta  még a 
Bethlehem Steel., az Armoc és az Incland  Steel is.

A vállalatok  azonban m ár a  decem beri m egrendelések 
alap ján  fo rd u la tb an  rem énykednek. Az utolsó havi 
új m egrendelések m ár a  kapacitások  70 százalékát 
k ö tö tték  le, ja n u á r  első k é t hetében pedig ez t is m eg 
h a lad ták . A term elők a r ra  szám ítanak , hogy a  felhasz 
nálói készletek feltöltésóvel, különösen a  szezonálisan 
erős m ásodik negyedévben ism ét nyereségesek leh e t 
nek. Az acélvállalatok a  belföldi m egrendelések to v áb b i 
bővülését rem élik  a  m ú lt év végén m eg k ö tö tt acélim- 
port-korlá tozások  révén  is. E gyes becslések szerin t a 
külföldi cégek részarányának  csökkenése m ia tt  az idén 
6 százalékkal nőhetnek  az USA-beli cégek szállításai.

Az aeólóriásoklíal ellen tétben  sikeresen  szerepeltek az 
iparág  tö rpéi —  azaz a  m ini acélm űvek. A sok esetben 
rekord nyereséggel záró kisebb cégek sokkal inkább  o d a 
figyelnek, hogy m ekkora költséggel term elnek , és sok 
szor csak egy-egy acólfajta előállítására specializálód 
nak.

Az Allegheny L ud lum  és a  Carpenter Technology 
elsősorban rozsdam entes acélterm ékeiről ism ert. E z 
u tóbbi cég te rm ék eit to n n á n k én t 15 ezer do llá rért is 
el tu d ja  adni, ez 30-szor több , m in t a  nagy  hengerm ű 
vekből kikerülő szénacél term ékek  ára.

A N ucor  m iniacél m ű-csoport is m eg ta lá lta  a  szám í
tá s á t  viszonylag szűk te rm ékská lá ja  ellenére. E z a  válla 
la t ugyanazokat a  term ékeket, am elyeket az acélóriások 
is g y ártan ak , azok költségének tö red ék éért á llítja  elő, 
így az u tóbbi 10 esztendőben 20 százalékkal növelhetto  
éves bevételeit. Az USA acólvállalatai 1979 ó ta  a  felére 
csökken te tték  durvalem ezgyártó  k ap ac itá su k a t (ezeket 
a  te rm ékeket használják  tö b b ek  közö tt h idak , hajók  és 
nehézgépek gyártásához), de m ég a jelenlegi k ap ac itás 
sz in t is a  kétszerese a  v á rh a tó  keresletnek. E z  egyben az t 
is jelenti, hogy csak az u tóbb i ö t évben több  m in t 50 
százalékkal csökken t a  durvalem ez-felhasználás az USA- 
ban .

K iu ta t keresve, az ország acélóriásai külföldi v állala 
tokkal tá rg y a ln ak , hogy közös érdekeltség révén tő k é t 
szerezzenek a  p a rtn e rtő l az üzem ek korszerűsítéséhez és 
a  drágább , finom abb te rm ékek  gyártásához. A. lépés 
ta r tá s  m ásik m ódja a  fuzionálás. (Ez u tó b b ira  példa a 
korábban  em líte tt L T V  Jones & Laughlin  Steel rész 
legének egybeolvadása a  Republic Steelel.)

A fogyasztási cikkek g y ártá sá ra  alkalm as rozsda- 
rnehtes acéllem ezek és tekercsek  irán ti kereslet az 
u tóbb i 15 évben évente 4,6 százalékkal n ő tt, míg ugyan-
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ez a la t t  az idő a la t t  az iparág i átlagos felhasználás évi 
ü tem e alig fél százalékkal bővült. Az előbbi term ékekre 
specializálódott p ittsb u rg h i A llegheny L ud lum  tav a ly  
701 millió dolláros rekordforgalom m al zá rta  az évet.

Az országszerte e lterjed t gyorsbüfé konyhájához sok 
rozsdam entes acélt haszn á ltak  fel. A te rm ék  új a lkalm a 
zási te rü le te  m ég az au tó ipar, am ely a  legszem léleteseb 
ben  tükrözi a  felhasználói igények változását. Az a u tó 
g y á rtá s  közpon tjának , Detroitnak h a tá r ta la n  acél éhsége 
csillapodóban van , m ert m anapság  egy átlagos autóhoz 
30 százalékkal kevesebb fém ot használ fel, m in t ö t évvel 
ezelő tt. A Carpenter technológiájával olyan acélötvöze 
te k e t lehet előállítani au tó k  és repülőgépek m oto rja inak  
alkatrészeihez, am elyek a  szokásosnál jobban  b írják  a 
m agasabb hőm érsékletet. A cég 450 fa jta  rozsdam entes 
és ö tv ö zö tt acélterm éket, g y á rt, és alapelve, hogy ezek 
in k áb b  k ilogram m onként fogyjanak el, m in t to n n aszám 
r a  m arad jan ak  a  nyakán . Az 1984. jún ius 30-val zá ru lt

előző Iк;nzügyi évben 529 millió dolláros forgalm a 33,4 
millió dolláros nyereséget hozott.

N em csak a  különleges acélterm ékek g y ártá sa  je len t 
liasznot a  m iniacólvállalatoknak. A kanadai Dufasco 
például a hagyom ányos szénacélterm ókek előállításával 
is 102 millió dolláros rekordnyereséget k ö n y v elh e te tt el 
a  tav a ly i év első 9 hónap jában . A céget egyébként az 
észak-am erikai kontinens legolcsóbban term elő acél- 
v á lla la tak én t ta r t já k  szám on. A Dofasco m ost ú jab b  kon- 
ju n k tu rá t szeretne m eglovagolni: nevezetesen a  lapos 
acél term ékeken belül az ö tvözö tt, illetve a  h o rg an y zo tt 
acélterm ékekét. E z t  erősíti a  D a ta  Resources Inc. gaz 
dasági előrejelző in téze t becslése is, am ely szerin t az 
ö tv ö zö tt lemezek belföldi forgalm a a  következő ö té v 
ben tö b b  m in t 30 százalékkal növekszik, s ez rész in t 
annak  is köszönhető, liogyuz au tó g y árak  ezentúl hosz- 
szubb garancia idő t vállalnak  a karosszéria korrózióálló 
ságára. (AD-DJ)

Szabványosítási hírek
Űj szabványok

Acél

MSZ 3 1 - 8 4  (MSZ 3 1 - 7 4  helyett)

B eté tb en  edzhető acél

A szabvány  előző k iadásához m in táu l szolgáló ISO  és 
D IN  szabványt korszerűsítik , az MSZ új k iadása m ost is 
követi ezeket.

A leglényegesebb változások egyike, hogy m egszűntek 
a  m inősítési csoportok  szerin ti szám  és betű jelek . A ren 
delésben e lő írt szállítási állapothoz az alapkövetelm é 
nyek au to m atik u san  kapcsolódnak. E zek :
— lm kezeletlen á llapo tban  a vegyi összetétel,
— lá g y íto tt á llapo tban  a vegyi összetétel és a  kem ény 

ség,
— kem énységi ta rto m á n y ra  hőkezelt á llapo tban  a  vegyi 

összetétel és kem énység.
Az egyéb követelm ényeket az anyagm inőség jele u tán  

jr t kiegészítő betűkkel kell m egadni. E zek :
H  — a  n o rm ál edzhetőségi sáv,

H II  — a felső 2/3-ra b eszű k íte tt edzhetőségi sáv,
H L  — az alsó 2/3-ra b eszű k íte tt edzhetőségi sáv,

ISI — m echanikai tu lajdonságok v ak ed ze tt p róba- 
darabon .

Az acélminősógek közül igényhiány és a  válasz ték  
szűkítése érdekében törö lve le tt a  C 10 E , C 10 E K , C 15 
E K , BNC 7, BNC? 7 E , BNCMo és a  BNCMo 3 E  jelű  
acél.

A szabványban  m egm arad t acélok közül egyedül a 
BCMo 2-nek és a  BNCMo 2-nek nincs ISO, ill. IHN  m eg 
felelője, a  BCMo 1 és a  BNC 2-nél pedig kisebb eltérés 
van, a többi acél teljesen megegyező.

MSZ 0 1 —84 (MSZ 61 — 74 helyett)

N em esíthető  acél

A szabvány előző k iadásához m in táu l szolgált ISO  és 
DIN szab v án y t korszerűsítik , az új MSZ most is követi 
ezeket.

Az MSZ 31-nek hasonlóan  m egszűntek a  m inősítési 
csoportok  szerin ti szám- és betű jelek . Az a lapkövete l 
m ények a  rendelésben m eg ad o tt szállítási állapothoz 
au to m atik u san  kapcsolódnak. E zek :
— hőkezeletlen á llapo tban  a vegyi összetétel,
— lá g y íto tt á llap o tb an  a vegyi összetétel és a kem ény 

ség,

— norm alizá lt, n em esíte tt, v a lam in t n em esíte tt és 
u tá n zo tt á llapo tban  a  vegyi összetétel és a  m echan i 
k a i tu lajdonságok.

A m értékadó  keresztm etszetre  a  hőkezelt á llapo tban i 
m echanikai tu la jdonságok  akkor is érvényesek, h a  a 
szállítás m ás á llap o tb an  tö rtén ik .

Az edzhetőségi követelm ényeket az anyagm inőség 
jele u tá n  ír t  kiegészítő jelekkel kell m egadni. E zek:

H  — ha a  norm ál edzhetőségi sáv,
H H  — h a  a  belső 2/3-ára b eszű k íte tt edzhetőségi sáv,
H L  — h a az alsó 2/3-ára b eszű k íte tt edzhetőségi sáv 

a  követelm ény.
A szabványba új m inőségként bek erü lt а Ц 22, a  C 30, 

a  C 40 és a  C 50 jelű  acél és ezek E jelű  változa ta i. A régi 
NCMo 7 jelű  acél h e ly e tt an nak  vanád ium m al is ö tv ö 
zö tt v á lto za ta  került felvételre, jele ezért NCMoV-re 
vá lto zo tt.

Igén y h ián y  m ia tt  k im arad tak  az acélok E K  jelű  v á l 
tozata i, lov áb b á a nikkeles és a vanádium os acélok E  
jelű  változa ta i.

A n y a g v iz s g á la t

MSZ 2657 — 84 (MSZ 2667 — 66, MSZ 6499 — 70 és MSZ 
8626 — 66 helyett)

F ém ek szem csenagyságának m eghatározása.

A szabvány  K G ST -szabvány a lap ján  készült és azzal 
azonosan, eg y ü tt tá rg y a lja  valam ennyi fém  szem cse 
nagyságának  m eghatározását és így helyettesíti az ed 
digi MSZ 2657 — 66-ot, am ely acél, az MSZ 6499- 70-et, 
am ely réz és az MSZ 8626 — 66-ot, am ely acélok au s ten it 
szem csenagysagának m eghatározására v o n atk o zo tt. Az 
líj szabvánnyal m egszűnik az eddigi anom ália, hogy a lu 
m ínium  ötvözetek  szem csenagyságának m eghatározá 
sá ra  nem  vo lt szabványos m ódszer. U j, hogy a szabvány 
a szem csék m etszeteinek  szám lázását nem csak két egy 
m ásra merőleges egyenes, hanem  körök m entén  is tá r 
gyalja  és k ité r a  n e m  egyenlő tengelyű szemcsék három - 
dim enziós értékelésére is. B ekerült a szabványba a 
szerszám acélok szem csenagyság-m eghatározására szo 
kásos Snyder — G raff m ódszer is. V áltoza tlanok  az acé 
lokra haszn á lt eddigi összehasonlító képek, ezeket a  réz 
kivételével egyéb fém ekre is lehet használni. A rézre 
vonatkozó  képsorozat v á lto zo tt, a  képek szám a i t t  is 10 
le tt, a  nagy ítás 100 : 1.
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Üzemi hírek
E gyü ttm űk ödési, ju b ileu m i ü nn ep ség  Ó zdon

A V eitscher M aignezitwerke és az Ózdi Kohászati 
Üzemek közötti 15 éves együttm űködés .jubileuma 
alkalm ából rövid ünnepséget rendeztek  Ózdon 1984. 
decem ber 14-én. A vendégeket Schottner Lajos, a 
VÍG M űszaki-G azdasági Tanácsadó T estü let vezetője 
köszöntötte. A V eitscher M agnesitw erke n ev é b en , 
F. Hödl m é lta tta  a  k ét v álla la t kapcsolatát. A rövid 
bevezető u tán  az osztrák  cég üj term ékeirő l kap tak  
felvilágosítást a résztvevők. B. Hirschberg  az üstök 
béleléséhez k ifejlesz te tt tűzálló anyagokról, szám olt be 
előadásában.

A V eitscher M agnesitw erke intenzíven foglalkozik 
a  tisztán bázikus üstökkel. A k ísérletek  alap ján  k a 
po tt eredm ények a következők:
— a kátránykötésű  m agnezittég lákkal (megfelelő u tó 

kezeléssel) 9% tartósságnövekedést értek  el,
— a tég lában a  C -tartalom  növelésével tartósságnö 

vekedést kaptak,
— MgO—C -tégláknál oxidációt gátló adalékokkal to 

vábbi tartósságnövekedés érhe tő  el (az üst felső 
részén alkalm azva).

Az egyes üsttípusokhoz a  megfelelő m inőségű tűz 
állóanyag k iválasztásával és a  téglavastagság változ 
ta tásával lehetőség van az optim ális üstbélés k ia la 
k ítá sá ra  és a  gazdaságosság növelésére.

A m ásodik előadásban F. Kasseger a folyam atos 
öntőm űvek közbenső üstjének  béleléséről adott tá jé 
koztatást. A közbenső üstben az acél hőm érséklete 
az első percben jelentősen csökken. A vizsgálatok azt 
m utatták , hogy a  szigetelő m asszák a feltö ltési sza 
kaszban hatékonyan alkalm azhatók. A szigetelő lapok 
kal szemben a m asszák előnye a falazási technoló 
g iában és a nagyobb tartósságban  jelentkezik . A 
V eitscher M agnesitw erke á lta l k ifejlesz te tt ANKER- 
TUN m asszákkal növelhető a szekvens öntés részará 
nya és a m eredvények jobb kiem elhetősége a  ta rtó s 
bélés fokozott ta rtósságát eredm ényezi.

Az előadások u tán  az osztrák szakem berek kész 
séggel válaszoltak az ÓKÜ m érnökeinek kérdéseire.

(GYM)

Beszámoló konferenciáról
P ork ohászati k o n feren c ia  V eszp rém b en

Az MTA VE AB M etallurgiai m unkabizottsága 1984. 
jú lius 3—4-én konferenciát ta r to tt  Veszprém ben, am e 
lyen külföldi m eghívott vendégek is részt vettek. A 
konferencia tárgya a „Porkohászati alapanyagok 
p lazm a-term ikus előállítása” volt.

A konferenciát Szíj Zoltán, a M etallurgiai m unka- 
bizottság elnöke ny ito tta  meg. K iem elte, hogy h a 
zánkban az MTA különböző központi és regionális 
szervei közül p lazm a-kohászattal egyedül a VEAB 
M etallurgiai m unkabizottsága foglalkozik.

Az elnöki m egnyitó u tán  dr. Brájer László  és 
Szentgyörgyi Géza ta r to tt  előadást „A poralakú anya 
gok, vegyületek és a p lazm atechnika fejlődési lehe 
tőségei és p ersp ek tív á i” címmel. Ezt követően Dr. 
M ilan Slesar professzor hozzászólása hangzo tt el, aki 
u ta lt arra . hogy a  p lazm aterm ikus eljárásokat a  KGST 
valam elyik  b izottságának kere tében  kellene ku ta tn i 
és továbbfejleszteni.

Dr. H orváth A urél hozzászólásában röviden ism er 
te tte  a VASKÜT porkohászati tevékenységét úgy a 
m ágnesgyártás, m in t a szerszám gyártás terü letén .

Ezt követően Ju r ij  Vlagyim irdvics C vetkov  előadá 
sa hangzott el a  p lazm a-m etallu rg ia  álta lános kérdé 
seiről. v alam in t a poranyagok plazm aterm iíkus elő 
á llításáról.

A következő előadást dr. Krajcsovics Ferenc ta r 
totta. Az előadás cím e „Berendezés és technológia 
kem ényfém 'hulladék plazm akezelésére” volt. Részlete 
sen ism ertette  azt a ku ta tó -fe jlesztő  tevékenységet, 
am it a VKI a VASKŰT-tal közösen több év óta foly 
ta t a  kem ényfém hulladék hasznosítása terü letén . A 
kutató-fejlesztő  m unka eredm ényeként a  VKI m eg 
ép íte tt egy 55 kVA névleges te ljesítm ényű plazm a 
kezelő reaktort.

Ezt követően dr. M ilan Slesar professzor és m un 
ka társa i „Porkohászati szerszám ok anyagszerkezete és 
tu la jdonságaik” c. e lőadására k erü lt sor.

A következő előadást Hédai Lajos ta rto tta . E lőadá 
sának  cím e: „A plazm aterm ikusan  e lőállíto tt kem ény 
fém hulladék por ú jrafelhasználási lehetőségei”.

A következő előadást dr. Ján Dusza és m u n k a tá r 
sai ta rto tták  az „Ipari hulladékanyagokból plazm a- 
technológiával e lőállíto tt porból készült WC—TiC—Со 
kem ényfém  m etallográfiái és frak tog ráfia i v izsgála 
ta ” címmel.

Az előadások u tán  a  fe lte tt kérdésekre és a  hozzá 
szólásokra az előadók részletesen válaszoltak. A k é t 

napos konferenciaülés befejezéseként az elnöklő dr. 
H orváth A urél összefoglalta annak  legfontosabb m on 
danivalóit.

Hédai Lajos

IV . E nergia ipari T á v k özlési S zem in áriu m

A H íradástechnikai Tudom ányos Egyesület E ner 
g ia ipari Távközlési Szakosztálya 1984. szeptem ber 
19—21. között Siófokon rendezte meg kétévenkénti 
szem inárium át. A rendezvény m egszervezését az E ner 
giagazdálkodási Tudom ányos, a Közlekedéstudom ányi, 
a M agyar E lektrotechnikai, a  M éréstechnikai és A u 
tom atizálási Tudom ányos és Egyesületünk tám ogat 
ták.

Az energiaipari zárt célú technológiai távközlő 
rendszerek a villam os- és szénhidrogén energia szol
g á lta tásnak  alárendelve lé tesü ltek  és üzem elnek. így 
kiem elt jelentőségük van  m ás távközlő rendszerek 
üzem eltetőivel a rendszeres kapcso la ttartásnak  és ta 
pasztalatcserének.

A rendezvény irán ti nagyfokú érdeklődést m utatja , 
hogy 63 v á lla la t á lta l képviselt m integy 200 hivatalos 
és m eghívott résztvevő közrem űködésével folytak a 
szakm ai megbeszélések. A három  nap a la tt 11 hazai 
és 7 külföldi előadás hangzott el. m elyek a  követ 
kező tém aköröket ölelték fel: optikai (fényvezetős) 
távközlés, rádiótelefoni a új szolgáltatásai és digitális 
technika, rendszer-m éréstechnika, erősáram ú hálóza 
tok távközlési célú igénybevétele és a zavaró hatás 
elleni védelmek.

Az előadásokat rövid v ita  követte. Sajnos az idő 
rövidsége m ia tt nem  volt mód hosszabb nyilvános 
eszm ecserére.

A résztvevők folyam atosan m egism erkedhettek a 
k iállításon  b em u ta to tt eszközökkel.

F ak u lta tív  módon lehetőség volt a  Gáz- és O laj- 
szállító V állala t gázfődiszpécser központjának  m eg 
tek in tésére is, am i számos szakem bert érdekelt.

U gyancsak színesíte tte  a rendezvényt a kőolaj- és 
gázipari távközlő rendszer üzem viteléről és az első 
hazai fényvezető kábelépítésrő l készített film ek be 
m utatása.

A kétévenként m egrendezésre kerülő  szem ináriu 
mok színvonala egyre m agasabb és az érdeklődés is 
egyre növekszik. IV. E nerg ia ipari Távközlési Szem i
n árium  rendezőinek m unkája  sikeres volt és köz- 
m egelégedést v á lto tt ki. (HM—RJ)
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Egyesületi hírek
A  V I I I .  O r s z á g o s  H e n g e r é s z  K o n f e r e n c i a

O któber 9— 11 -ón Ozdon a  nem régiben renovált 
L isz t Ferenc M űvelődési H ázb an  k e rü lt m egrendezésre 
a  V III . Országos Hengerész K onferencia.

A kb 150 belföldi és 30 külföldi résztvevő elhelyezése 
az ózdi K ohász szállóban és a  szilvásvárad! SZOT Ü d ü 
lőben tö rté n t. Szilvásvárad és Ózd közö tt rendszeres 
au tóbusz közlekedést b iz to síto ttak  a  rendezők.

A m egnyitó  alkalm ából H a m m e r  F e re n c  szakosztályi 
elnök üdvözölte a  m egjelenteket, kiem elte az ózdi 
kollégák szerepét az eddigi hengerész konferenciák 
megszervezésében. M egköszönte d r .  P e th e s  A n d r á s  
vezérigazgató m esszem enő tám o g atásá t. A konferencia 
fe ladatának  a  gazdaságosság és a  versenyképesség fo 
kozása érdekében teendő feladatok  m eg v ita tásá t je 
lö lte meg.

Az első n ap i előadások az alábbiak  voltak.
D r . R é t i  L á s z ló  docens: (MSZMP PolitikaiFőiskola)— 

Ö v á r i  A n t a l : Válság és k iú t keresés a  m agyar vasko 
hászatban .

D r .  P r o h á s z k a  J á n o s  (13M E ): F elad ato k  és lehetőségek 
a  hengereltáru  anyagm inőségének jav ítására .

P r o s z t  E r v in  (Ip. M .): A melegen hengerelt term ékek  
m inősége a  felhasználói igények tükrében ,

D r .  K i s s  E r v in  (NM E): A korszerű tech n ik a  eszközei 
a  hengereltáru  m inőségének jav ítá sára ,

U n g e r  E r v i n  (M etalim pex): H elyzetünk  a  v ilágpi
acon, fe ladata ink  a  nem zetközi követelm ények te lje 
sítéséért,

H o ro g h  L a jo s  (O K Ü ): A vállalati eredm ény növelé 
sének lehetősége az Ózdi K ohászati Ü zem ekben,

D r .  H e r e n d i  R e z s ő  (LK M ): A hengerelt nem esacél 
term ékek  választéka és m inősége a  Lenin K ohászati 
M űvek m etallurg iai fejlesztései u tán ,

K ő h a lm i  K á l m á n  (D V ): A népgazdaság an y a g ta k a 
rékossági célkitűzéseit segítő gyártm ány-fejlesztési e red 
m ények a  D unai Vasm űben.

A m ásodik és harm ad ik  napon a  N M E K ohógéptani 
és K éplékenyalakítási Tanszékén, az O K Ü -ben, a  Cse
peli V asm űben, a  D unai V asm űben, a  D unaújvárosi 
Főiskolán, az LK M -ben és az S K Ü -ben dolgozó kollégák 
ta r to tta k  előadást különféle hengerlés! problém ákról. 
E lő ad ás t ta r to t t  végül egy N SZK -beli, k é t osz trák , két 
csehszlovák előadó is.

Az előadások egy része v itá t  v á l to tt  ki és a  tém ák k a l 
kapcso la tban  a  résztvevők elm ondták  ta p asz ta la ta ik a t, 
jav asla ta ik a t.

A konferenciát d r .  P á l v ö l g y i  Á r p á d ,  a H engerész 
Szakcsoport elnöke zá rta  le, összefoglalva áz e lhangzo tt 
előadásokat. M egköszönte a  házigazda O KÜ szerve 
zőinek kiváló  m u n k á já t és gondoskodását, am ivel kel 
lemessé és hasznossá te tté k  a  konferenciát.

A m ásodik napon este ta r to t t  jó h an g u la tú  szak- 
estély  is fokozta a  konferencia sikerét.

A  V i l i .  O r s z á g o s  K o n f e r e n c ia  é r té k e lé se  é s  a j á n lá s a i

Az OM13KE V askohászati Szakosztálya nyolcadszor 
rendezte  meg az Országos H engerész K onferenciát, a 
hagyom ányok  szerin t az Ózdi K ohászati Ü zem ek t á 
m ogatásával és közrem űködésével.

A konferencia a  hazai vaskohászat hengerész szak 
em bereinek tá jék o z ta tásá t, tap asz ta la tc seré jé t és to 
vábbképzését k ív án ta  szolgálni. ,Ú g y  érezzük, hogy 
ennek  a  fe ladatának  eleget te t t .  Á tte k in te tte  azo k at a  
lóhetőségeket, am elyeket a  korszerű techn ika  n y ú jt a 
hengereltá ru  m inőségének jav ítá sára , vázo lta  a  m agyar 
hengerészek á lta l a gazdaságosság és a  term ékválasztók  
korszerűsítése terén  teljesítendő fe ladatokat.

E redm ényesen já ru lt  hozzá a  hazai hengerész szak 
em berek tá jékoz ta tásához és továbbképzéséhez. Jó l 
in fo rm álta  külföldi vendégeinket a  hazai eredm ényekről 
és törekvésekről. A szakm ai és tá rsad a lm i rendezvények 
erősíte tték  a  személyes, b a rá ti kapcso la tokat és ú jak  
születését alapözták  meg.

A konferencia 25 hazai és külföldi előadása a  h en 
gerléstechnológia fejlődésével, az anyag- és energ ia 
takarékosságo t elősegítő korszerűsítésekkel, v alam in t 
a  melegen hengerelt á ru k  minőségi kérdéseivel foglal
kozo tt — részben a  feladatok , részben az elért e red 
m ények oldaláról.

A konferencia beszámolói a lap ján  m egállap ítható , 
hogy a m agyar hengerészek a  korább i konferenciák 
ajánlásai szellem ében dolgoztak és dolgoznak. K o h á 
szati üzem eink v állalati po litiká jába  ezek az aján lások, 
illetve az azokban m egfogalm azott célkitűzések szer 
vesen beépültek. E zek közül ki kell emelni az új, m aga 
sabb  minőségi hen g ereltá ru fa jták  bevezetését (pl. az 
izo trop  durvalem ezeket, a  hegeszthető nagyszilárdságú 
betonacélt), az acélgyártók és a  hengerészek kapcsola 
ta in ak  erősödését, va lam in t a  szabályozo tt hőm ér 
sék letű  hengerlés terjedését.

A konferencia az u tóbb i évek ta p asz ta la ta i és az 
előadásokban e lhangzo ttak  alap ján  az alábbi értékelést 
és a ján la to k a t teszi.
1. A hengerészeknek szorosabbra kell fűzniük kapcso 

la ta ik a t az acélgyártókkal, a  fő fe lad a t az elkövetkező 
években a  hengerel tá ru  anyagi és külső tu la jd o n sá 
g ainak  a  jav ítá sa , a  választók bővítése, a  tovább- 
feldolgozás fokozása és ahol lehet, nem zetközi szín 
vonalra  való emelése. M ennyiségi szem pontok csak 
a  népgazdaság igényeivel összhangban veendők fi
gyelembe.

2. Az elm últ időszakban a  m etallurgiai üzem ekben 
jelentős fejlesztéseket h a jto tta k  végre, ennek ered 
m ényei a  hengereltáru  m inőségében csekély m ér 
tékben  észlelhetők, m ivel hengerm űveink fejlesztése 
elm arad t. A term om echanika á lta l n y ú jto tt  lehe 
tőségeket ezért csak k ism értékben használjuk  ki. 
K i kell ezért dolgozni azokat a  legszükségesebb ko r 
szerűsítéseket és technológiákat, am elyek a henger 
sorok viszonyai közö tt a  m ikroötvözés és a  szab á 
lyozo tt hengerlés lehetőségeit k im unkálják  és fe lté 
te le it m egterem tik .

3. Az eddigieknél szorosabbra kell fűzni kohászati üze 
m eink kooperációját, elsősorban a  különleges m i
nőségű g y ártm án y o k  elterjesztése, részesedésének 
növelése érdekében. T örekedni kell m inden acél
m űvünkben  a  technológiai, techn ikai lehetőségek 
lehető legjobb k ihasználására és olyan ösztönző 
rendszer bevezetésére, hogy a  kooperáció valam ennyi 
i'észtvevő szám ára gazdaságilag is kedvező legyen.

4. K i kell dolgozni a  sta tisz tik a i minőségellenőrzési 
rendszer, az ak tív  minőségellenőrzés, és a  szám ító 
gépes te rm elésirány ítás racionális mérési, ada tszo l 
g á lta tási és adatfeldolgozási rendszerének koncep 
cióit, m indezeket valam ennyi üzem ünkben célszerű 
fokozatosan szám ítógépes rendszerré kiépíteni.

5. A m agyar vaskohóipar egyik legfontosabb fe lad a ta  a 
közeljövőben a  jó  szakem berek m eg tartása  és az 
u tán p ó tlá s  b iztosítása. A gazdaságosság és a  minőség 
jav ítá sa , a választók bővítése a következő évek fő 
feladata , am elynek teljesítéséhez elkötelezett, jól 
képzett, s tab il szakem bergárdára van  szükség. 
E zé rt növelni kell hengesm űveink m unkaerőm eg 
ta r tó  képességét az anyagi, tá rsad alm i és személyes 
megbecsülés fokozásával, a  m unkakörü lm ények  ja 
v ításával. (OA)
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Régészeti hírek
A  s z a k o n y i  v a s o l v a s z t ó  t e l e p  a r c h e o i n á g n e s e s  k o r á n a k  

m e g h a t á r o z á s a

A szakonyi vasolvasztó telep are11oomágneses datá- 
Ifisút az 1982 augusztusában lezajlott ásatás anyagán a 
feltárást vezető régész d r .  G ö m ö r i  J á n o s  felkérésére 
végeztem el. A mintagyűjtés is az ő személyes közre
működésével történt.

A mintagyűjtés 1982 szept. 16-án folyt le. H ét ke
mencéből 21 függetlenül orientált mintát vettünk.

(Részben a rendelkezésre álló idő rövidsége, részben 
a datálási kísérlet kimenetelének bizonytalansága in
dokolta, hogy nem vettünk több mintát. Tudomásom 
szerint Magyarországon ez volt az első kísérlet vasolvasztók 
archeomágneses kárbecslésére).

A minták helyzetének bemérését mind naptájolóval, 
mind mágneses tájolóval elvégeztem. Erősen mágne
sezett objektumok a mágneses iránytűt eltérítik, ezért 
az ilyen leletek orientálásához nem-mágneses (pl. a 
napárnyék segítségével történő) tájolást kell alkalmaz
ni. (A naptájqlás elvének és gyakorlatának egy leírása 
az iparrégészéti Tájékoztató 1982/2. számában talál
ható). Szakonyban a kétféle módszer azonos helyzet- 
elemeket szolgáltatott.

A mágneses mérésekhez 49 db 2 crn-es ólhosszúságú 
kockát vágtunk a terepi mintákból az eredeti orientáció 
megtartásával. A méréseket D u s z a  L á s z ló  V. éves geo
fizikus hallgató végezte. A kiválasztott m intákat mág
neseztünk le lépésenként, egyre növekvő lemágnesező 
tereket alkalmazva, maximálisan 0,6 nT-ig.

Miután a mágneses elemek időbeli (évszázados) vál

tozásának menete Magyarország területére még nem 
ismert (jól datált hazai kemencék archeomágneses vizs
gálata éppen az évszázados változás megismerését cé
lozza), ezért a kapott (U, I) értékpárt valamely olyan 
közeli (európai) régióra kell vonatkoztatnunk amelyen 
az idézett meneteket mér kimérték. Ukrajna (Kiev), 
Franciaország (Párizs) és Anglia (London) jöhetnek 
számításba.

A megfelelő ( I ) ,  I) órtékpárt a földmágneses évszá
zados változás kievi (Busakor and Zagniy; 1973.
Archeometry, 15. p. 153), párizsi (Thellier; 1981. PEPI. 
24. p. 89) illetve londoni (A itken  and Weaver; 1905. J. 
Geoniag. Geoelectric. 17. p & 391) menetére illeszve 
három független korbecslés kapható, amelyek a kö
vetkezők :

kievi kor: i. u. 1000 +  100 év,
párizsi kor: i. u. 900 —1020 év,
londoni kor: i. u. 1020 +  100 óv.

A párizsi kort kevésbé megbízhatónak kell tekin 
tenünk mint akár a kievit akár a londonit, mivel a 
párizsi évszázados változási görbe ezen a szakaszon 
gyengén definiált.

Mindezeket tekintetbe véve, a  s z a k o n y i  v a so lv a s z tó k  
a rc h e o m á g n e se s  k o rá t  j e l e n l e g i  is m e r e te in k  a la p já n  a  
X I .  s z á z a d  e lső  f e lé r e  te h e tjü k ,  amely kitűnő egyezésben 
van a leletek régészeti korával.

Dr. Márton Péter 
E L T E  G eofiz ikai T an szék

I

1985. évi nívódíj pályázati felhívás
Az OMBKE V askohászati Szakosztályának vezető 

sége úgy határozott, hogy a m últ évekhez hasonlóan 
1985-ben is ju talm azza a fiatal, de m ár gyakorlati 
tap asz ta la tta l b író  tag társak  önálló, szakm ába vágó 
értekezésekben k ifejte tt, az átlagosnál lényegesen 
többet nyú jtó  m unkásságát pályad íjak  odaítélésével.

Pályázni lehet bárm ilyen  1984-ben vagy 1985-ben 
m egjelent. Vagy kéziratban  összeállíto tt vaskohászati 
tárgyú, szakm ába vágó értekezéssel, h a  az legalább 
részben önálló ku ta tás , elemzés, vizsgálódás eredm é 
nye.

A pályázat tém ája  lehetőleg:
1. a készterm ékek m inőségének jav ításával, vagy
2. az anyag- és energiatakarékoskodással, vagy
3. a környezetvédelem m el 

legyen kapcsolatos.
A terjedelem  a  szokásos 20—25 gépelt oldalnyi 

kéz ira t terjedelm et lehetőleg n e  lép je túl.
N ívódíjban csak azoknak az 1985, év végéig leg 

alább kétéves egyesületi tagsággal rendelkező szak 
osztályi tag társaknak  m unkái részesíthetők, ak ik  1985. 
évben 45. é letévüket m ég nem  tö ltö tték  be.

A pályad íjak  legkisebb összege 5000 forint, legna 
gyobb összege 20 000 Ft.

A pályad íjak  odaítélésére a szakosztály bizottságot 
alak ít, am ely az alábbi fő szem pontok szerin t értékel:
— az értekezés lényegesen többet n y ú jt-e  az átlagos 

tanu lm ánynál.
— az  értekezés m ennyiben önálló kuta tás, elemzés, 

vizsgálódás eredm énye,
— az értekezés stílusában  m egüti-e a lapunkban  pub 

lik á lt értekezések átlagszínvonalát.

Pályázni úgy íehet, hogy a pályázó vagy a  csopor
tosan pályázók a  feltételek  ism eretében és azokat be 
ta rtv a  1986. feb ru ár 28-ig
— értekezésüket k é t (2) példányban beküldik  az 

egyesülethez. „V askohászati pályázat” m egjelölés 
sel,

— am ennyiben m ár valam elyik  bel- vagy külföldi 
szaklapban értekezésük  m egjelent, közlik annak  
szám át,

— csatolják nyilatkozatukat, hogy a pályadíj odaíté 
lésének fe lté te leit be tarto tták .

. P ályad íjban  nem  részesíthetők azok a  tanulm ányok, 
am elyek
— újításokat, tanu lm ányokat tartalm áéinak, és m ár 

be vannak  .jelentve,
— más, határozo tt célból készültek, pl. d ip lom ater 

vek, doktori értekezések stb.,
—- valam ely szerv  (vállalat, in tézet stb.) m egbízásá 

ból közvetlen m unkaköri fe lad atk én t készültek.

CIKKJUTALOM

A pályázattól függetlenül a lapunk 1985. évi évfo 
lyam ában m egjelenő, elsősorban a  fia talabb  ta g tá r 
sak á lta l ír t cikkek közül a legidőszerűbb tém ákat 
kiem elkedően jól feldolgozó cikkek vagy tudom ányos 
d iákköri m unkák  szerzőit is, v alam in t a  helyi cso 
portok, szakcsoportok legkiem elkedőbb h írtudósító it 
is 1000—1000 F t-os ju ta lom ban  részesíti az év végén 
a  szakosztály vezetősége.

A  Vaskohászati |Szakosztály 
vezetősége
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f é m k o h A s z a t
R ovatvezető: G Y U L A S 1  I S T V Á N ,  H A R R A C H  W A L T E R

Kloridionok hatása az elektrolízissel leválasztott rézpor
tulajdonságaira

D E ,  M O L N Á R  F R A N T I  S E К egyetemi docens 
Kassai Műszaki Főiskola

D K : 669.337

A  k lo r id io n  h a tá sú t  v i z s g á l ja  a  r é z p o r  tu la jd o n s á 
g a ir a .  A z  e le m zé se k  e r e d m é n y e ib ő l  m e g á lla p ítja - ,  
h o g y  7 ,8  m g  1 ~ l k lo r id io n  k o n c e n trá c ió ig  « le v á l t  
r é z p o r  k lo r id io n t  n e m  ta r ta lm a z .  4 0  m g  1 ~l k lo r id 
io n  k o n c e n trá c ió ig  «  te rm é k b e n  i s  n ő  a  k lo r id io n .  
A  k lo r id io n o k  to v á b b i  n ö v e lé sé v e l c sö k k e n  a  te r m é k  
k lo r id io n - ta r ta lm a .  V i z s g á l ja  a  k lo r id io n o k  h a tá s á 
n a k  m ec h a n izm u sé it .

A rézpor előállítása a porkohászat részére elsősor
ban elektrolízissel történik. Ez a módszer lehetősé 
get ad a fémpor tuladjonságainak széles határok 
közötti változtatására, azaz a nagyfokú tisztaság 
elérésére, a fémpor dendrites formájának megtar
tására és a por részecskeméretének m egvá lasztá 
sára. Ennek köszönhető, hogy ma az elektrolízissel 
előállított rézpor pótolhatatlan a porkohászatban. 
Az ily  módon előállított, nagy fajlagos felületű réz
por lehetővé teszi minőségileg kiváló termékek 
előállítását.

Az elektrolit egyes komponensei már nagyon kis 
mennyiségben is nagym értékben befolyásolják a 
rézpor szemcseszerkezetét. Ismert tény, hogy ide 
gen ionok jelenléte befolyásolja a rézpor szem cséi
nek méretét és általában növeli a diszperzitást. 
Különösen nagy szerepet játszik a kloridion, amely 
a fémpor fajlagos felületének növekedését idézi 
elő.

A szakirodalomban kétféle mechanizmussal ma
gyarázzák a kloridionok befolyását a fémpor levál
asztásra  [1]. A kétféle mechanizmus az elektrolit 
kloridion koncentrációjától függ. Alacsony klorid 
ion koncentrációnál a fémkiválás mechanizmusát 
a kloridionoknak a katód felületén lejátszódó spe 
cifikus adszorpciója befolyásolja. Az elektróda fe 
lületén a kloridionok átm eneti kom plexet képeznek 
Cu2+ ionokkal. Ez az aktiválási energia csökkené
sét idézi elő, ami elősegíti a rézpor leválását.

Ilyen módon a kloridionok depolarizálják az 
elektródot, egyúttal elindítják a kristálygócképző- 
dést és a kristályok dendrites formában tör 
ténő növekedését. Á kloridionok koncentrációjá 
nak növekedésével a depolarizáció mértéke is fokozó 
dik mindaddig, amíg a teljes katód felületet be nem 
fedi az átm eneti komplex. További kloridion kon 
centráció növekedésnél —  túllépve az oldhatósági 
szorzat által meghatározott koncentrációt —  felté 
telezhető a CuCl ultrarészecskék keletkezése. Ezek  
az ultrarészecskék is a rézpor felületén adszorbe- 
álódnak. Ekkor beszélünk a második, ún. kolloid- 
adszorpciós mechanizmusról. A CuCl mint adalék 
anyag játszik szerepet, mivel a katód aktív felüle 

tét csökkenti és növeli a kátódpolarizációt. A CuCl 
mint mellékreakciótermék alapvetően nem befo 
lyásolja a dendrites részecskék éleinek folytonos 
megújulását, így a keletkezett fémpor részecskéi 
tűkristályos szerkezetűek. A kloridionok koncent
rációjának további növekedése újabb ultrarészecs
kék keletkezését eredményezi, s a folyam at mind
addig tart míg a katód felületét teljesen beborítják 
ezek a részecskék. Ha tovább növekszik a klorid 
ionok koncentrációja, az már nem befolyásolja a 
kátédon végbemenő kristályosodási folyam atot. 
Azon célból, hogy tanulm ányozzuk milyen hatást 
gyakorol a kloridion a réz por tulajdonságaira az
1. táblázatban látható m intákat készítettük elő 
pontosan meghatározott körülmények között.

Az elektrolitot p. a. tisztaságú C uS04.5 H 20  és 
cc H 2S 0 4 desztillált vízben való feloldásával állí-

1. táb láza t

Az elektrolit és uz elektrolízis m egadott feltételei

Az elektrolit réztartalma 10 g-1 1

Az elektrolit H2S04
tartalma 140 g*l_1

A katód áramsűrűsége 3000 A-m 2

Az elektrolit hőmérséklete 35—40 °C

Az elektrolit cirkulációs sebes
sége 8—9 l-ó"1

Az elektrolit kloridion kon
centrációja 2,8; 3,6; 4,3; 5,7; 6,4; 7,8; 12,8;
T 0 időben 21,3; 23,4; 34,7; 40,4; 41,1;

46,1; 48,9; 56,7; 58,9 mg-1 1

Az elektrolizáló kád köbtar
talma 2,5 dm3

A fémpor eltávolítása, közötti
időszakasz 15 min.

Az anód ossz felülete
(3 anód lemez) " 0,066 m3

A katód összfelülete
(3 katód drót) 0,005 m2
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1. á b r a .  A  k lo r id io n o k  k o n c e n tr á c ió ja  a z  e le k tr o l íz is  f o l y a 
m á n  a z  id ő  fü g g v é n y é b e n  

(1—6. m in ták  szánni)

tottuk elő. A kloridionokat p. a. tisztaságú 3 g . 1 ~1 
koncentrációjú H01 formájában adagoltuk az elek 
trolitba. Minden kísérlethez frissen készített elek 
trolitot használtunk, amelyekhez előre m egterve 
zett, változó mennyiségű kloridot adtunk. A klo 
ridionok koncentrációját A gN 03 mérőoldat adago 
lásával, potenciom etriás végpont jelzéssel ellenő 
riztük, az elektrolízis folyamán szabályos időkö 
zökben. A kloridionok koncentrációja az elektrolí 
zis folyamán csökkenő tendenciát m utatott, amely 
az 1—4. ábrákon látható.

\ K L - 2 4 6 - í \

4 . á b r a .  A  k lo r id io n o k  k o n c e n tr á c ió ja  a z  e le k tr o l íz is  f o l y a 
m á n  a z  id ő  f ü g g v é n y é b e n  
(13— 16. m in ták  szám a)

Az így kapott mintákat granulometriásan ele 
meztük általánosan használt szitasorozat segítsé 
gével. Az alkalm azott sziták pórusmérete 160, 100, 
63, 40 /оn volt. A granulometriás elemzés eredmé
nyeit a 2. táblázat és az 5. ábra m utatja.

Az eredményekből levonhatjuk azt a következ 
tetést, hogy a kloridionok koncentrációjának növe 
kedése kb. 10 m g. l ~ 4 g  a porszemcsék méretének

2. lábbízat

Л granulom etriás elem zés eredm ényei a kloridionok 
kiindulási koncentrációja függvényében

1 " K L - 2 4  6 - ? }

2 . á b ra . A  k lo r id io n o k  k o n c e n tr á c ió ja  a z  e le k tr o l íz is  f o l y a 
m á n  a z  id ő  f ü g g v é n y é b e n  

(7—9. minták száma) 3

3. á b ra . A  k lo r id io n o k  k o n c e n tr á c ió ja  a z  e le k tr o l íz is  f o l y a 
m á n  a z  id ő  fü g g v é n y é b e n  
(11— 12. m in ták  szám a)

A kloridionok Granulometriás elemzés %
M inta-
szám

kiindulási 
k o n cen trác ió ja  

[m g - - 1]
100

m
100

m
63
m

40
m

- 4 0
m

2 3 ,4 5 2 ,0 5 3 ,0 5 2 7 ,9 5 2 5 ,2 2 4 1 ,8 0

3 4 ,2 5 1 ,55 1 ,92 1 7 ,4 2 2 6 ,6 2 5 4 ,9 5

4 5 ,0 7 1 ,6 6 2 ,5 5 11 ,47 1 6 ,1 6 6 7 ,5 3

5 6 ,3 8 3 ,2 7 2 ,5 0 1 2 ,8 5 1 9 ,5 7 6 2 ,1 5

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

7 12 ,7 6 2 ,0 5 2 ,2 2 8 ,4 5 7 ,5 2 7 9 ,8 7

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

10 3 4 ,7 4 1 2 ,8 0 6 ,4 7 6 ,2 0 6 ,8 2 6 6 ,2 7

11 4 0 ,4 1 1 5 ,6 9 5 ,2 6 6 ,7 5 7 ,4 9 6 3 ,6 4
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\ K L - 2 4 6 - b \

5. ábra. A  granulometriás elemzés eredményei a klorid 
ionok kiindidási koncentrációja függvényében

csökkenését idézi elő (a —  40 ц т -е s frakció meny- 
nyisége növekszik). A kloridionok koncentrációjá
nak további emelésével a —40 /m i-es frakció meny- 
nyisége csökken. A levált rézporban is m eghatá 
roztuk a kloridionok koncentrációját. A kísérleti 
adatokat — az elektrolit kiindulási kloridion-kon- 
cemtrációja függvényében a 3. táblázatban és a 
b. ábrán láthatjuk.

Az elemzések eredménkeiből megállapíthatjuk, 
hogy ha a kiindulási elektrolit kloridion koncentrá 
ciója nem haladja meg a 7,8 mg. 1 ~'-t, a levált 
rézporban kloridiont nem tudtunk kim utatni. Ha 
a kiindulási elektrolit kloridion koncentrációját 
növeljük kb. 40 m g . 1 ~Mg, a levált rézporban is 
növekszik a kloridionok mennyisége, ill. a kon 
centráció további növekedésével csökken. A gra
nulometriás elemzés m ellett a por fejlagos felületét 
is meghatároztuk gázadszorpeiós módszerrel 
AREA-m éter berendezésben Haul-Dűmgben eljá 
rása szerint [2]. A kísértékelés a BET-egyenlet 
alapján történt. A fajlagos felületre vonatkozó 
eredményeket a 4. táblázatban ill. a 7. ábrán m utat 
juk be.

Az eredményekből levonhatjuk azt a következ 
tetést, hogy a kiindulási elektrolit kloridion tartal-

i

1 -

A kloridion koncentrációja a levált rézporban 
a kiindulási kloridion koncentrációja függvényében

M inta-
szám

K iindu lás i k lorid ion  
k oncen tráció  

[m g -1 _1]

K lorid ion  k oncen tráció  
a lev á lt rézpo rban  

[ m g - r 1]

í 2 ,8 3 0

2 3 ,4 5 0

3 4 ,2 5 0

4 5 ,6 7 0

4 5 ,6 7 0

5 6 ,3 8 0

6 7 ,7 9 2 ,1 2

7 1 2 ,7 6 2 ,1 2

8 2 1 ,2 9 1,41

9 2 3 ,3 9 2 ,8 3

10 3 4 ,7 4 2 ,8 3

11 40 ,41 3 ,5 4

12 4 1 ,1 2 3 ,5 4

13 4 6 ,0 6 2 ,8 3

14 4 8 ,9 2 2 ,8 3

15 5 6 ,7 2 2 ,1 2

i e 5 8 ,9 0 1,41

4. tá b lá za t

Л levá lt rézpor fajlagos felü lete a kiindulási 
kloridion koncentrációja lüggvényében

M inta 
szám

K iindu lási k loridion 
k oncen tráció  

[ m g - l - ' l

F a jlagos  fe lü le t 
(m 2 -g 4

2 3 ,4 5 0 ,0 9 8

3 4 ,2 5 0 ,1 0 1

4 5 ,6 7 0 ,1 4 8

5 6 ,3 8 0 ,2 9 6

G 7 ,7 9 0 ,5 1 6

7 12 ,76 0 ,7 8 4

9 2 3 ,3 9 0 ,6 9 8

10 3 7 ,7 4 0 ,7 0 2

11 4 0 ,1 1 0 ,6 2 4

10 20 30 40 50
C r?C/. (тд.Г1) 

\K L-246-6 \

. ábra. A kloridion koncentrációja a levált rézporban a k i 
indulási kloridion koncentrációja függvényében

60 mának növekedésével kb. 1 2 m g . l ~ M g  a rézpor 
fajlagos felülete is növekszik, ill. a további növeke 
déssel a fajlagos felület csökken.

A rézpor szerkezetét a scaning JSM-U3 elektron- 
mikroszkóp segítségével vizsgáltuk. A rézpor szer
kezete a kiindulási kloridion koncentráció változá-
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7. ábra . A  levá lt ré zp o r  fa j la g o s  fe lü le te  a  k iin d u lá s i  k lo r id 
io n  ko n cen trá c ió ja  fü ggvén yében

savai jelentősen változik, ahogy azt az elektron- 
Amikroszkópos felvételek (8— 17. ábra) bizonyítják. 

Az elektrolízissel előállított rézpor szemcséinek 
dendrites szerkezete van 7,8 mg. I -1 kloridion 
koncentrációig, am int ezt a 8— 13. felvételek mu
tatják. A 14. ábrán a dendrites és a tűkristályos 
szerkezet közötti átm enet látható, ami 12,8 mg.
. l ~ l kloridion koncentrációnak felel meg. A 15—
17. ábrák mutatják a tűkristályos szerkezetet, 
am ely 12,8 m g. l _1-nél nagyobb kloridion kon 
centrációnál lép fel.

S. ábra . E le k tro litré zp o r  szerkezete 2 ,S 3  m g ■l _1 k iin d u lá s i  
k lo r id io n  k on cen trác ión á l 

( N a g y ít á s :  1 0 0 0  X )

9. á b ra . A z  e lek tro litrézp o r szerkezete 3 ,4 5  mg I 1 k iin d u 
lá s i  k lo r id io n  k o n cen trác ión á l

(N a g y ít á s :  2 0 0 0  X )

11). ábra . A z  e lek tro litrézpor szerkezete 4 ,2 5  m g  •/ k iin d u 
lá s i  k lo r id io n  kon cen trác ión á l

I) (N a g y ít á s :  1 0 0 0  X )

11. ábra . A z  e lek tro litrézp o r szerkezete  5 ,6 7  m g I 1 k iin d u 
lá s i  k lo r id io n  kon cen trác ión á l 

( N a g y ít á s :  4 0 0  x )

12. ábra . A z  e lek tro litrézp o r szerkezete 6 ,3 8  m g ■l 1 k i in 
d u lá s i  k lo r id io n  k o n cen trác ión á l

(N a g y ít á s :  2 0 0 0  X )

Az irodalmi adatok, valam int saját mérési ered
ményeink azt mutatják, hogy 7,8— 1 2 ,8 m g .l_1 
kloridion koncentrációig a specifikus adszorpciós, 
az em lített koncentrációnál magasabb érték felett 
pedig — a CuCl adalékanyag jelenlétében —  a kol
loid —  adszorpciós mechanizmus lép előtérbe.
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14. ábra. A z elektrolitrézpor szerkezete 12,76 mg ■l~ l k i in 
dulási kloridion koncentrációnál'

(N agy ítás: 2000 X )

17. ábra. A z elektrolitrézpor szerkezete 40,41 mg l~ ‘ k iin 
dulási kloridion koncentrációnál 

(N agy ítás: 2000 X)

■ A

K i 246-15

15. ábra. A z elektrolitrézpor szerkezete 23,39 mg • /“ ' k i in 
dulási kloridion koncentrációnál 

(N a g y ítá s : 2000 X )

összefog lalás, következtetések

Az irodalmi adatokból és a kísérleti eredmények
ből az alábbi következtetések vonhatók l é :7

1. Az elektrolízis folyam án, 3000 A . m ~ 2 áram 
sűrűség alkalmazása m ellett a kloridionok kon 
centrációja idővel csökken. A rézpor elemzése 
alapján m egállapíthatjuk, hogy ha a kiindulási 
elektrolit kloridion koncentrációja nem haladja 
meg a 7,8 m g. 1 _1-t, a levált rézporban klorid nem 
volt meghatározható. A kiindulási elektrolit k lo 

ridion tartalm ának növekedésével —  7,8 m g . l -1- 
tő l 40 m g . 1 4 g  —  növekszik a klorid mennyisége 
a levált rézporban is.

2. A kloridionok mennyiségének növekedésével 
—  7,8— 12,8 m g . l -1-ig a rézpor szemcsemérete is 
csökken, amely a —  40 /mi-es frakció növekedését 
jelenti.

3. Az elektrolit kloridion koncentrációjának nö 
vekedésével kb. 12 m g . l _1-ig, a levált rézpor faj 
lagos felülete is növekszik, ill. a koncentráció to 
vábbi növekedésével a fajlagos felület csökken.

4. A rézpor szemcséinek szerkezete dendrites 
kloridionok hatására —  7,8— 12,8 m g . l -1 kon 
centráció felett a rézpor szemcséinek dendrites 
szerkezete dendrites tűkristályossá változik.

5. Eredményeink tanulm ányozása alapján m eg 
állapíthatjuk, hogy ha a kiindulási elektrolit klo 
ridion koncentrációja nem haladja meg a 7—  
12 i n g . l -1 értéket, a kloridionok befolyása a réz
por leválásnál a specifikus adszorpción alapszik. 
E koncentráció felett, a CuCl adalékanyag kelet 
kezésekor feltételezhetjük a kolloidadszorpció,ч 
mechanizmus előtérbe kerülését.7

IRO D A LO M

[1] Ourevic L . I . ,  Pomosov А . V .:  P o roskovaja m etal- 
lurgija , №  1, 13, 1969.

[2] Johne fí., Severin D . : Chevnie-Ingenieur-Technik, 
vol. 37, №  1, 57, 1955.

13. ábra. A z elektrolitrézpor szerkezete 7,79 mg -I k iin d u 
lási kloridion koncentrációnál 

(N agy ítás: 600 X)

16. ábra. A z elektrolitrézpor szerkezete 34,74 ing -I_1 k iin 
dulási kloridion koncentrációnál 

(N agy ítás: 1000 X)
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M e g o s z l á s i  f o l y a m a t o k  e g y e n s ú l y a  é s  k i n e t i k á j a
D B .  H O B  V Á T  II Z O L T Á N  tszv. egyetem i tanár 
Nehézipari Műszaki Egyetem Fém kohászattani Tanszék

D K :541 .1 :669.01

A kohászati folyamatok legalább két fázisban  
bői mennek légbe. A megoszlási folyamatok kéz
bentartásával az egyes fázisokban az adott anyag  
koncentrációját szabéilyozni lehet.

A kohászatban olyan rendszerekkel dolgozunk, 
amelyek legalább 2 komponensből és legalább 2 
telítetlen  fázisból állnak. Ilyen esetekben az 
egyensúlyi és pillanatnyi koncentráció értékét 
lényegesen befolyásolja a fázisok közötti megoszlás. 
Ezért az egyes fázisokban adott anyag koncentrá
cióját kémiai reakcióval vagy a megoszlás mó
dosításával lebet szabályozni.

A m egoszlás egyensúlya

H a valam ely jB-komponens két fázis közt oszlik 
meg, akkor egyensúlyban, a 2 fázisban a /i-kom 
ponens kémiai potenciáljának egymással egyen 
lőnek kell lenn ie:

illetőleg az 

után

l J * - behelyettesítése és rendezés

VXL  / V2 
2 ,_  V2L + V í  r ,0+  F] C2°

Ezekben az egyenletekben  
c a koncentráció, mól cm “ 3 
F a térfogat, cm3,
az alsó indexben levő első 1. szám a fázisra utal, 
a másodikban a 0 a be-, az 1 es a kilépő áramra 
vonatkozik.

Vl

F2

c n  

c 20

C21
1К  L—2 5 0 Ă

1. ábra. A z  egyfokozatéi ellenáramú megoszlás

( 1) ( 2 ) 
f i l l  =  f i  В

^Kl) . t > rp 1 (1)__ ^(2) . ту ryi 1 (2)fiB  +  R T  In (in — fj в  +  R  Í In а в  

Ebből következik, bogy állandó hőmérsékleten 

és nyomáson telítetlen  oldatban

« у -exp
0(2)

f l B  -
0 ( l )

fi-В í  A G °  1 T
íxl’ r  T?t” r  7j"RT

Ideális esetekben az aktivitási koefficiensek eggyel 
egyenlők, ezért ilyenkor a megoszlási hányados: 
a m óltörttel (x), ill. koncentrációval (c):

L b

-y-(l)
А  в

2 ) А в

(í)C/(

( 2 >CB

A megoszlási hányadost a hőmérséklet a

In L b  A H  
T  ~  R T *

a nyomás pedig a
In L b _  A V

Öp  ~  R T

összefüggés alapján aszerint befolyásolja, hogy a 
megoszlás exoterm ás (/1Л <  0), vagy endotermás 
(A H  > 0) folyam at-e, illetőleg a folyam at milyen 
előjelű térfogatváltozással ( IF^O) jár.

Az 1. ábrán az egyfokozatú ellenáramú megosz 
lás vázlatát láthatjuk. Ebből a szembehaladó
áramok összetételét m utató munkavonal egyen 
lete:

V , ( F , t
C 2 1 —  C1 0 + ţ C 2 0  у  Cn \ .

A 2. ábra a m unkavonalat és a kilépő áramok 
összetételét szem léltető egyensúlyi görbét tartal 
mazza. Az utóbbiból látható, hogy híg oldatokban, 
vagy olvadékokban az egyensúlyi görbe kezdeti 
szakasza egyenes, ezért ebben a tartományban a 
koncentrációkkal megadott megoszlási hányados 
állandó. ^

Az első ábrából felírható anyagmérlegből követ 
kezik, hogy ha c10 =  0,

akkor ,
___ V J j

r-2i~  F j ; + F ,  f2°

2. á b r a .  A  m u n k a v o n a l  é s  a  k i l é p ő  á r a m o k  e g y e n s ú l y i  
g ö r b é je
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Levezethető, hogy a megoszlás n-szeri ism étlése 
esetén

c.
L

v ;l +
Vn~l cV 2 °2 0

Ezekből az összefüggésekből az állapítható meg, 
hogy megoszlás révén adott fázis, adott komponens
ből annál többet tud felvenni, minél nagyobb a 
megoszlási hányados (L ), minél nagyobb a felvevő 
és leadó fázis térfogatának (tömegének) az aránya 
(F 0/Fj) és minél többször (n ) biztosítjuk a m eg 
oszlás lehetőségét. Az utóbbi segítségével a kon 
centráció lényegesebben változtatható, mert az 
ismétlések szám a a kitevőben van.

A megoszlás kinetikája

A megoszlás az érintkező fázisok határfelületén  
(A) a koncentrációkülönbség (Ac) hatására anyag 
átadással indul és anyagvezetéssel (diffúzióval) 
folytatódik. Lamináris áramlásnál, egyirányú d if 
fúziónál a mozgás irányára merőleges felületen az 
időegységben áthaladó mólok szám a:

n = ß A  /le +  D A
de

7 l T

A hővezetés törvényszerűségeinek Fourier I. 
egyenlete analógiájára kockánál

D A

hengernél

ч

gömbnél

D 4г2л

általánosságban

D A

Ezekben az összefüggésekben:

de / le

dl 1 Ax
~ l T ~~k

de Ac
1 dr 1 fin r

D 2 л 11

de Ac
de 1 1

~D 4 71 r

de le

dl 1 /(1)
D A

ß az anyagátadási szám, cm s

D a diffúziókoefficiens, cm 2 í

A a felület, cm 2
Я a henger magassága, cm,

/ ( 1) a távolságfüggvóny, cm,

/■(и 1 

A ’ cm

Ax
kockánál

A

din r
hengernél

•ln H

göm bnél
1 1

1
4 л  r

Ezek szerint, a diffúzió hatására a koncentráció 
kockánál lineárisan, hengernél exponenciálisan, 
gömbnél pedig hiperbolikusán változik a távolság 
gal.

Az anyagátadás és vezetés (те- f l )  határfelület 
és те fázis esetén :

Ac
n — ------------------------------------- — — ------------------------ ---------------------------•

n  +  1 n , ,

V 1 , V 1 f(li)
■ é-J ß, A i Dt A i

Az egyenlet jobb oldalán a nevezőben lévő ki
fejezés az anyagellenállás, és ez annál kisebb, 
minél nagyobb ßu D t és A,.

A megoszlás egyensúlyával és kinetikájával 
kapcsolatos összefüggéseket lehet hasznosítani 

a szilárd- és olvadék-, 
a szilárd- és gáz-, 
az olvadék- és olvadék-, 
az olvadék- és gáz-fázis, valam int 
a szilárd- és oldat-, 
az oldat- és oldat-,
az oldat- és gázfázist tartalm azó rendszerekben. 
Ezekre példa a felsorolás sorrendjében

a csurogtató, fémeket feloldó, zónás olvasztás, 
a frakcionált kristályosítás olvadékból,

—  az égetés, pörkölés, redukció szilárd halmaz- 
állapotban,

—  az olvadékextrakció, olvasztásoknál a fém 
és salak, a fém és kéneskő, a kéneskő és salak, 
olvadékelektrolízisnél a fém és elektrolit 
között kialakuló egyensúly,

— a frakcionált desztiilálás olvadókból,
— a lúgzás, cem entálás, elektrolízis, ioncsere, 

frakcionált kristályosítás oldatból,
— oldószeres extrakció, 

frakcionált desztiilálás oldatból.

IRO D A LO M

[1] Horváth Zoltán  —  Sziklavári K ároly  —• M ihalik  
Á rpád:  Elm életi koluíszattan. Bp. 1980, Tankönyv- 
kiadó.

[2] Bcrecz Endre: F izikai kém ia. B p. 1980, Tankönyv- 
kiadó.

[3] Farkas Ottóné: T ü ze lé sta n , k em en cék  1. B p . 1979, 
T an  könyvkiadó.

Lapunk példányonként is m egvásárolha tó:
V., Váci utca 10. és
V., Bajcsy-Zsilinszky út 76. sz. alatti
hír la pboltokban
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A színesfém-hulladék hasznosítás helyzete és egyes kérdései
D K . U W O K Á K  J Ó Z S E F  oki. kohómérnök 

Országos Anyag és Á rhivatal

A z ipari termelésből, valam int elhasznált eszkö
zökből jelentős m ennyiségű színesfém hulladék ke 
letkezik, am elynek hazai begyűjtése és feldolgozása 
egyre fontosabb feladattá  válik. Á ttek in ti a réz-, 
cink-, ólom,-, ón-, nikkel- és a lum in ium  hulladékok 
hazai hasznosításának helyzetét.

A színesfém hulladékok (réz-, cink-, ólom-, ón-, 
nikkel- és alumínium hulladékok) hazai hasznosí
tásának helyzetével és néhány általam  fontosnak 
tartott kérdésével kívánok foglalkozni. Hulladék 
nak nevezem azokat a színesfém melléktermékeket, 
am elyek:
—  az ipari tevékenység során állnak elő, vagy
—  az elhasznált berendezések, alkatrészek részei

ként

halmozódnak fel, ezek az ún. amortizációs hulladé
kok. Nem  foglalkozom a gyártási hulladékok azon 
részével, am elyek adott ipari tevékenység során 
a színesfém félgyártm ány előállító üzemekben, 
öntödékben keletkeznek és egyszersmind azokat 
ugyanott fel is használják. Ezek az ún. vertikális 
hulladékok egyes esetekben nagyobb töm eget 
jelentenek, mint a begyűjthető hulladékok meny- 
nyisége. Például a MAT üzemeiben az alumínium  
félgyártm ányok előállítása során több hulladék 
képződik (kb 50 kt) mint am ennyi a MAT terüle 
tén kívül országosan a félgyártm ányok, öntvények  
feldolgozása során és az elhasznált berendezésekből 
keletkezik, (kb 25— 30kt/év).

Tudatunkban a hulladék fogalmában uralkodik 
az a felfogás, hogy a hulladék olyan anyag,am ely 
valamilyen ipari tevékenység során keletkezve az 
eredeti tevékenységhez közvetlen nem használ 
ható fel, vagy mint használati tárgy további ren
deltetésének már nem felel meg, ezért el kell tün 
tetn i, ki kell vonni a forgalomból. E zt korábban 
inkább társadalmi, mint gazdasági kérdésnek, fe 
ladatnak tartották. Megítélésem szerint ma már 
mindinkább kezd érvényre jutni egy másik szem 
lélet, am i az adott országokban az ipari fejlettség  
színvonalával is összefüggésben van. E  szerint a 
földünkön lévő nyersanyagok az ember szolgála 
tában végtelen folyamatban alakulnak át, újulnak 
meg úgy, hogy minél kevésbé szoruljunk rá a 
Föld elsődleges nyersanyag készleteire. Ez a gon 
dolkodásmód elsősorban a fémek esetében ju ttat 
ható érvényre. Ebben a fogalmazásban a hulla 
déknak m inősített anyagfázis olyan alapanyag 
forrás, am elyből új használati eszközök készítése 
olcsóbban, előnyösebben valósítható meg bizo 
nyos eljárások alkalmazásával, mint a Föld elsőd 
leges nyersanyag forrásaiból. E szerint a hulladék 
nyersanyag forrássá lép elő. Azok az anyagok, 
amelyeknek hasznosítása több költséggel jár, m int
ha azokat elsődlegesen állítanák elő, használha 
tatlanok, ezek szem étté válnak, amelyekkel való 
foglalkozás környezetvédelm i feladatként jelent
kezik.

T)K: 669.2/7.064.8

A színesfémek elsődlegesen ércekből történő 
előállítása világviszonylatban is egyre növekvő  
költséggel valósítható meg, ezért mindinkább nő 
a hulladékokból előállítható alapanyagok jelentő 
sége.

Ebben a munkában a hulladékokkal —  mint 
hasznosítható nyersanyagokkal — kívánok fog 
lalkozni. Adott esetben, amikor meglévő gazda 
sági feltételeink m ellett a keletkező színesfém hul
ladékokat nem tudjuk hasznos nyersanyagként 
kezelni és ma még szemétnek m inősítjük azokat, 
ism ételten megvizsgálandónak tartom  a haszno
sítás lehetőségét.

A vázolt szemléletből kiindulva kívánok a szí 
nesfém hulladékok hasznosításának hazai program 
jával foglalkozni.

Rézalapú hulladékok

Rézalapú hulladékoknak azokat az anyagokat, 
másodtermékeket m inősíthetjük, amelyek szín 
rézből, vagy rézötvözetekből állnak. Ez utóbbi 
alatt sárgarezeket, bronzokat, réznikkel ötvöze 
teket lehet érteni. A rézalapú színesfém félgyárt 
mányok megjelenési formája huzal, különböző 
rúdprofil, csövek, szalagok, lemezek alakos ön t 
vények, amelyeknek felhasználása az elm últ év 
tizedekben dinamikusan fejlődött hazánkban. E l 
mondhatjuk, hogy az utóbbi két évtizedben 10 
évenként megkétszereződött a felhasználásuk.
A felhasználás mértékét jól kifejezi az a kerekített 
számsor, am ely szerint 
1960-ban 15 kt
1970-ben 30 kt
1980-ban 60 kt-ban

jelölhető meg a rézalapú színesfémek belföldi fel- 
használása, nem szám ítva ebbe azt a fémmennyi- 
séget, ami az évek során a növekvő termeléshez 
szükséges készletnövekedésként halm ozódott fel és 
azt a mennyiséget, am it Alapanyag, vagy kohá
szati félgyártmány alakjában exportáltunk és eb 
ben a formában kiment az országból.

A felhasználás tehát 20 óv alatt megnégyszere 
ződött, ugyanezen idő alatt pedig a kétféle forrás 
ból (gyártási, illetve amortizációs) származó hul 
ladékok gyűjtése megkétszereződött.

A felhasználás és a gyűjtés üteme közötti kü 
lönbség több okra vezethető vissza, ilyenek

—  az alapanyagokból előállított ipari termékek 
exportja, amelyek színesfém et tartalmaznak, 
dinamikusabban nőtt, mint a hasonló gyárt 
mányok importja,

—  az ipari termékek felhasználásának növeke
dése belföldön is dinamikusabb volt, mint 
elhasználódásuk.

A színesfém alapanyagok felhasználása és a be 
gyűjtött hulladékok közötti összefüggéseket össze
tételük szem pontjából vizsgálva úgy találjuk, 
hogy az előállított és a begyűjtött rézalapú hulla-

180 Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZAT 118. 4. szám



dékok összetétele hasonló arányban tartalm azza
a színesfém eket:

Си =  80%
Zn =  15%
Pb -

Sn
N i =  5%
egyéb

A gyártásközi és az amortizációs hulladékok 
aránya évek óta  fele-fele arányban oszlik meg.

A felhasznált színesfém félgyártm ányokban a 
színrézből készült gyártm ányok (huzalok, lemezek, 
szalagok, rudak, csövek) aránya 42— 43%, a többi 
ötvözött.
Az öntvények majdnem teljesen ötvözött anyag 
ból készülnek.

A begyűjtött hulladékokban a színréz és az ö t 
vözött hulladékok aránya 3 fő csoport szerint osz 
lik m eg:

—  45%  színréz, ezek legnagyobb része elekt- 
- romos vezetékanyag,

—  45% sárgaréz (alpakkais),
—  10 % bronz és egyéb rézötvözetekből áll. 
1982-ben az országban előállított és felhasznált

rézalapú félgyártm ány, öntvény, valam int impor
tált félgyártm ány, alkaltrész és késztermék fém 
tartalma kb 70 k t-t te tt  ki, ebből

— a CSM Fémmű belföldi vállalatok részére
előállított 50 kt-t

—  exportra került 13 kt
—  importból bejött 3 kt
—  import berendezésekben bejött 4 kt

Ö s s z e s e n  : 7 0 kt.
A CSM Fémmű exportjának levonása után bel

földön marad kb 57 kt színesfém, amelyből készter 
mékben, alkatrészben további kb 17 kt-t kiszállí
tanak az országból exportcikkekbe beépítve. A 
szorosan vett belföldi felhasználás tehát az ország 
ban termékekben maradó fémben számolva 1982- 
-ben 40 kt-ra volt tehető. Ennek kb 80%-a szín 
réz. A gyűjtő vállalatok 1982-ben kb 20 kt-t gyűj 
töttek  be. Miután ennek fele gyártási hulladék, a 
10 kt-re tehető amortizációs hulladékok m ennyi
sége m egközelíti a 20 évvel ezelőtt berendezések 
be beépített fémmennyiséget.

Megítélésem szerint a berendezéseink am orti
zációja 20 évnél rüvidebb, amennyiben átlagosan  
15 évet fogadunk el, akkor m integy 70—-80%-ra 
tehetjük a gyűjtésbe beépített rézalapú színesfém  
termékekből megjeledo fém mennyiséget. Indo 
koltnak tartom  megvizsgálni, hogy mi a hiányzó 
mennyiség sorsa.

Cink

1982-ben a népgazdaságba bevitt horganyfém  
mennyisége m integy 33 kt volt. Ebből 25 kt alap 
anyagként, 7 kt import félgyártmányokban és kb 
1 kt pedig az im portált termékekben volt talál 
ható.

A gyűjtési tevékenység során az elm últ évben  
összegyűjtöttünk m integy 5,5 kt hulladékot a gyár 
tás során keletkezett salakokból, söpredékekből, 
horganyzási maradékokból, átlagosan 70% hor
ganytartalommal és 1— 1,5 kt lemezhulladékot.

Ezenkívül m integy 2,5— 3 kt horganyt tartalm az
tak a réztartalmú hulladékok a begyűjtps során. 
Összesen tehát kb 8 kt horganytartalmú hulladék 
gyűjtésére került sor.

A horgany országos felhasználása 1982-ben a 
következő arányokat m u ta tta :

—  lemezként az építőipar 27%
—  rézötvözetekhez 23%
—  öntvénygyártáshoz 16%
—  bevonatok készítésére 24%
—  egyéb célra 10%
A felhasznált alapanyag kb 1/3 része exportált 

termékekben eltávozott az országból. A gyűjtés 
során az országban maradó fémtömeg m integy 
36% -át (kb 8 kt) tudjuk összegyűjteni. Ennek is 
mintegy 10%-a a hasznosítás során elillan, mivel 
a horgany a feldolgozáskor —  különösen a sárga 
rezek esetében —  nagyon könnyen oxidálódik. 
Az összegyűjtött horganytartalmú anyagokból 
az átlagosan 70% horganyt tartalmazó hulladékot 
jelenleg nem tudjuk az országban feldolgozni, ezért 
évente kb 5 kt ilyen anyagot exportálunk. Az it t 
honmaradó mennyiség egy része a sárgarezekben 
található, a másik részét pedig a Budapesti MÉH 
Vállalat töm bösíti.

Ólom

A legkönnyebben áttekinthető, de egyszersmind 
a legtöbb problémát is magába foglaló fém hulla 
dékunk. Évente m integy 22— 24 kt ólomfelhasz- 
nálásunkból az akkumulátos gyártás 15 k t-t kap. 
Az országban az elm últ évben a kicserélt akkum u
látorokban 14— 15 kt ólomfém volt található. A 
gyűjtő vállalatok pedig 1982-ben 11 kt-t, 1983- 
-ban 12 k t-t gyűjtöttek  be. További vizsgálatot 
igényel, bogy hová lett az akkumulátorból 2 kt 
ólom.

Az elhasznált akkumulátorokon kívül évente
2— 2,5 kt egyéb ólomhulladékot is begyűjtünk.
1983-ban 23 kt hulladékot gyűjtöttünk össze az 
országban mintegy 14 kt ólomtartalommal.

A savas akkumulátorok begyűjtése a MÉH te 
lephelyein és a METALLOGLOBUS-on keresz
tü l történik. A régebbi gyakorlat szerint az elhasz 
nált akkumulátorokat savtalanított állapotban 
vették át a gyűjtőhelyek. Ez jelentős helyi szeny- 
nyeződések forrása volt. Ezért intézkedés történt, 
hogy 1983-tól a gyűjtőhelyek savas állapotban 
vegyék át az elhasznált akkumulátorokat. A leadás 
megkönnyítése céljából a nagyobb benzinkutakat 
és egyes AFIT állomásokat is bevonnak a gyűjtő 
hálózatba.

További változás az, hogy a begyűjtött, elhasz
nált akkumulátorokat egy központi előkészítő 
telepre szállítják, ahol m egoldottak a savtalanítás 
és a gépi bontás feltételei. Erre a METALLO- 
GLOBUS nagytétényi telepén rendezkednek be. 
Itt  ma még ideiglenes megoldás létezik,de a k övet 
kező tervidőszak elején előreláthatóan minden 
igényt kielégítő, korszerű bontó üzem létesül.

A központi telepen való előkészítés célja az, hogy 
az akkumulátorokat bontsák, savtalanítsák és 
szállíthatóvá tegyék. A bontott hulladékokat az
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ND K freibergi üzemébe szállítják fémólommá 
történő feldolgozásra.

Az ólomhulladékok feldolgozásának jelentősé 
gét mutatja, hogy már 1983-ban 55% -ban hulla- 
dékforrásból tudtuk az ellátást megoldani.
Ebből a konstrukcióból nyert ólom értéke 1983-ban 
m 'gközelítette a 10 m-$t.

Az ólomhasznosítás ism ertetett módja az elm on 
dottak mellett problémákkal is jár. Ezek a gyűj 
tés, az előkészítés végrehajtásában, az érdekelt 
ség és a környezetvédelem vonatkozásában jelent
keznek. Legnagyobb gondunk abból az ellentm on 
dásból fakad, hogy az ólom világpiaci ára csökken, 
em iatt a belföldi árat is csökkenteni kell, eközben 
azonban a hasznosítás során jelenkező költségek 
egyre emelkednek. 1981-ben még az akkum ulá 
torban lévő ólom gyűjtése a bontás során jelent
kező költségek 1 tonna ólomra szám ítva 3 eFt-ot 
tettek  ki. 1983-ban az új típusú, korszerűsített vál
tozatnál a költségek 8— 9 eFt-ra em elkedtek a két 
vállalatnál. A régi, savtalan állapotban történő 
begyűjtés és a kézi bontás költségei között a költ 
ségek a jelenleg érvényes árszint m ellett az 1. táb
lázat szerinti arányban oszlanak meg:

/. táblázat

Az ólom hulladék forgalm azás költségarányai

*

Megnevezés

Költségek

Régi
rendszer

ben

aránya

Új-
rendszer

ben

11 u Lindák - f e 1 vásárlás 
A gyűjtéssel és az előkészítéssel

17% 17%

já ró  költségek 10% 27%
B érm unkázta tássa l já ró  költségek 37% 37%
Forgalm azás és egyéb költségek 4 0 4 °
11 aszón 32% 1 fí 0/1 f )  , 0

Ö sszesen: 100% 100%

A számítások a jelenleg érvényes árrendszer
ben az 1981-ben alkalm azott gyűjtési és bontási 
módszert a már N agytétényben működő eljárás
sal hasonlítják össze. Ez utóbbi ideiglenesnek te 
kinthető, mivel a közegészségügyi hatóságok ennek 
folytatását csak ideiglenesen engedélyezik, ezt is 
csak abban az esetben, ha kielégítő végleges meg
oldás valósul meg. Megjegyezni kívánom, hogy 
a környezetvédelmi előírásoknak az ideiglenes el 
járással is eleget lehet tenni, azonban a KÖJÁL 
nem fogadhatja el, hogy kézi munkával történjék  
a bontott hulladék szelekciója, mert a munkafo
lyam atokat végzők ki vannak téve az ólomárta 
lomnak. Ezért teljés gépi szelekciót alkalmazó e l 
járás bevezetése szükséges. Ilyen eljárás még a 
fejlett országokban sincs elterjedve, ezért nehéz 
találni. Ez ideig 3 olyan eljárást találtunk csak, 
am ely megfelelő referenciákkal mind a környezet 
védelmi, mind pedig az autom atizált gépi bontás 
feltételének megfelel.

A kiválasztott eljárás üzem eltetési költségei a 
szám ítások szerint nem haladják még a jelenlegi

bontási költségeket. A nagyobb összegű ráfordí
tásokat és magasabb amortizációt ugyanis ellen
súlyozzák a kinyerhető melléktermékek értékesí
tési lehetőségei (polipropilén granália). További 
számítások szerint a beruházás költségei 10 éven 
belül a jelenlegi árrés m ellett képződő nyereség
ből megtérülnek.

A hazai előkészítés és bérmunka útján nyert 
ólomtömbökkel az évtized végéig —  -valószínű 
leg ezután is —  fedezni lehet a teljes hazai kem ény 
ólom igényt és a finom ítottólom  egy részét úgy, 
hogy ebből a termékből jelenlegi árakon szám ítva 
1985-ig évente legfeljebb 2,5— 3 mŞ tőkés im port
ra szorulunk.

Ebben az évtizedben az elhasznált akkum ulá 
torokban lévő ólom aránya az országosan begyűjt- 
hető ólomhulladékból eléri a 80% -ot, a fennma 
radó rész elsősorban nem akkumulátorból szár
mazó lágy ólomhulladék.

Ón

A népgazdaság féín-ón felhasználása az 1982. 
évi adatok alapján évente 2000t-ra tehető. Ennek 
értéke finom ított óntömbben számolva 1982-ben 
27, 1983-ban 26 millió $-t te tt ki (13 500— 13 100 
$/t), aminek belföldi értéke 1,2 MdFt.

A felhasznált ón 75%-a ónozott acéllemezekén, 
5% -a az im portált ötvözetekben alapanyagként, 
részben pedig késztermékekbe ágyazva érkezik 
be az országba (l 500 +  400-1- 100t).

A felhasznált ón 99%-a tőkés eredetű beszerzés, 
megoszlása a következő:
— Az összes ón 38% -át konzervek és más ter 
mékek (pl. festékek) dobozainak előállítására 
használják fel úgy, hogy e dobozok lezárására 
használt forrasztó ón óntartalm át is ide szá 
mítjuk.

— Az ón 30% -át fém ötvözetek, elsősorban bron
zok előállításánál használják fel.

-—Az ón 15%-át forrasztóón előállításánál hasz 
nálják, ez nem tartalm azza a konzerv és egyéb  
dobozolt termékek forrasztásához szükséges 
forrasztóónban lévő ónt, (ezzel együtt a for
rasztó ón előállítására, fordított összes ón a te l 
jes felhasználás 32% -át teszi ki).

— 5% -ot ónozott acéllemezek előáálítására for
dítanak.

— Különböző, egyéb célokra az ón 7-8% -át 
használják fel.

— Az im portált berendezéseken, az im portált 
késztermékekben foglalt óntartalom az összes 
ón felhasználás 4-5% -át érheti el.

Az egy év során felhasznált összes ón -2/3 része 
az exportált termékekkel kimegy az országból, 
íg y  a konzerv—  és a húsipar például a dobozolt 
termékeinek 80% -át exportálja, ezzel évente 600 
tonna ón távozik el az országból. Egyéb , külön 
böző exportált, alapanyag jellegű és késztermék 
jellegű termékekben további 600 tonna ón ta lá l 
ható. Becslésünk szerint évente— az évi 2000 ton 
na ón felhasználásból — 1200-1250 tonna ón megy 
ki az országból. íg y  az évente belföldön maradó 
ón mennyisége 750-800 tonnára tehető.
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A belföldön maradó ón négy különböző termék- 
csoportban található, nagyjából egyenlő 1 /4 :1 /4 
arányban m egosztva.Ezek:

— dobozolt termékek 
— ötvözetek
— forrasztóónt tartalm azó termékek (pl. hír 
adástechnikai, műszeripari, elektronikai ter 
mékek, autóhűtők gyártása)

— különböző termékekben.
A fémhulladékok begyűjtése során a hulladékok 

óntartalm át a felvásárolt hulladékokban évi 600- 
650 tonnára lehet becsülni.

Ebből:
— kb 450-500 tonnát az ötvözetek  
— kb. 100-150 tonnát pedig az acéllemezek hul
ladékok, salakok és acélhulladékok begyűj
tö tt  anyagok tartalmaznak.

A begyűjtött kb. 600-650 t-ból 310 tonnát kü 
lönböző hulladék , illetve alapanyagjellegű anya 
gokban exportálunk. Ennek megoszlása 1982-ben 
a következő v o lt :

10t ón a bronzhulladékban 
20t ón a salakban
40t ón a rézalapú fémhulladékokban 

I90t ón az ötvözött fémtömbökben 
50t ón az ónozott acéllemez hulladékban 

összesen
340t ón, am i kb. 14 000t anyagba beágyazva 

került exportra. Miután az értékesítésnél nem 
mindig állapítható meg pontosan, hogy az óntar- 
talom ért m it fizettek , csak becsléseket végezhe- 
hetünk. A 310t ón — hutaónban számolva—  m in 
tegy 4m $-t képvisel. Számításaink szerint az érté 
kesítéskor az ónért kb. 2,5m $-t fizettek. Ez ugyan  
kevesebb m int a teljes ón értéke, azonban min 
denképpen nyereség, ha figyelem be vesszük, hogy 
hazai műszaki adottságok m ellett törtédő feldol
gozás során a 310t ón túlnyom ó része a szállópor
ban, a füstgázokban eltávozva számunkra elve 
szett volna.

A begyűjtött hulladékban foglalt további kb. 
280-340Í ón megoszlása a következő:

— kb. 80-100t ón a hazai felhasználásra előállí 
to tt ötvözött tömbökbe kerül,

— kb. 100-120t ón a füstgázokban távozik az 
ötvözetgyártás, valam int a réztartalmú hulla 
dékok tűzi finom ítása során,

— kb. 100-120t lehet a vaskohászatban hasz
nosított évi 1,2 millió t acélhulladékban lévő 
és a nem hasznosított hulladékokban lévő cin 
mennyisége. Az előbbi esetben az acélgyártás 
nál az ón elvész, ez utóbbi esetben pedig az ón 
a többi hulladékai együtt a szem étbe kerül. 

A vaskohászatba, illetve a szem étbe kerülő hul
ladékok közül megem líthetők az elhasznált gép 
kocsik, rádió— és TV— készülékek. Az elhasznált 
nált rádió— és TV-késziilék egyrésze nem is kerül 
a gyűjtő vállalatokhoz. Az ezekben található ón 
az em lített 600-650't  gyűjtésen felül további né 
hány lOt-t tehet ki.

Az óntartalmú hulladékoknál a hasznosítás 
színvonalának emelése érdekében a következőket 
lenne célszerű megvalósítani. A javaslatok egyben  
időrendi sorrendet is jelölnek.

E zek :

1. Az évi 5 000-6 000 tonna konzervdoboz és ko 
ronadugó gyártási hulladék belföldön történő 
feldolgozása. Ezzel évi 35-40 tonna finom ított 
ón im portját lehetne kiváltani 19-20m Ft ér 
tékben (540 000 $).

2. A keletkezett salakok és szelektálható inaga- 
sbb óntartalm ú hulladékok feldolgozása. Ez 
évi 20-30t ón-fém et eredményezne (kb. 300 
000  $).

3. A rézhulladékok finom ítása, valam int a hul
ladékokból ötvözeteket előállító berendezések 
olyan fajta korszerűsítése, hogy a füstgázok, 
illetve szállóporok felfoghatók legyenek, majd 
a szállópórból az ón kivonható legyen. Becs 
lésünk szerint ezen a módon évente legalább 
120-150t ón lehetne nyerni ( l ,5- l ,7m S).

A három intézkedés 2,3-2,5mS értékű ónt jelent 
(llO m Ft).

A 2. és 3. pontban ism ertetett intézkedésekre 
ma még konkrét javaslat nem tehető. Ehhez kü 
lön tanulm ányok, vizsgálatok, kísérletek szük 
ségesek. A szállópor feldolgozására esetleg kül
földi eljárások megvásárlása lehet indokolt. Is 
mereteink szerint a CSM Fémművében épülő új 
rézfinom ító üzemben a szállópor felfogható lesz 
Ebből azonban az ón kinyerésére még nem készí
tettek  terveket.

A javasolt hasznosítás megvalósítása a fentiek 
nél kevesebb problémával jár. Nézetünk szerint 
alkalmas vállalkozó gazdasági egység és befekte 
tendő tőke megléte esetén tőkés import kizárásá 
val 1/2— 1 éven belül m egvalósítható. A techno 
lógia a Szovjetunióban , illetve Csehszlovákiában 
alkalmazott eljárás felhasználásával kialakítható 
a berendezéseket belföldön le lehet gyártani. Gon 
dot okozhat a hulladékokon levő nem fémes be 
vonatok koptatása.

Az eljárás lényege tisztítás, koptatás, lúgos 
oldás, óntartalmú elektrolit tisztítása, ónelektro- 
lizis, töm bösítés. Várható fejlesztési költsége évi 
5 000-6 000t hulladék feldolgozási kapacitás kia 
lakítása esetén a telepítés helyétől függően 15- 
-20m Ft.

Jelenleg évi 5 000-6 0001 ónozott acéllemez hul 
ladékot exportálunk. Ezért 1982-ben.a nyugatné 
illetek tonnánként 145 DINI-t fizettek, ami 60S/t- 
aini 60S/t-nak felelt meg, vagyis összesen 360e S- 
nak megfelelő összeget (kb. 14inFt). A hulladék
kal kinyerhető kb. 4 0 1 ón értéke pedig az 1982. 
évi import áron 540eS, azaz kb. 21,4mFt, nem 
szám ítva az acélhulladék értékét.

Az üzem létszáminénye 10 fő/1 műszaki -f9fő 
fizikai). Alapterület igénye a tároló területtel 
együtt 400-5001112 fedett terület.

N ik k e l

Külön' vizsgálatot igényel a nikkel, illetve a 
nikkeltartalm ú hulladékok helyezete. Hazánkban 
1982-ben 2,6 kt nikkelt használtunk fel. Ennek kb. 
fele galván bevonat lett, fele pedig részben színes 
fémek, rşszben pedig vaskohászati gyártm ányok  
ötvözésére került. A begyűjtött hulladékok nik 
kel tartalm át mai nyilvántartási rendszerünkből
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nem  lehet felmérni. A nnyit ismerünk, hogy a hul
ladékokban— pl. 1982-ben — legalább 150t nik- 
kelférn ment ki az országból. Keletkezik, de a hasz 
nosítás feltételeinek hiánya m iatt nem törődnek 
azzal a galvánüzemekben képződő tetem es mennyi
ségű nikkelszúlfáttal, am it megítélésünk szerint 
hasznosítani lehet. Ebben a kérdésben feladatunk 
nak tekintjük az előrelépést.

Alumínium

Az elmúlt években hazánkban a belföldi ipar 
150-160kt alumíniumot kapott a MAT tói és az 
öntödéktől. Ebből a feldolgozó ipar által előállí
to tt termékekbe beépítve export útján eltávozott 
az országból 50-55kt, 10-15 kt pedig olyan termé
kekbe került (pl. porok, oxidok, dezoxidensek) 
amelyekből az alumíniumot kinyerni nem lehet, 
így  jelenleg évente kb. 90-100 kt alumíniumot é- 
pítünk be hazai berendezésekbe, termékekbe. 
Az évente begyűjthető hulladék mennyisége 25- 
-30 kt. A begyűjtött hulladékoknak közel fele 
gyártási, másik fele pedig amortizációs eredetű. 
Az évente begyűjtött hulladék tehát kb. 30%-a 
a jelenlegi hazai célra történő felhasználásnak.

A begyűjtött hulladékok hasznosításának ará
nya 1982-ben a következő volt:

—' öntészeti töm b gyártása a Quali-
tálban 57 %

—  MAT felhasználása a gyű jtö tt hul
ladékból 6 %

—  export a gyű jtött aluminium
hulladékból 24%

—  öntészeti salakban export alum ini
um tartalom  8 %

—  CSM öntödéjének felhasználása 4 %
—  egyéb felhasználás 1 %

Összesen: 100%
Jelentős mennyiségű aluminium kerül a ház

tartási szemétbe, mint elhasznált fólia, tubus, zá 
ródugó, flakon, edények,stb. Becslésem szerint a 
szemétbe kerülő aluminium mennyisége elérheti 
az évi 15-20 kt-t.

Jelenlegi ismereteink szerint a begyűjtött és a 
szem étbe kerülő hulladék összege tehát kb. 50kt-ra  
tehető, a felhasználásból adódó másik, legalább 
40 kt-ról jelenleg nem tudunk szám ot adni. F el 
tételezhető , hogy it t  is átlagosan legalább 15 éves 
régi berendezésekből kerül ki az aluminíumféin 
az amortizációs hulladékba. Akkor még az éves 
felhasználásunk a mainál lényegesen kevesebb 
volt. E m ellett évente legalább 2-3 ezer t-ra be 
csülhetjük azt az aluminíummennyiséget, ami az 
elhasználódás közben, tárolás során a felületen 
oxidálódik. Különösen erős ez a hatás o tt, ahol 
a légköri csapadék széndioxid tartalm ú és ennek 
hatásának van kitéve a hulladék, illetve az alumí
niumból készült alkatrész.

A színesfém-hulladék hasznosítás általános kérdései

A színesfém hulladékokat érintően néhány ál
talános kérdést kívánok felvetni.

A színesfém hulladékok belföldi értékesítési ára 
az utóbbi évek tapasztalata alapján alacsonyabb

m int amennyiért azokat a tőkés piacon eladni le
het.

1982-ben a népgazdaságban felhasznált nehéz
fém alapanyagok akkori értéke világpiaci áron 
160 m $-t tenne ki. Ebből a begyűjtött nehéz szí 
nesfém hulladékok értéke kb. 40-45 m $, ami a ha 
zai értékénél 15-20%-al több. Ez azt jelenti, hogy 
a belföldi gyűjtővállalatok az értékesített nehéz 
fém hulladékért 1982. évi árszínten belföldön kb.
1,3 mrdEt-ot kapnának, ezt mind exportálva 1,5- 
-1,6 mrdFt árbevételt értek volna el.E z a körül
mény a hulladékok exportálására ösztönöz.

Ellentm ondás van abban is, hogy az im portált 
alapanyagokat általában valam ivel a világpiaci 
ár alatt tudjuk beszerezni, export esetén pedig a 
világpiaci árnál valamivel kedvezőbben tudjuk e l 
adni. Ez a körülmény csak a hulladékok esetében  
érvényes, félgyártm ányoknál már fordított a hely 
zet, mert általában drágábban importálunk és a 
világpiaci árnál alacsonyabb áron tudunk eladni. 
A belföldi hulladék árakat, am elyek egyébként 
import követő árak, indokolt emelni.

A teljesített színesfém hulladék exportunkat e- 
lemezve megállapítható, hogy döntően olyan 
szennyezett hulladékokat exportálunk, am elyek 
nek feldolgozása mai műszaki adottságaink m el
le tt nincs meg, avagy csak nagy veszteséggel len 
ne lehetséges. 1981-83-ban a begyűjtött színesfém  
hulladékok mennyisége országosan évente 60 kt 
körül alakult, ebből az exportált hulladék m ennyi
sége— fémtartalom mal szám ítva— 1981-ben 22 kt, 
1982-ben 19 kt, 1983-ban 15 k t volt, 29, 12,5, ille t 
ve 10,0 m$ értékben. K özponti intézkedések ha 
tására várhatóan erőteljesen tovább csökken az 
exportra kerülő színesfém hulladék mennyisége.

Az érdekeltség megoszlása a hulladékhasznosí
tás területén meglehetős szórást mutat. A gyűj 
tést végző vállalatok részesedése a félgyármánnyá 
válásig képződő nyereségből nagyobb, mint a fel
dolgozó vállalatoké.

A réztartalmú hulladékoknál pl. a lefolytatott 
tevékenységet a gyűjtéstől a félgyártm ány gyár 
tásig egyetlen fázisnak tekintve (rézhulladék—  
cső, lemez, rúd stb.) a végső árbevétel minden 
100 Ft-jából:

45F t  az alapanyagra (felvásárlás)
18 F t az anyagkezelés, előkészítés, feldolgozás
költségeire

37 F t pedig az adózatlan nyereségre esik.

Durva megközelítésben a 18 F t ráfordítás közel 
1/3-a a gyűjtő vállalatoknál , több mint 2/3-a a 
gyártó vállalatoknál jelentkezik. A 37 Ft nyere 
ség töm egéből 2/3-része a gyűjti)— forgalmazó vál
lalatoknál, alig 1/3-rész pedig a feldolgozó válla 
latoknál képződik.

A gyűjtés korszerűsítése a gyűjtő vállalatok 
nál nagyobb felvásárlási árat, kisebb nyereséget- 
jelent. A szelektált hulladék a feldolgozó vállalat 
nál is magasabb beszerzési költséget, de a felhasz
nálásnál alacsonyabb önköltséget eredményez.

Ez a körülmény nem teszi érdekeltté a gyűjtő 
vállalatot tisztább hulladék felvásárlására, elő 
nyösebb számára a kevert hulladék vásárlása,
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mert annak m inősítése alacsonyabb árkategóri
ába lehetséges. A tapasztalat az hogy a gyűjtő vál
lalatok eladó partnerei azt a m inősítést kénytele 
nek elfogadni, am it a gyűjtő vállalat kínál. Â leg 
több esetben az a vállalat, ahol a hulladék kelet 
kezik, nem is törődik vele, hogy milyen ellenérté 
ket kap érte. A gépipari vállalataink többségének  
egyetlen szem pontja, hogy a hulladéktól minél ke 
vesebb munkaerő ráfordításával szabadulni tu d 
jon. Az általam  megkérdezett nagyfogyasztó gép 
ipari vállalatok többségénél azt sem tudták m eg 
mondani, hogy a keletkezett és értékesített színes 

fém hulladékért milyen ellenértéket kaptak a MÉH  
-tői vagy a METALLOGLÓBUS-tól.

Az érdekeltség javítását segítené az az intéz- 
arnely a színesfém hulladék felhasználó vállalatok 
részére felhasználói áron lehetővé tenné a közvet 
len hulladék felvásárlását olyan cégektől, ahol az 
keletkezik és a szállítási útvonal rövidsége m iatt 
célszerűbb onnan beszerezni. E célból indokolt a 
termelő vállalatok részére— a gyártásközi hulla- , 
dékok esetében—  a gyűjtő vállalatok kikapcsolá 
sával lehetővé tenni a felhasználói áron történő 
hulladék vásárlást (1985-ben m egvalósult).

Diplomatervek ismertetése
A nátrium -szulfát és a nátrium -karbonát 

hatása az 1,5 m ólviszonyú nátriuin-alum inát 
oldat fajlagos elektrom os vezetésére

D iplom atervet készítette : Maicz&nné Tatai Györgyi
Konzulens: Lengyel Attila  az ISME Fém kohászattan i Tanszékének tud.

m unkatársa

Bíráló: Dr. K lug Ottó a MAT tarü le ti főmérnöke •

N apja inkban  az ip a r m inden te rü le tén  szükséges az 
au tom atizá lás bevezetése, így a  tim fö ld iparban  is. A 
nátriu m -a lu m in á t-o ld a to k  fajlagos elektrom os vezetése 
az o ld a t összetételével a rányosan  változik , m a tem atik a i 
függvénnyel le írható , és így felhasználható  au to m a tizá 
lási célokra. A n á triu m -a lu m in á t-o ld a t fajlagos e lek tro 
mos vezetését jelentősen befolyásolja az o ld a t m ólv i 
szonya, kausztikus N a 20 —  ta rta lm a , hőm érséklete, ill. 
az o ld a t szennyezőrtatalm a. D iplom atervem  egyik célja 
ilyen m a tem atik a i függvény m eghatározása, m ásik célja 
о m atem atikai függvény segítségével o ldatszerkezeti 
következtetések  levonása volt.

Az o lda tok  fajlagos elektrom os vezetését az NM E 
F ém k o h ásza ttan i Tanszékén m értem  Oscimhométerrel* 
A mérések során 1,5 m ólviszonyú, különböző k au sz ti 
kus N a„0-koncen tráció jú . N a2C 0 3- és N a 2SO -ta rta lm ú , 
sz in te tikus nátrium -a lum inát-ok ía tok  lehülési görbéit 
v e ttem  fel.
*(G yártja  és értékesíti az A L U T E R V -F K I, B udapest.
Szerk.)

A mérési ad a to k  P T K  1090-os szám ítógéppel feldolgozva 
az a lább i m a tem atik a i függvényt k ap tam :

к — (T  - 2 5 )  X

X уş r
Г (  N  n
I (cif, 4- bj, -Ne 4  ('í ‘Ns 4-di -Ne •Ns) •f'x

( 3 0 0 JJ

0

-+ [{щ 4-6  ̂-Ne 4- c% -Ng -\-di ‘Ne ‘Ns) X

i  = 4

x e x p [ —( i —3) ~ ] ,

ahol:

к  •— fajlagos elektrom os vezetés, S em “1 

T  —  hőm érséklet, °C

N  —  a  25 °C-os o ld a tb an  a  kausztikus N aaO koncen t 

ráció, g d m -3

Ne —  az o ld a t N a2C 0 3-ta rta lm a , %

,.N a2C 03

ду6— — .юс
CNa2Oö

Na —  az o leat N a2SOä -ta r ta lm a , %

Na2SOí
cMa20

Ns=------------100
CNa20ö

Na2C 03 —  az o ld a tb an  a  karbonát-a lakban

Na20 lévő N a20  m ennyisége, g d m -3

Na2S04 — az o ld a tb an  a  szu lfá t-alakban

Na20 lévő N a20  m ennyisége, g d m -3

c, —  az o ld a tb an  az összes N a ,0  
Na20ö 2

m ennyisége, g d m -3

difii, et, dt — a függvény eg y ü tth a tó i, m elyeknek é r té 

k e it az 7. táblázat ta rta lm azza

A nátrium -alum inát-oldat elektrom os vezetése függvényének együtthatói a függvénytagok
szám ától függően

i Ui bi c; df

1 ■ \ 1 7,709. Ю“3 234,070.10"« 705,354.10-« -  73,840.10” «
2 -  7,878.10~3 -907 ,005 .10 -« -  2 ,143.10"3 228,328.10-«
3 -  Ю.ОЗЗ.Ю“ 3 772,583.10"« 1,495.10"3 -159,104.10"«
4 — 783,729.10"« -  5,013.10-« -747 ,970 .10-« -  1,883.10-«
5 2,903 -  5,770.10-3 2,411.10-« 5,770.10-3
6 -  2,115. -754 ,179 .10 -« -  2,627.10-« -754 ,179 .10 -«

* (G yártja  és értékesíti az ALUTEB/V-FKI, B udapest. Szerk.)
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Az 1. ábra az o ld a t fajlagos elektrom os vezetését m u 
ta t ja  a  kausztikus N a ,0 -  koncentráció  és a  hőm érséklet 
függvényében, állandó N u2C 0 3- és N a2S 0 4 — ta rta lo m  
m ellett.

N a 20  koncen trációnál je lentkeznek, ill. a  m ax im u m érté 
kek is kisebbek (2 . ábra). T o v áb b á  m egállap ítható , hogy 
m inél nagyobb az o ld a t N a2S()4- koncentráció ja , annál 
erőteljesebben m uta tkoz ik  az N a2C 0 3- ta rta lo m  csök 
kentő  h a tá sa  a  m axim um hely változásánál. A m axim u 
m értékeke t az o ld a t N a 2C 0 3-tu rta lm a a kisebb a  N a, 
S O j-tartalo in  m elle tt csökkenti jobban. A szu lfá t h a tá 
s á t  vizsgálva m egállap ítható , hogy a  m axim um hely 
csökkentése csak nagy N a2C 0 3- ta rta lo m  m elle tt szá 
m ottevő, a m ax im um értékeket nagy k a rb o n á tta r ta 
lom nál nem v á lto z ta tja  meg, kis k arb o n á tta rta lo m n á l 
pedig valam elyest csökkenti.

A n á trium -a lum inát-o lda tok  szerkezete bozinyos kon 
centrációknál m egváltozik. Ilyen á ta lak u lás  a kö v etk e 
ző:

I KL- T G r -2  I

2. ábra .1 fajlagos elektromos vezetés maximumértékei és maximumhelyei 
a hőmérséklet és a karbonát-tartalom függvényében

A m atem atik a i függvény m eghatározása u tán  a kö 
vetkezőket á llap íto ttam  m eg: állandó Na.,SÍ)4 -koncent 
rációnál az N a 2C 0 3-ta rta lo m  növekedésével a  fajlagos 
elektrom os vezetés m axim um értékei kisebb kausztikus

3. ábra. N változása a kausztikus Уа.О. és az N afiO ,-tartalom  váltóid 
sávul

nyezőt ta rta lm az , ez az á ta laku lás kisebb kausztikus 
N a20-koncen trációnál következik  be (3. ábra).

15% N a 3C 0 3 — ta rta lm ú  o lda tokban  ez 110 g d m “ 3, 
ill. h a  az o ld a t szu lfá t ta r ta lm a  10% ,ez az elto lódás to 
vábbi I0 g d m ~ 3-rel növekszik.

A m o r f  ö lv ö z e le k  le r in ik u s  s ta h iltá sa

A diplom atervet készítette : Várhegyi Ákos oki. kohóm érnök 
Konzulense: Gránási László tuti. m unkatárs, K F K I, Lengyel Altila  

tud . m unkatárs, NME Fém kohászattani Tanszék

Az am orf ö tvözetek  a  hőm érséklet em elkedéséne h a 
tá sá ra  kém iai összeté te lük tő l (és előállítási körülm énye 
iktől) függő hőm érsékleten  kristá lyos szerkezetűvé vál 
nak, elveszítve ezzel az am orf szerkezet á lta l b iz tosíto tt, 
a  felhasználásuk szem pontjábó l kedvező tu la jd o n ság a i 
k a t. Az á ta lak u lás  rendszerin t tö b b  részfo lyam at ered 
m énye: elsőként az ö tvözet fő a lk o tó ja  kristályba je len 
nek meg, m ajd  m etastabilis in term eta llikus vegyület- 
k ristá lyok  keletkeznek, am elyek a  fo lyam at végén s ta 
bilis fázissá alaku lnak . Az am orf ö tvözet alkalm azása 
szem pontjából te h á t lényeges ism ernünk an nak  te rm i 
kus s tab ilitá sá t, m elyet a k ristályosodás kezdőhőm ér 
sékletével és az áta laku lássa l já ró  en ta lp iavá ltozás nagy 
ságával szak iak  jellemezni.

F elad ato m  az ö tvözetek  s tab ilitás  változásának  vizs 
g á la ta  és a  v álto zást előidéző okok m ag y aráza ta  volt.

A vizsgálatokhoz előállíto tt am orf ö tvözet olvadékok 
gyorshűtésével készültek oly m ódon, hogy az o lvadékot 
vékony su gárban  gyorsan  forgó rézhenger felületére lő t 
tü k , ahol az az erős hőelvonás h a tá sá ra  kristályosodás 
nélkül sz ilá rd u lt m eg vékony szalag form ában. A te rm i 
kus m éréseket differenciál scanning kalorimetria (DSC) 
m ódszerrel végeztem . A kém iai összetétel h a tá sá t vizsg- 
g á itam  k é t ö tvözetrendszer esetén.

A Fe-Zr-B  ötvözetrendszer k u ta tá sán ak  célja annak  . 
a  m eghatározása, hogy m ilyen hatássa l van az am orf 
szerkezetre (és a  te rm ikus s tab ilitásra ) а  В a tom ok á lta l 
lé trehozo tt kovalens kötések  fokozatos lecserélése tisz 
tá n  fémes kötésre, am i a  Fe-Zr rendszert jellemzi. А/, 
/. ábra m u ta tja  a  v izsgálat m in ták b an  lezajló á ta la k u 
lás sebességének bőinérsékletfüggését (az á ta laku lási 
görbéket). A kísérletek a lap ján  m eg állap íth atju k , hogy 
a Z r-ta rta lo m  növekedése a  term ikus s ta b ilitá s t jav ítja ,
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fiz az á ta lak u lás  1,5 m ólviszonyú, szennyeződésm entes 
o lda toknál 140 g d m -3 -es kausztikus N a ,0 -koncen trá - 
ciónál van. S a já t m éréseit is igazolják, h a  az o ld a t szeny

1. ábra. Nátrium-aluminát-oldatok fajlagos elektromos vezetése



te h á t  az á ta lak u lás  kezdete a  nagyobb hőm érséklet irá 
n y áb a  tolódik.

A m ásik vizsgált ö tvözetcsoport a  N i-átm eneti féín-P 
rendszer, am elynél N iso P 20 a lapö tvözetben  a N i-t k ü 
lönböző m ennyiségű Fe-, Mn- és C o-atom okkal h e ly e t 
te s íte ttü k . Az egyes ö tvözök h a tása  a  szabad té rfo g a t 
m odellje a lap ján  értelm ezhető (2-4 ábra). Az atom iné- 
rc tek  különbségéből adódó szabad té rfo g atv álto zásra  
nem  szám íth a tu n k , m ert az ö tv ö ze te t alkotó  atom ok 
m éretkülönbsége elenyésző, te h á t  az ö tvözök h a tása  k é 
m iai okokra vezethető  vissza. A N i-P , F e-P  és M n-P

/ .  ábra. Fe-Zr-ll ötvözetpróbák <italakulási görbét

2. ábra. X i-F e-P  ötvözetpróbák átalakulási görbéi

3. ábra. N i-M n-P  ötvözetpróbák átalakulási görbéi

I. ábra. Xi-Oo-P ötvözetpróbák átalakulási görbéi

rendszerben a  m in ták n ak  megfelelő 20 atom -%  P -ta r-  
ta lm ú  ö tvözet egyensúlyi vegyületfázisa az Me3P  (Mr 
Ni, Fe vagy Mn) és a  három  vegyület azonos rendszer 
ben kristályosodik. A Со-P rendszerben  ezzel szem ben 
az Me3P  típ u sú  vegyület h iányzik , h ely ette  a  Co2P  az 
egyensúlyi fázis. F elté telezhetően  ezzel m agyarázható , 
hogy a  F e és Mn stab ilizá lja , m íg а  Со destab ilizá lja  a 
N i-P  ö tvözete t.

N agyobb ö tvöző tarta lom  esetén m egjelenő k e ttő s  á ta 
lakulási csúcs a következőképpen m a g y aráz h a tó : am i-
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kor m ár a  N i-ta rta lo m  nem  dop iiná lt, pl. a  M ii-ta rta 
lom m al szem ben, lehetővé válik, hogy m in d k é t a to m 
fa jta  k ia lak ítsa  a  neki megfelelő környezete t, am i bizo 
nyos m értékű  szepará lódást je len t N i-ben, illetve Mn- 
ban  dúsabb  környezeteire. Felm elegítés közben a  k ris 
tá lyosodás a  kevésbé stab il környezetben  indu l meg, 
míg a  s tab ilab b  környezetben  csak nagyobb hőm érsék 
leten kezdődik.

A d o tt összetételű  am orf ö tvözet te rm ikus stabilifíísa 
jellem ezhető a  kristályosodás en talp iavá ltozásáva l. A 
különböző ö tv ö ző tarta lm ú  ö tvözetek  s ta b ilitá sa  azon 
ban ennek a lap ján  nem  h aso n líth a tó  össze, ugyanis m ár

kis m ennyiségű idegen a tom  beépülése o lyan m értékben 
m e g v a lto z ta th a tja  a kötésv iszonyokat az am orf ö tv ö ze t 
beit, hogy összetételtő l függően m ár-m ás k ristályos ve- 
gyü le t m egjelenésére kell azám ítan i. A végfázis v á lto zá 
sa m ia tt  az en ta lp iavá ltozás összetételfüggóse kevésbé 
jellemző az ötvözőnek a  te rm ikus s tab ilitá sra  k ife jte tt 
h a tásá ra . Az á ta laku lási görbék  a lap ján  te h á t  m egálla 
p íth a tju k , hogy a  Fe és Mn bizonyos koncentrációig  ja 
v ítja  a  N i-P  ö tvözet te rm ikus s tab ilitá sá t, nagyobb 
m ennyiségük azonban m ár ellenkező h a tá sú v á  válik. A 
Со ötvözése esetén a  te rm ikus s tab ilitás  növekedésére 
nem  lehet szám ítani.

♦

Pályázati felhívás
A bauxit-geológia és timföldipar fejlesztése terén 

kiemelkedő eredményeket elért, a pályázat benyújtá
sakor 35. életévét még be nem töltött fiatal szakem
berek részére „ G e d e o n  T i h a m é r ” elnevezésű díjat ala 
pított az elhunyt leánya, amelyet évenként adomá
nyoznak.

1985-ben pályáizmi olyan 1982. január 1. óta hazai, 
vagy külföldi folyóiratokban megjelent közlemétnfek- 
kali, könyvvel, könyvrészlettel, megadott szabac alom
mal!, megvédett egyetemi doktori, illetve kandidátusi 
értekezéssel lehet, amely a bauxit-geológia, illetve a 
timföldgyártás fejileszitéséb szolgálja.

A pályázatot elnyerő 10 000,— Ft-os díjban részesül, 
és ezzel együtt részére kisplasztikát adnak át.

A pályázatokat 1985. június 15-ig lehet beadni a 
Budapesti Műszaki Egyetem Tudományos Osztályára 
(1521. Budapest, Müheigyetem rkp. 3.). A megjelent

munkák különlenyomatáit, vagy másolatait 6 pld-bain 
kell csatolni.

Többszerzős munkákkal is lehet pályázni, viszont a 
társszerzőktől nyilatkozatot, kell kérni, hogy a pálya
mű elsősorban a pályázó teljesítménye.

A pályázatokat Bíráló bizottság értékeli, amelynek 
elnöke a Budapesti Műszaki Egyetem rektora, tagjai 
a Veszprémi Vegyipari Egyetem, a  Nehézipari Műsza
ki Egyetem, Miskolc, a  Műszaki és Természettudomá
nyi Egyesületek Szövetsége és a Magyar Tudományos 
Akacémia képviselői.

A Bíráltöbizotftság 19Ó5. augosztos 31-ig dönt a  díj 
adományozásáról, amely a tanévnyitó keretében ke
rüli átadásra. <
Budapest, 1985. január hó.

Dr. P o l i n s z k y  K á r o l y  
a kuratórium elnöke

Könyvismertetés
T im fö ld ek  k ü lön leges k erám ia i an yagok h oz

(  Werkstoffe fü r  spezielle keramische W erkstoffe.)

Szerzőcsoport. A F reiberger Forschungshefte  A057. szá 
m a. K iad ta  V F B  D eutscher Verlag fü r G rund stoffin- 
d u stre i 1983. Lipcse. 132 oldal, 49 áb ra , 22 tá b láz a t, 09 
irodalm i h ivatkozás. A ra: 39,50 N D K  m árka.

A könyv összefoglalja a  Freibergi B ányászati Egyete 
men  kerám iai tim földek  g y á r tá sá ra  végzett k u ta táso k a t. 
E gyik  m ódszer nagy tisz taságú  alum ínium oxid  előállítá 
sá ra  szerves alum ínium vegyületek , pl. alum ínium izo- 
p ro p ilá t te rm ikus b o n tása  vagy hidrolízise és ez t követő 
kalcinálása. Az alum ínium -izopropilát á ta la k ítá sa  alu- 
m ínium -am m ónium  k arb o n á ttá , m ajd elbon tása és kal 
cinálása, nagyon finom  és nagy  tisz taságú  te rm ék e t ad. 
Ilyen tim föld alkalm as á tlá tszó  izzócsövek g y ártá sára . 
Ism ét m ás eljárás alu in ín ium szu lfá t o ldatokból indu l ki 
és alum ín ium vegyüle teket k ristá lyosít, ill. csap ki. 
K iinduló  an y ag k én t ipari tim fö ld h id rá to t használtak . 
A liidrargillithez k ö tö tt  a lk á liák a t részleges v íztelen í 
téssel sz a b a d íto ttá k  fel és te t té k  vízoldhalövá.

A könyv külön fejezetben foglalkozik a  tim föld és a 
belőle készült nyers-, va lam in t ég e te tt kerám iatestek  
tu la jdonságai közö tti összefüggéssel és az ezen vizsgá 
latokhoz szükséges berendezésekkel. (HW )

A  „P éc li A u ta l,, M in iatü rk önyv G yűjtők  K lubja  
újabb k iad ván yai

A B ányászat és Kohászattörténet so rozat (szerkesztője 
Tóth P ál oki bányam érnök) legújabb k iad v án y ak én t 
m egjelent G. Agricola (1494— 1655) ,,De re metallicu” c. 
m ű v é t szem elvényekkel b em u ta tó , és je lentőségét m él
ta tó  m in ia tű r könyv  (Miskolc. 1984.). A gricola m ű v é t 
(latin  nyelvű  első k iadása  B aselben je len t m eg 1526-ban) 
k é t évszázadon á t  a  bányászati-kohászati o k ta tá s  b ib 
liá jak én t h aszn á lták : 10 nyelvre fo rd íto ttá k  le, harm inc

k iad ást é r t  meg. A 191 oldalas m in ia tű r könyv az eredeti 
k iadás tizen k é t fejezetét k ivonatosan  ism erteti, az ere 
detiben  szereplő 270 áb ra  közül v á lo g a to tt 100 áb ráv a l az 
akkori bányászati-kohászati m űveleteket szem léltetve.

F  híres in fi teljes terjedelm ében  m agyarul m ég nem 
je len t meg, és ez a  m in ia tű r  könyv  a hazai bányász- 
kohász tá rsad a lo m  figyelm ét k ív án ja  jobban  felkelteni 
о világszerte szám on ta r to tt ,  idézett, m é lta to tt mű irán t. 
A m in ia tű r könyv végén az olvasó, g y ű jtő  Agricola éle 
téről, m űvénak  jelentőségéről rövid összefoglalást is 
ta lál. A szem elvényeket v álo g atta , a  tan u lm án y o k a t 
ír ta  Dr. Zsámbolci László, az NM E E gyetem i L evéltá r 
vezetője. A rep rodukcióka t M ycko Tibor reprográfiai 
m űhelyvezető  készítette . A m in ia tű r k ö nyvet Dr. 
Patvaros József egy. ta n á r , a  m űszaki tudom ányok  k an 
d id á tu sa  lek to rá lta . A m in ia tű r könyv  400 példányban  
(ebből 150 szám ozott), kétféle p lak e tte l, n y lonba kötve 
készült. Az NM E Selmeci M űem lékkönyvtárának  r itk a  
kincse Agricola m űvének első la tinnyelvű  k iadása. A 
m ost m eg je len te te tt m in ia tű r könyvvel eg y ü tt m ost m ár 
négy m in ia tű r-k iad v án y  je len t m eg a M űem lékkönyv 
tá rb a n  ő rzö tt ritkaságokból, az E gyetem i L evéltá rban  
lévő anyagból (a M űem lékkönyvtár közel k é t és fél év 
százados tö rté n e té t, a  Selm eci B án y ásza ti A kadém ián 
b eveze te tt, és a  kohóm órnök hallgatóknak  az első világ 
háború ig  o k ta to t t  Pénzverészet c. ta n tá rg y a t, és az 
A kadém ia k é t nagyh írű  professzorának, Faller Károly  
és Faller Gusztáv é le tm űvét b em u ta tó  és m éltó  k iad v á 
nyo k  sorában).

A Zsigm ondy Vilm os c. 148 o ldalas m in ia tű r könyv 
600 példányban  (ebből 150 szám ozott), p lak e tte l a  b á 
n y ásza t-tö rtén e t so rozatban  2. k iad ásk én t je len t meg. 
í r t a  Csath Béla  oki. bányam érnök, Dr. P ataki Nándor, 
a  V ízku tató  és F ú ró  V állala t igazga tó jának  előszavával, 
Dr. K assa i Ferenc, az A knam élyítő  V állala t főm érnö 
kének lek torálásával. Szerkeszte tte  Tóth P á l oki. b á n y a 
m érnök. (D r. Wéber József)
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Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek

Eered menyek a repülőgépipar kisfajsúlyú 
ötvözeteinek kutatásában

A kaliforniai M onterey-ben 1983-ban ta r to t t  a lum í
n ium -lítium , konferencián a  B ritish  A lcan  k u ta tó i beje 
len te tték , hogy m egoldo tták  ezen ö tvözetek  tö rékenysé 
gének ja v ítá sá t, m iu tán  m ódosíto ttak  az o lvasztási te c h 
nológián. A B ritish  A lcan (azelő tt B ritish  A lum in ium )  
szerin t a  British A ircra ft m ég fo ly ta tja  az ú j könnyű 
ö tvözetek  haszná lhatóságának  v izsgála tá t a  repülőgép- 
g y ártá sb an . Az angol légierő három  ö tv ö ze te t próbál ki 
24 o lyan a ján lo tt ö tvözet közül, am elyek a  2,2 Mach se 
bességnél gyorsabban  szálló repülőgépek 650° l'-ig  
(175 °C) te rjed ő  hő terhelését elbírják.

Az Alcan  és az United Technologies egyik részlege a 
Pratt and W hitney A ircra ft Group ugyancsak  rész t vesz 
a  k u ta tá s i program ban . É rdekes, hogy am íg a  K irály i 
Légierő elsősorban az ö tvözetek  harc i repülőkben való 
felhasználhatóságát vizsgálja, az USA Tengerészete a  
hagyom ányos és függőlegesen fel- és leszálló gépekben 
tö rtén ő  a lkalm azhatóságra kíváncsi.

Az alum ínium term elők m ár eddig is rendelkeznek hő 
álló alum ínium  ötvözetekkel. Az Alcoa Cu78 ö tövzete 
alum ínium , vas és cérium  alko tókkal 250— 650 °F  t a r 
to m án y b an  használható . A N ovom et IN951, IN952 és 
IN9021 jelzeésű ötvözetei ugyancsak hőálló anyagok. 
Az Alcoa m ásodik generációs ötvözetei a  7090 és 7091 
jelűek, a  hőállóságukon k ívül fokozo tt szilárdságukkal 
és szívósságukkal tű n n ek  ki. A kisfajsú lyú  anyagok k u 
ta tá s a  az Alcoa labo ra tó rium aiban  sem fejeződött m ég 
be. A lum ínium -m olibdén a lapú  kisfajsúlyú és nagy hő- 
állóságú ö tvözettő l v árn ak  eredm ényt. A Lockheed 
georgiai k u ta tó i az alum ínium -lítium  ö tvözeteket szilí- 
c ium karbid  szálas anyaggal egészítik ki. A szilícium- 
karb id  szálanyagokra különben is nagy lehetőségek v á r 
nak . (HW )

American Metal M arket Metalworking News, 1983. m ájus 9.

A SZÍNESFÍMIPA R H lEEI

Optimizmus a vanadiumpiacon

A stra tég ia ilag  fontos színesfém ek ára i az u tóbb i 
hetekben  és h ónapokban  átlagon  felül em elkedtek. 
A vanád ium  piacán azonban a  felfelé irányu ló  irán y za t 
csak lassan v á lt u ralkodóvá. A k a rn o tit és v an ád in it 
ércek viszonylag ritk ák . Ezzel szem ben a vanádium  
g y ak ran  fo rdu l elő alacsony koncen trációban , vasércek 
ben. Legm agasabb v an ád iu m ta rta lm u k  a  t i tá n ta r ta lm ú  
m egnetit érceknek van, így a  ti tá n ta r ta lm ú  m ag n etit 
előfordulások szám ítanak  a  világ legnagyobb vanád ium  
készleteinek (kb. 16 M t). F on tos term elő  országok: 
D él-A frika  (részaránya a  világ term elésében 42% ), a 
Szovjetunió  (33% ) az U S A  (15% ), Finnország  (7% ), 
Chile (2% ) és D él-nyugat-A frika , va lam in t egyre 
nagyobb m értékben  a  K ín a i Népköztársaság  is.

E  r itk a  fém piaci helyzete szem pontjábó l nagyon 
d ö n tő  a  világ acéliparának  gazdasági fejlődése. E nnek  
az iparágnak  az évek ó ta  ta r tó  válsága megfelelően 
nyom ot h ag y o tt a  van ád iu m o t term elő  vállalatok  
tevékenységén is. Az acélipar fellendülésével k ap cso la t 
ban  a  vanád ium m al összefüggésben is fennáll a  jav u lás  
lehetősége. A m ú lt év elején a  nem zetközi vanádium - 
piacon ném i élénkülés m u ta tk o z o tt. A vanád ium  
nyersanyagok irán ti kereslet em elkedő irán y z a to t á ru lt  
el. Az év fo lyam án azonban a  kereslet gyengült, am i a 
növekvő készletek m ia tt  nyom ást gyak o ro lt a  vanád ium  
jegyzésekre. E z é rt a  legfontosabb vanád ium  term elők 
leszállíto tták  lis taá ra ik a t. A  m ú lt év végén a  vanád ium  
árak  a  szabadpiacon lényegesen a lacsonyabbak  vo ltak , 
m in t a  legtöbb term elő  term elési költségei.

A világ vanád ium  felhasználása 1983-ban több  m in t 
ö t éve a  legalacsonyabb színvonalon á llt.

Becslések szerin t a  nyugati világban a  vanád ium  
pen tox id  term elő  kapacitása i 50 k t/év -re  tehetők . 
A vanád ium  term elők  legnagyobb része azonban messze 
k ap ac itás  a la t t  term el. A vanád ium  p en tox id  term elése 
a  nyugati világban 1983-ban kereken 25 k t-ra  ese tt 
vissza. A vanád ium  pen tox id  készletek a  m ú lt évben 
kereken 4,5 k t-v a l csökkentek.

V árható , hogy a világ van ád iu m  pentoxid készletei 
az 1984 közepéig ism ét norm ális színvonalra  nőnek és ez 
h o zzá já ru lh a t ahhoz, hogy a  vanád ium piac stab ilizálód 
jék . A vanád ium  pen tox id  term elő k ap acitása i 50 k t/év - 
rő l 56 k t/év re  fognak növekedni, ezen belül különösen 
nagy lesz a kapacitások  növekedése D él-A frikában.
A n y u g ati világ elsődleges vanád ium  pentoxid  term elése 
k t  V .fis /é v

1983. évi 1983. évi 1984. évi
becsült kapacitás tervezett

term elés kapacitás

Dél-Afrika 15,0 25,0 28,(5
Észak-Am erika 5,0 18,2 18,2
Európa 4,5 5,4 5,4
Egyéb 0,9

25,4
0,9 4,0

üsszese n : 49,5 50,2

Metal Bullatin, 1984. március 23. (HW

Induló luxemburgi fólialiengermű

1984 ja n u á rra  tervezi a  National Luxemberug A lu m í 
n ium  Dudelange-i, 15 k t/év  k ap ac itású  fóliahengerm űvé 
nek  in d ítá sá t. A beruházás 1982-ben kezdődö tt és az 
üzem  fo lyam atos öntőgépei m ár term elnek . A beruházás 
összköltsége 40 millió USD, és az üzem  180 fő t foglalkoz 
ta t .  A g y á rth a tó  előtekercsek m axim ális sú lya 14 t, 
szalagszélesség 1775 m m . A fóliahengerszék 7,5 t-ás  
tekercsek  feldolgozására alkalm as, a  hengerlési szélesség 
1500 m /perc. A te rm elést az egész üzem ben szám ítógép 
pel vezérlik. (HW )

Alumínium, 1983. 12. sz.

A lu m ín iu m  kaoliniul!

Az Alcoa és a  R ichfield  m egállapodtak , hogy az Arco 
M etals (a Richfield fiókvállalata) kifejleszti a  kaolinból 
tö rtén ő  alum ínium klorid  g y ártás  technológ iájá t. Az alu- 
m ínium klorido t az Alcoa a  texasi Anderson  K örzetben  
levő kohójában  dolgozza fel fém alum ínium m á. A 15 
k t/év  kapacitású  üzem  1976-ban k ezd e tt üzem elni, de 
m űszaki problém ák és az alum ínium  recesszió m ia tt le 
á llíto tták  1982 szeptem berében. A k é t tá rsaság  m ost az t 
rem éli, hogy az Arco kloridos technológiája és az Alcoa 
új o lvasztási m ódszeréé jjóó kkk k  iiii iin d u lást
együttm űködésre . A k é t m ódszer összekapcsolásától a  
hagyom ányos Al-elektrolízissel szem ben kisebb energia 
fogyasztást, kevesebb- környezetszennyezést és alacso 
n yabb  beruházási költségeket várnak . A kaolin előfor 
dulások világszerte ism ert előfordulásai fü g g etlen íth e 
t ik  az alum ín ium kohászato t a  b a u x itta l rendelkező k i 
váltságos országoktól. E dd ig  m ár tö b b  e ljá rá s t fejlesz 
te t te k  ki nem  bau x itb ó l tö r tén ő  alum ín ium gyártásra , 
de nagyiparilag  a szov jet nefelin bázisú tim fö ld g y ártást 
kivéve egyet sem vezettek  be. (HW )

Industrial Minerals, 1983. 12. sz.
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Üzemi hírek
50 éve csapoltak először alumíniumot hazánkban

Az első hazai előállítású alum ínium  csapolásának 
50. évfordu ló ja  ipari fejlődésünk m érfö ldkövét jelzi. A 
Weiss M anfred Acél- és Fém m űvek Tt. T . m ár 1928-ban 
g y á r to t t  alum ín ium  fé lgyártm ány t; 1933-tól pedig g ép 
kocsi-, repülőgépm otor alkatrészeket ö n tö tt  Ausztriából 
és Svájcból vásáro lt a lum ínium  töm bökből. 1932-ben 
a  te ljes alum ínium -felhasználás m in tegy  500 t  vo lt [1]

1932-ben a  W eiss M anfred R . T. vezetősége az Ip a r 
ügyi M inisztérium m al tö r té n t  megegyezés alap ján  a lu 
m ínium kohó létesítését h a tá ro z ta  el. A beruházás gyors 
lebonyolítására segítséget k é rt a  novrég Elektrokemist 
A /S  Oslo cégtől az alum ínium kohó tervezéséhez, é p ít 
kezéséhez és indításához. E zen  felül kérte , hogy k ét 
m agyar szakem bert ta n u lm á n y ú tra  küldhessen ki a  n o r 
vég kohóba. E g y ú tta l m egvette  a  norvég cégtől az ön- 
sülő Soederberg anódák  szab ad alm át [2]

A WM. R T . vezetősége m egbízta  Hecker E rvin  oki. 
kohóm érnököt, —  ak i 1922-től dolgozott a m űveknél — 
a kohótervezés, építkezés és üzem ind ítás vezetésével; 
F rim el Ferenc gépészm érnököt pedig a  főtervezéssel.
[3] A kohó ép ítését, szerelését és a  v illam osm unkákat a 
k ik ü ld ö tt norvég főszerelő irán y ításáv a l a  WM. R T . m un 
kásai végezték.

A Csepel-i g y árn ak  sa já t villam os erőm űve volt. M ár 
a  tervezés első szakaszában a P álffy-téri centraléből két 
d a ra b  0000 A-es 270 V-os g en e rá to rt v ásáro ltak . Ezek 
üzem beállításával b iz to síto tták  az alum ínium  e lek tro 
líziséhez szükséges 12 kA-es egyenáram ot. Az elektroli- 
záló kem encéket (kádakat) a régi rézelektrolízis épü le té 
ben helyezték el, az épü let m éreteinek  megfelelően, h á 
rom  sorban. Szükségessé v á lt a csarnok hosszának nö 
velése. A 12 kA-es kádak  önsülő Soederberg anódokkal 
m űködtek . Az önsülő anódokat a lum ínium  elektrolízisé 
hez a  m agyarok h arm ad ik k én t haszná lták  a  világon. A 
vas o ldaltüskékkel e llá to tt önsülő anódok m érete 
1100x1200  m m , az áram sűrűség  0,61 А/m m 2 volt. A 
tég la lap  alakú  k a tó d o k  köpenye vaslem ez, anyaguk  
előre ég e te tt szénelektród. A kádak  kezelése 60 cm  m agas 
em elvényről tö r té n t. Az an ó d o k a t acélkötéllol függesz 
te t té k  fel és kózierővel, á t té te l segítségével m ozgatták . 
A sínezés rézből készült és a k á d a k a t végigm enó anód- 
gyü jtő sínnel zá rták  rövidre. A sínek terhelése 1,5 A /m m 2 
volt. Az első k á d a k a t csapolónyílással lá ttá k  el. E zek  
azonban  nem  v á ltak  be, ezért a  ny ílá so k a t később b e 
fa laz ták .

1935-ben a kohóban 28 db 12 kA-es kád  dolgozott, 
am it 42 fős m unkásgárda  szolgált ki. A kohó első rész 
legének teljes bekerülési költsége 1,5 millió pengő volt
[4] . Az 1935. évi term elés 457 t  kohóalum ínium . Az 
első hazai term elésű kohóalum ínium  csapolására 1935. 
ja n u á r  28-án k e rü lt sor. E bből a fém ből em lék tárgykén t 
tö b b ek  kö zö tt h a m u ta r tó k a t is ö n tö ttek .
A kohóval egyidőben ön töde is lé tesü lt. E gy  d arab  1600 
kg-os és egy d arab  2000 kg-os Gautschi g y á rtm án y ú  
villam osfűtésű kem encében egalizálták  a  fém et. 10 kg- 
os töm bökön kívül hengerlési és sajto lási tu sk ó k a t is 
ö n tö tte k  léghűtésű vaskokillákba. E zek e t h án to ltan  
szá llíto tták  a feldolgozó üzem ekbe.

Dr. Becker E rvin  o lyan szakértelem m el, k ö rü ltek in 
tően  v ezette  a  Csepeli A lum ínium kohót, m ajd  később 
különböző m inőségekben seg íte tte  elő az ajkai, a  t a t a 
bányai, az ino ta i a lum ínium kohók m űszaki fejlesztését, 
hogy m éltán  illeti m eg a  kohásztársadalom  részéről a 
te ljes tisz te le t és elismerés az első hazai a lum ínium  ko 
hóiéul csapolásának 50-ik évfordulóján.

IRODALOM

[1] A Magyar Alumínium 50 éve. Műszaki K önyvkiadó 1984.
|2] Dr. Uecker K ivin: Legújabbkori Fém kohászat Története. MTESZ 

Házinyomdája.
[3] Boczor István: Dr. Becker Ervin köszöntése. Kohászati lapok 

1974. 1. 188.
f4j dsepel 90 éves története  1981.

( Krétai József)

Csepeli tervek 1985-re

A népgazdasági célokkal összefüggésben a Csepel- 
M üvekben  m űködő válla la toknál fokozni kell a  k ü lp ia 
cokon is versenyképes te rm ékek  g y á rtá sá t, ja v íta n i az 
ex p o rt gazdaságosságát, korszerűsítve a  piacszervező 
m unkát. F okozott figyelm et kell fordítani a  költségek 
csökkentésére, az anyag- és energ iatakarékosságra. V ál
to zatlan u l kiem elt fe lad a t a gy ártm án y - és g y ártá sfe j 
lesztés is. E fe ladatok  elérése érdekében m ódosítani, ko r 
szerűsíteni kell a  belső érdekeltségi, ösztönzési rendsze 
reket.

A v állalatok  idei te rve iket a szabályozórendszer rad i 
kális vá lto zása it figyelem be véve h a tá ro z tá k  meg. Az 
összesíte tt ad a to k  alap ján  az árbevéte l 2,6 százalékos 
em elkedését, a term elés 2,5 százalékos növelését 2 szá 
zalékos létszám csökkenés m ellett te rvezik , az 1984-es 
v á rh a tó  szám okhoz v iszonyítva. A hazai vásárlóknak  
2,1 százalékkal, a  szocialista p iacokra 6,5 százalékkal 
k ív án n ak  tö b b e t eladni, m in t tav a ly . A dollár-elszám o 
lású k iv itelnél m érsékeltebb, 1,2 százalékos növekedés 
sel szám olnak, (forintban szám olva a  k iv ite lt — d o llá r 
b an  szám olva Ugyanis ez 3,5 százalékos csökkentést 
je len t, a m in t az t a  tá b lá z a t is m u ta tja ) . Az elszám olás 
a lap jáu l szolgáló eredm ény a te rv ek  szerin t 7,4 száza 
lékkal nő idén. Az elképzelések k ia lak ítása  során  a  v á l 
la latok  m ár szám oltak  az energiaár-em eléssel, am i kb. 
60 millió fo rin to t je len t, és a  szocialista-export-tám ogat- 
tási rendszer változásával, am ely csak a  vaskohászatban  
m in tegy  140 millió fo rin t ered m eny kiesést je len t, de a 
gépészeti vállalatok  szocialista ex p o rtjá r  sem érinti 
sokkal jobban . A szabályozórendszer rad ikális változásai 
a  növekvő elvonások révén  a  Csepel M űvekben m űködő 
v állalatok  egy része alaphiányossá válik. Mindez nem  
kis te rh ek e t ró a válla la tok ra , az ellensúlyozás lehtőségei 
csakis a  hatékonyság  növelésében kereshetők az 
1985-ös te rv ek  teljesítése ú jfen t kom oly erőfeszítéseket 
k íván . (H . W .)

Csepel, 1985. január 25.

A MOTIM cső fe ltárásán ak  továb b fejlesztése

A M A T  Tim földgyártási Szakbizottsága 1984. decem 
ber 13-i ülésén foglalkozott a M OTIM -ban lé te s íte tt 
üzem i csőfeltáró berendezés m űködésének to v áb b i ja v í 
tá sáva l, v a lam in t a  csőfeltárási technológia é sa p p a ra tu ra  
k ia lak ításán ak  hosszabb tá v ú  fejlesztési p rogram jával. 
A tim földes szakem berek igen kedvezően íté lik  meg a 
továbbfejlesztés lehetőségeit. V élem ényük szerin t az 
eddig felhalm ozott ism eretek  és ta p asz ta la to k  reális 
alapul szolgálnak egy 500— 600 k iló tonna/év  tim fö ld 
gyári kapacitáshoz illeszthető csőfeltáró rendszer k ia la 
k ításához. (II .  W. )

H unjain , 1985. január

M agyar al и m ini и m kölni szók  N orvégiában

Dr. Schillinger Nándor  m űszaki vezérigazgató-helyet 
te s  vezette  a z t a h áro m tag ú  delegációt, am ely N orvé 
g iában a K arm oy-i alum ínium kohóban  és a  N orsk Hydro  
k ö zpon tjában  a  Sum itom o-technológia európai ta p asz 
ta la ta i t  és eredm ényeit tan u lm án y o zta . A delegáció a 
tan u lm án y ú to n  hasznos inform ációkat szerze tt a  N o r 
végiában a lk a lm azo tt legkorszerűbb kádtípusokról.

H ungalu, 1985. január

F ém k o h á sza ti A llam ló M u n k ab izottság  F élgyártm án y  
M unkacsoport ü lése

A csehszlovákiai Sum perk-ben k erü lt sor novem berben 
a  K G S T  Fémkohászati Á llandó Bizottságának keretében 
m űködő Cvetmetobrahotka (szinesfém -félgyárm ány sza-
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bad kapacitások  hasznosításával foglalkozó) m u n k a 
csoport ülésére. Fő tém ája  az 1980— 1990-es te rv id ő 
szakra vonatkozó  szakosítási elképzelései egyezteté 
se volt.

Hungalu, 1985. január

In tézk ed és a  M A T-nál a tű zá lló  d ön gö lőm assza-gyártás  
fok ozására

Fokozódó érdeklődés m u ta tk o z ik  a  hazai és az ex p o rt 
piacokon a  korundbázison  k ife jlesz te tt nagy  tűzálló- 
ságú döngölőm asszák, v a lam in t a korund m ikroszem- 
csélt irán t. E bbő l adódóan a  M ükorund S zakbizottság  
vezetése szükségesnek lá tta , hogy e te rm ékek  g y á r tá sá 
v a l és értékesítésével foglalkozó szakem berek szám ba 
vegyék a  valóságos igényekből adódó fejlesztési fela 
d a to k a t. A szakcsoport 1984. decem ber 6-i ülése á llás t 
foglalt a döngölőm assza-gyártás fejlesztése m elle tt és 
jav aso lta  a  m ükorund  finom szem cse-osztályozó k ia la 
k ítá sá t a  m ost lé tesü lt kísérleti üzem  keretében.

Hungalu, 1985. január

T erm el a F en y ő fő i bánya

A Fenyőfő  b án y an y itá s  állam i nagyberuházása  a  te r 
v eze tt ü tem ben  halad . A nnak ellenére, hogy a  b e ru h á 
zás befejezési h a tá rid e je  1985. decem ber 31., ez évben 
m ár 27,3 ezer to n n a  b au x ito t szá llíto ttak  az A lm ásfüzi
tő i T im földgyárnak.

Uungalu, 3 985. január

Im p ortm egtak arító i beruházás az A lm ásfü z itő i 
T im fö ldgyárban

É v elejére befejeződik az A lm ásfüzitő i T im földgyár 
ban a  k ristá lyosító  bepárló beruhózás, m elynek k iv ite 
lezése m ú lt év m árc iusában  kezdődött. A belföldi folyé 
kon y  m arónátron  felhasználás ta rtó s  növelését, illetve 
a  szilárd m arónátron  tőkés im p o rtján ak  m eg tak a rítá 
sá t szolgálja.

Hungalu, 1985. január

T árcsagyártó  k ap acitás n övelése az in ota i 
A lu m ín iiim k oliőh an

Az Ino ta i A lum ínium kohóban  novem berben a  tárcsa- 
üzem  rekonstrukc ió ja  során  4 db  PASU 100 típ u sú  t á r 
csavágó gépet helyeztek üzem be a hozzájuk ta rto zó  g ép 
sorokkal. A tárcsavágók 3— 5 mm v as tag  .lyukas tá rcsák  
g y á r tá sá ra  alkalm asak.

Hungalu, 3 985. január

E xporttöbb letet b iztosító  beruházás a MOTIM-ban

Ez évben m egkezdődött a M agyaróvári T im föld- és 
M ükorund gyárban -— innovációs kölcsön és a lap ju tta -  
ta tássa l — az „o lvasz tva ö n tö tt  tűzálló  an y ag ” -gyár- 
tás- és gyártm ányfejlesz tés. A fejlesztés cé lja : a  zirkozit 
típ u sú  kádkő m inőségi param étereinek  ja v ítá sa  és 41 fi 
to n n a  nem  rubelelszám olású ex p o rttö b b le t biztosí 
tá sa . (H . W .)

Hungalu, 1985. január

Szakosztályi hírek
M egalakult a fém k o h á sza t i szak osztá ly  

M etalloglóbus h ely i szervezete

Jú liu s  2-án k e rü lt sor a  Metalloglóbus F ém ipari és 
Termelőeszköz Kereskedelmi Vállalat Já sz  u tcai közpon t 
jáb an  a  fém kohászati szakosztály  legújabb helyi szer 
vezetének alakuló ülésére. Az ünnepségen m egjelent 
Várhelyi Rezső a  fém kohászati szakosztály  elnöke, T ö 
rök Frigyes a  szakosztály  alelnöke és Szalay Jenő  a 
szakosztály  vezetőségi tag ja . M axer János  a  V állalat 
főm érnöke köszön tö tte  a  vendégeket és a  M etalloglóbus 
F ém ipari és Term előeszköz K ereskedelm i V állalatnál 
dolgozó O M B K E tag o k at. A nagyszám ú résztvevővel 
m e g ta r to tt alakuló ülés p rog ram ja  a  következő volt.

1. M ayer János  a  fém kohászati szakosztály  vezetőségi 
ta g ja  vázo lta  a  helyi szervezet p ro g ram já t és felada 
ta it.

2. Várhelyi Rezső a fém kohászati szakosztály  elnöke 
á tte k in té s t a d o tt az E gyesü let működéséről.

3. Török Frigyes a  fém kohászati szakosztály  alelnöke a 
szakosztály  szervezetét, célkitűzéseit és 1984. évi 
m u n k ap ro g ram já t ism ertette .

4. Szalay Jenő  a  fém kohászati szakosztály  vezetőségi 
ta g ja  az O M BK E szervezeti szab á ly za tá t ism ertette .

E z t követően  k erü lt sor a  helyi szervezet vezetőinek 
m egválasztására. Szalay Jenő, a  M etalloglóbusnál do l 
gozó O M BK E tagok  közö tt végzett közvélem ényku- 
ta tá s  alap ján  jav as la to t t e t t  a helyi szervezet vezetősé 
gének k iválasztására, am it az alakuló ülés egyhangúlag 
elfogadott.
Az alakuló ülés á lta l m egválaszto tt vezetőség:

E lnök : M ayer János,
T itk á r: László József,
Szervező ti tk á r :  Farkas Qyörgyné,
Vezetőségi tag o k : K rankler László, Turcsán József, 

Pados A ttila , B ana Zsigmond, Varga Sándor.

A vezetőség nevében M ayer János  elnök m on d o tt 
köszönetét az előlegezett bizalom ért. A helyi szervezet 
m u n k ap ro g ram já t az alább iak  szerin t vázo lta  M ayer  
J á n o s:

A  m ásod nyersanyagok hasznosításának  kiem elt nép 
gazdasági jelentősége a  M etalloglóbus F ém ipari és 
Term előeszközkereskedelm i V állalat fejlesztési fe lada 
ta i t  n ap ja in k b an  és a  következő időszakban is m egha 
tározza. Fejlesztési célkitűzéseik elsősorban a  másod- 
nyersanyagok, színesfémek, fém kohászati m ellék ter 
m ékek, ritka-fém ek, m űanyagok, stb . begyűjtésének 
fokozására, ipari előkészítésének és feldolgozásának 
korszerűsítésére, értékesítésének megszervezésére vo 
natkoznak .

E gyesü letünk , valam in t a  fém kohászati szakosztály  
tá v la ti (5 éves) m unkaprogram jához illetve az éves 
m unkatervéhez csatlakozva, a  bányászati-kohászati 
hagyom ányoknak megfelelően a la k íto tta  ki a  helyi 
szervezet éves te rv é t. A m u n k a terv  az alábbi cé lk itű 
zések m egvalósítását irányozza elő:

—— baráti-szakm ai összejövetelek ta r tá sa , kerekasztal 
beszélgetések,

-— ta n u lm á n y u tak  szervezése a  hazai és külföldi válla 
la tok  m egismerése céljából,

— részvétel hazai és külföldi konferenciákon,
— a v álla la t legfontosabb feladata iró l előadások t a r 

tá sa , a  fe ladat m egoldási m ódozata inak  m egv ita tása ,
— k iadványok gondozása.

A fentiekkel a  helyi szervezet tag ja in ak  szakm ai fe j 
lődését, a  kollektív  szellem k ia laku lását, végső soron a 
M etalloglóbus F ém ipari és Term előeszközkereskedelm i 
V állalat eredm ényes fejlődését k ív án ják  szolgálni. 
Várhelyi Rezső a  fém kohászati szakosztály  nevében 
sikerekben gazdag, eredm ényes egyesületi tevékenységet 
k ív á n t az ríj helyi szervezet vezetőinek és m inden ta g 
jának . (GY)
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Köszöntő
Szalui Jenő 70 éves

S zere tette l köszöntjük  a hazai kohásza tban , első 
sorban  a m ag y ar a lum ín ium iparban  m indenki á lta l 
ism ert ás nagvrabecsü lt b a rá tu n k a t, az „örök  if jú ” 
Sza lu i .Jenőt 70. születésnap ja alkalm ából.

1914. decem ber 6-án szü le te tt K ispesten. A polgári 
iskola elvégzése u tán , 1929. ok tóber 1-én je len tk ezett a 
Ganz és Társa Vagongyárba géplakatos tanoncnak . 
1932 októberében szakvizsgát t e t t  géplakatos szak 
m ából és segédlevelet kap o tt. A Ganz Vagortgyárban a 
rezsi és a  m otorm űhelyben dolgozott. 1935— 1937 kö 
zö tti években m űszaki tan fo lyam ot végez el. A ta n 
folyam  u tá n  a  Ganz Vagongyár tanoncm űhelyének  
szakm ai o k ta tó ja  le tt. A tanoncm űhelyben  o k ta to tt  
fiai közül sokan a  szakm a kiváló képviselői le ttek . 
1943-ban tű zo ltó tisz ti tan  folyam ot végzett és a  V agon 
g y ár h ivatásos tűzo ltó tisz tje  le tt.

1947-ben lé p e tt a  M agyar Fémlemezipar R T  szol
g á lta tásáb a , m ajd  a  m egalakult Á llam i B auxit A lu m í 
n iu m  R T .  (ALB AR T) k ö zp o n tjáb a  helyezték gépkocsi 
és k a rb a n ta rtá s i előadónak. Az A LB A R T m egszű 
nése u tá n  az nj A lu m ín ium ipari Központba került. 
Az A lum ínium ipari K özpont felszám olása u tá n  1949- 
ben a B ánya és E nergiaügyi M inisztérium  színesfém- 
ipari főosztá lyára k erü lt k a rb an ta rtá s i, M EO, szabvány- 
ügyi és tűzrendészed  előadónak. A m inisztérium  á t 
szervezése u tá n  1953. jan u ár 1-én a  m egalak íto tt Ötvöző 
anyagokat-gyártó Tröszthöz k erü lt főm echanikusi és 
M EO vezetői m unkakörbe. 1954-ben a Metalloché.mia 
válla lathoz helyzetek, ahol főtechnikusi teendőket 
b íz tak  rá. 1955. ja n u á r  l-ével, az időközben lé trehozo tt 
Vegyipari és Energiaügyi M inisztérium  alum ínium - 
ipari főosztályára kerü lt főm érnöki beosztásba. M un 
kaköre: iparági főm echanikus, szabvány- és tű z re n 

dészed ügyek előadója. K özben a K ohóipari T echnikum  
elvégzése u tá n  1957-ben techn ikusi oklevelet szerzett.

A M agyar A lu m ín ium ipari Tröszt m egalakulásakor 
véglegesen a hazai alum ín ium ipar szolgálatába áll- 
M int a  M agyar A lum ín ium ipari Tröszt létesítm ényi 
főm érnöke az. alum ínium kohók, a  hengerm űvek, inü- 
korund üzem  és a  kecskem éti a lum ínium pigm ent üzem 
beruházásával foglalkozott. 1967. ja n u á r  í-én  a  MAT 
új székházában lé trehozo tt G azdasági h iv a ta l vezeté 
sével b íz ták  meg. 1974. decem ber 31-ig, nyugd íjba  vo 
nulásáig lá t ta  el ezt a m unkát. Szakm ai te rü leten  a 
M agyar A lu m ín ium ipari Tröszt válla la ta inál a  te rv 
szerű megelőző k a rb a n ta rtá s  m egszervezésében, a  
szükséges g éppark  lé trehozásában és ezek folyam atos 
korszerűsítésében szerze tt m aradandó  érdem eket. Az 
a lum ín ium ipar k a rb a n ta rtá s i m unkáinál szerzett t a 
pasztalatairó l az E gyesü letünk  szervezésében m egren 
d eze tt konferencián előadást ta r to tt .  Kezdem ényezője, 
ak tív  részese vo lt a  hazai a lum ínium pigm ent g y ártá s 
m egvalósításának. Az alum ínium pigm ent g y ártá s beve 
zetése során szerzett tap asz ta la ta iró l a  K ohászati L a 
pok  hasáb ja in  is beszámolt.

Az Országos M agyar B ányászati és K ohászati E g y e 
sü letnek  1949 ó ta  ak tív  tag ja . T öbb cikluson keresztül, 
m áig ta g ja  a  fém kohászati szak o sz tá ly 4vezetőségének. 
Az ICSOBA M agyar B izo ttságának  m egalakulása ó ta 
szervező titk á ra . Az O M BK E T ársadalm i és Rendezvény 
B izo ttságának  egyik legak tívabb  ta g ja . F á ra d h a ta tla n  
szervezője az O M BK E nagyrendezvényeinek, a bel 
földi és külföldi tan u lm án y u tak n ak .

K im agasló gazdasági és fá rad h a ta tlan  tá rsadalm i 
tevékenységéért szám os k itü n te té s t kap o tt. M unkája 
ju ta lm a k én t életm entő  em lékérm et, m unkaérdem  ér 
m et, kiváló ú jító  érem aran y fo k o zatá t, Zorkóezy e m 
lékérm et, nyug d íjb a  vonulásakor pedig a  m u n k a  é r 
dem rend ezüst fokoza té t adom ányozták  Szalu i Jenőnek. 
Az O M B K E-ben végzett tá rsadalm i m u n k á jáé rt 1984- 
ben  kiváló m u n k áért m iniszteri k itü n te té s t k ap o tt.

Szalu i Jenőről és m unkásságáról e lm ondhatjuk , hogy 
m egfontoltsága, tan ácsad ásra  m indig kész tu d á sa  és 
ta p asz ta la ta , em beri m ag ata rtása , b a rá ti segítőkész 
sége pé ld ak én t á llh a t az E gyesü let m inden tag ja  elő tt. 
M indig szerény egyénisége széles b a rá ti  k ö rt vonzo tt 
m aga köré a  selmeci, a soproni és a  miskolci kohászok 
soraiból egyarán t.

70. szü letésnapja alkalm ából az egész kohász 
tá rsadalom  nevében sok szerete tte l k ívánunk  tovább i 
jó egészséget, az egyesületi m un k á jáb an  to v áb b i sike 
rek e t Jen ő  b ará tu n k n ak . (GY)

D R . SZÉK I PÄ L M A  1904 — 1984
— ..........................

Dr. Széki Pálm ától, a  m űszaki tudom ányok  d o k to 
rá tó l, K ossu th -d íjja l k itü n te te tt  m űszaki vezető egyé 
niségtől, az anyagvizsgáló- és a  korróziós szakm a kiváló 
képviselőjétől 80 éves ko rában  kelle tt búcsú t m on 
danunk .

K özépiskolai ta n á r i oklevelét kém ia és term észetrajz  
szakon 1927-ben-nyerte el. Pedagógia irán ti szeretete 
végigkísérte egész életében. E n n ek  köszönhetően a 
m aga köré g y ű jtö t t  fia talok  tan ítá sáv a l, to v áb b k ép 
zésével bosszú élete során isko láka t a la p íto tt a  korróziós 
és az anyagvizsgálati szakon. A keze alól k ikerü lt sok 
fia ta l a közelm últban  és m ég m a is vezető beosztásban 
m űködik.

M űszaki p á ly a fu tá sá t 1940-ben az A lum ínium érc 
B ánya és Ip a r  m agyaróvári tim földgjA irának labo ra 
tó riu m áb an  kezdte. 1941— 1953 kö zö tt a Weiss M anfred 
Acél- és Fém m űvek, illetőleg a  Csepeli Acél- és Fém m ű 
anyagvizsgáló részlegének, illetve in tézetének  vezetője. 
1953-tól a  K özépgépipari Technológiai In té z e t labo 
ra tó riu m án ak  vezetője. 1961-ben elnyerte  a  M agyar 
Tudom ányos A kadém ián a m űszaki tudom ányok  dok 

to ra  cím et. 1964-től kezdve nyugd íjba  vonulásáig  az 
Á ltalános G éptervező Iro d a  főosztályvezetője. Szőkébb 
szak terü lete  anyagvizsgálat (is a korrózió elleni védelem 
széles köre.

Tevékenységének eredm ényeit a  N épköztársaság  
É rdem rend  k itün tetésse l, v a lam in t 1952-ben a  K ossuth- 
díj- odaítélésével ism erték  el. 1961-ben az Országos 
M űszaki Fejlesztési B izottság  felkérte, az akkor a lak u lt 
K orróziós Á llandó B izottság  elnöki tisztségének el
vállalására. M űködése a la t t  v á lt országos m éretekben 
m egbecsült szervvé a  K orróziós Á llandó B izottság. 
N yugdíjba vonulása u tá n  is m indig készségesen se 
g íte tt  a  szűkebb szak terü le tén  dolgozó fia taloknak  és az 
új feladatok  e llá tására  á ta la k íto t t  K orróziós Á llandó 
B izottság  vezetőségének. Ezen a te rü le ten  m ég élete 
utolsó éveiben is ak tív  tevékenységet fo ly ta to tt.

E m lékét elsősorban a korróziós tá rsad a lo m  sok ta g ja  
szere te tte l és m egbecsüléssel őrzi. P álm a  „n én i” em be 
riességét, tan ítókészségét, ism erete it szám os alkalom m al 
em legetve búcsúzunk  tőle. (DA)
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В е р е ш , Ф . Э . :  Сравнительны й ан ал и з м етодов  
п ол уч ен и я  вы сокопрочного ч угун а  с ш аро 
видным г р а ф и т о м .................................................... С 73

Возможности сниж ения давления паров маг 
ния. Обработка чугуна металлическим магнием, 
лигатурами и различными материалами, про 
питанными магнием. Преимущества и недос
татки отдельных методов обработки и степень 
освоения магния.

С О Д Е Р Ж А Н И Е

К а в а л е р ,  Й . — К а н и к у л а ,  3 . :  П рим енение методов  
тер м ови ден и я  и элек три ч еск ой  аналогии  дл я  
оп р ед ел ен и я  р асп р едел ен и я  тем п ературы  в 
п рессф ор м ах литья под д а в л е н и е м .................. С 82

Роль распределения температуры в прессфор
мах. Определение температуры и ее распре 
деления методами термовидения и электричес 
кой аналогии. Примеры исследования терми 
ческих процессов в прессформах литья под* 
давлением.

( F r a u )  V ö r ö s -F a r a g ó ,  Е . ;  Vergleich der Behand 
lungsverfahren zur H erstellung von H ugelgra- 
phitgußelsen ...................................................................S 73

M öglichkeiten der Senkung des M agnesium dam pf 
druckes. B ehand lung  m it R einm agnesium , m it 
V orlegierungen und m it M agnesium  g e trän k ten  
Stoffen. Die Vor- und  N ach teile  der einzelnen 
B ehandlungsverfahren  und  das A usbringen des 
M agnesium s.

K a w a le r ,  J . — K á n i k u la ,  Z . :  D ie  A n w en d u n g  der 
T h erm ovision  und der elek tr isch en  A n a lo g m e 
thod e zur B estim m u n g  der T em p eraturverteilu ng  
der D ru ck gu ß w erk zeu ge ............................................ S 82

D ie B edeutung  der T em peratu rverte ilung  der 
D ruckgußw erkzeuge. Die B estim m ung d er T em 
p e ra tu rv e rte ilu n g  durch  Therm ographie und 
durch  die M ethode der elek trischen Analogie. 
Beispiele zur U n tersuchung  der therm ischen 
Prozesse in  D uekgußw erkzeugen.

I N H A L T

C O N T E N T S

(Mrs.)  Vörös-Faragó, E .:  The com p arison  of the  
different treatin g  m ethods of spheroidal cast  
iron  ............................................................. ....................P  73

Possibilities for th e  decreasing of th e  vapour 
tension of m agnesium . T re a tm en t w ith  pure 
m agnesium , m aster alloys, and  m agnesium  sa tu 
ra te d  m aterials. The ad van tages and  d isad v an 
tages of the single trea tin g  m ethods and  th e  yield 
of m agnesium .

Kawaler, J.— Kánikula, Z.: The application of the 
therm ovision and of the method of electrical analo 
gy for the determ ination of the tem perature distri
bution of the pressure casting die ......................... P 82

The im portance of th e  tem p era tu re  d is trib u tio n  
of the  pressure casting  die. The determ ina tion  
of th e  tem p era tu re  d is trib u tio n  by therm ography  
and  by th e  m ethod  of electrical analogy. Some 
exam ples for the  s tu d y  of therm al processes of 
pressure casting  dies.





AZ O R S Z Á G O S  MAGYAR BÁNYÁSZÁT! ÉS KOHÁSZÁT! EGYESÜLET LAPJA
BUDAPEST, 1 9 8 5 . M Á JU S  H Ó

■



BRDYRSZRTI  ÉS K O H R S Z R T I  LAP OK

KOHÁSZÁT
ALAPÍTOTTA: PÉCH ANTAL 1868-BAN

Az Országos Magyar Bányászati 
és Kohászati Egyesület

a Műszaki és Természettudományi Egyesületek 
Szövetsége tagjának lapja

Szerkesztőség:

Budapest: V., Anker köz 1. I. em. 105. 1061 

Telefon: 427-386

T A R T A L O M
DR. GREGA OSZKÁR—

ifj. SCHM IDT GYÖRGY: Ö tvözött acélhulladékok hasznosítása — — — — — — — — — — 193
ZABAVNIK VIKTOR: N itridálható  m elegalakító  szerszám acél — — — — — — — — — 199
DR. TARDY PÁ L: A 80-as évek korszerű acéltípusai — — — — — — — — — — — 203

K orszerű eljárások  ism ertetése — — — — — — — — — — — 202
A nyagvizsgálati h írek  — — — — — — — — — — — — — — 211
K önyvism ertetés — — — — — — — — — — — — — — — 212
Nyelvm űvelés — — — — _ _ _ _ _  — — — — _ _ _  212 
Döntés az 1984. év i c ikk ju ta lm akró l — — — — — — — — — — 213
M űszaki és gazdasági h írek  — — — — — — — — — — — — 214
Üzemi h írek  — — — — — — — — — — — — — — — — 214
S tatisztika — — — — — — — — — — — — — — — — — 214
É rtesítés nem zetközi konferenciáró l — — — — — — — — — — 214
A K ohóm ém öki K ar hírei — — — — — — — — — — — — — 215
Szabványosítási h írek  — — _ _ _ _ _  — _  — — — — — 215

FÉM KOHÁSZAT
GEIGER JÓ ZSEF: Színesfém  és finom kohászati term ékek felü leti m inőségének jav ítá sa  — — 217
DR. KELÉNYI M IKLÓS: K orszerű alum ínium kohök v illam osenergia-ellá tása — — — — — — 223
I. PESKOV: A réz gazdaságos felhasználásának  lehetőségei a  kábe lgyártásban  — — — 226
DR. PIN TÉR JÁNOS: A kikeverés hatékonyságának növelése alum ín ium szu lfá t alkalm azásával — 228

É rtesítés a  küldöttközgyűlésről — — — — — — — — — — — 222
K önyvism ertetés — — — — — — — — — — — — — — — 225
Szakosztályi h írek  — — — — — — — — — — — — — — — 233
Üzemi h írék  — — — — — — — — — — — — — — — — 235
Egyetem i h írek  — — — — — — — — — — — — — — — 236
Szabványosítási h írek  — — — — — — — — — — — — — — 237
Egyesületi h írek  — — — — — — — — — — — — — — — 237

Búcsúzunk, I IM REFI JÓ ZSEF ^939—1984-' | — — — — — — — 237

Fém kohászati m űszaki és gazdasági h írek  — — — — — — — — — 238

Ö N TÖ D E

SZALAI GYULA: A diffúziós koncentráció-kiegyenlítődési folyam atok térfogatnövelő hatása  az
ön tö ttvasak  eu tek tikus kristályosodásakor — — — — — — — — 97

TÓTH ANDRÁS: Az indukciós kem encében o lvasztott szin te tikus öntö ttvas m eta llu rg iá jának  f i 
zikai és kém iai a lap ja i — — — — — — — — — — — — — 100

DR. ANDRZEJ
BIA LOBRZESK I: Az optim ális p aram éterek  m eghatározása néhány  ötvözet nyomásos öntéséhez 104

Kiegészítés egy hazai öntöde helyzetfelm éréséhez — — — — — — — 108
Az Öntöde 34. és 35. évfolyam a — — — — — — — — — — — — 109
Beszámolók konferenciákról — — — — — — — — — — — — — 111
A CIATF tevékenysége — — — — — — — — — — — — — — 113
Folyóiratszem le — — — — — — — — — — — — — — — — 115
M űszaki és gazdasági h írek  — — — — — — — — — — — — — 119
Szabványosítási h írek  — — — — — — — — — — — — — — 120

B án yásza ti é s  K oh ásza ti L apok  — K O H Á SZ A T
S zerk esz tésér t fe le lő s :  Ó vári A n ta l. S zerk esz tő ség  c ím e :  1061 B u dap est, A n k er k öz  1—3. T ele fon : 427-386. 

K ia d ja :  a  D e lta  S z a k la p k ia d ó  é s  M ű sz a k i s z o lg á lt a t ó  L e á n y v á lla la t  1442 B u d a p e s t , V II., G a r a y  u . 5. T e le fo n :  415-583,
215-440

L ev élc ím : B u dap est, 1906 P f.: 223.
F e le lő s  k ia d ó :  F a k le n  P á l ig a z g a tó

85. 2135 — R é v a i N y o m d a  E g r i  G y á re g y s é g e , E g e r  — Ig a z g a tó :  H o rv á th  J ó z s e f n é  d r .

T e r je s z t i:  a  M a g y a r  P o s ta . E lő  ű z e t h e tő :  a  h lr la p k é z b e s itő  p o s ta h iv a ta lb a n  é s  a  P o s ta  K ö z p o n ti 
H ír la p  Ir o d á b a n  (K H I Ш 0 B u d a p e s t , J ó z s e f  n á d e r  té r  1.) k ö z v e t le n ü l  v a g y  p o s ta u ta lv á n y o n , 

v a la m in t  á tu ta lá s s a l , a  K H I 215—96 162 p é n z fo r g a lm i je lz ő sz á m r a .
K ü lfö ld ö n  te r je s z t i:  a  „ K u ltú r a ”  K ö n y v -  é s  H ír la p -k ü lk e r e s k e d e lm i V á lla la t , H —1389 B u d a p e s t, 
P o s t a í ló k :  149. M e g je le n ik :  h a v o n k é n t . E g y s z á m la sz á m  e g y e s ü le t i  ta g o k  r é s z é r e :  M a g y a r  N e m 

z e t i  B a n k , 61 770. E g y é n i e l ő f i z e t é s : 588,— F t. E g y e s  p é ld á n y o k  á r a : 49,— F t.

HU ISSN 0005— 5670 1Index: 25 155



С О Д Е Р Ж А Н И Е IN H A L T

Г р е г а ,  О .— Ш м и д т , Д ь .  м л .:  У ти л и зац и я  л еги р о 
ванного стального лома .......................................С 193

Определение кр у га  легированного стального 
металлолома. Количество и качественное рас 
пределение отечественных стальных отходов. 
Количество и место об4разования легирован 
ных отходов. И злож ение метода классиф ика 
ции стального лома, главные аспекты составле 
ния каталога стальных отходов.

З а б а в н и к ,  В . :  А зоти р уем ая  ин струм ен тальн ая  
сталь лдя горячей  о б р а б о т к и ............................. С 199

М еталлографический анализ выгодных свойств 
азотируемой инструментальной стали. Способ 
достиж ения большой корковой твердости в 
случае слабо и целесообразно легированной 
стали. Опыты полученные с исходным ма
териалом типа TLN D  — 1. Зту  м арку стали 
можно применять в первую очередь к инстру 
ментам штампов и молот, но и для любого ди 
намически использованного инструмента.

Тарди, П.: Современные м арки стали в 80 гг С 203

Ф акторы определяющие современность стали. 
Современные виды наиболее важ ны х марок 
стали, результаты  и направления развития. 
У словия разработки и производства современ
ных м арок стали.

Гейгер, Й.: П овы ш ение качества п оверхности  
п родук тов  цветной и раффи нирую щ ей ме
тал л у р ги и  ..................................................................С 217

П оказы ваю тся технология шевинга цветно 
м еталлургических лент и меры принятые 
с целью уничтож ения поверхностных ошибок. 
Новой возможностью является  способ плас- 
модуговой обработки поверхности, который 
находится в экспериментальной стадии. В ин 
тересах ввода в отечественную экплуатацию  
развы вается сотрудничество между Чепельс- 
кнм Заводом Цветной М еталлургии и Иститу- 
том им. Патона г. Киев.

Келени, М . :  Э н ергосн абж ен и е соврем енны х алю 
мопечей ...................................................................... С 223

Развитие электролизирую щ их ванн во всем 
мире направлено на достижение высокой за 
водской силы тока и маленкой удельной элект 
рической энергоемкости. Государственные 
электросети и развитость энергопередачи высо
кой напряж енности уж е не привязивает место 
алюмопечей к  электростанциям. Приключение 
печей к  узловым пунктам государственной 
энерросистемы, электронные системы регули 
рования ваннами и степень развитости выпрмя- 
ления упрощают и делают более безопасным 
энергоснабжение алюмопечей.

П еш к о в , И .:  В озм ож н ости  эконом н ого и сп ол ьзо 
вания меди в п роизводстве к а б е л е й ................С 226

В СССР был проведен ряд  исследований по 
экономии меди. Установлено, что имеются 
многочисленные решения по экономии меди, в 
том числе и в производстве кабелей.

П и н т е р ,  Й . :  У величение эф ф ективности деком 
п озиции с прим енением  сульф ата алю м иния С 228

В цикле процесса Б айера образуется гидро 
оксид тонкой фракции. Смесь затравочного 
гидрооксида и сульфата алюминия увеличи 
вает размер зерен.

G reg a , О .— S c h m id t ,  G y . \u n .:  D ie  V erw ertung von  
leg ier ten  S ta li la b fä l le n ............................................... S 193

B estim m ung des Gebietes derl egierten S tah lab 
fälle. Menge und  qu alita tiv e  V erteilung der ein 
heim ischen legierten S tahlabfälle, ihre E n ts te 
hungsorte. E ine M ethode der E in te ilung  von 
legierten S tahlabfällen . Die w ichtigsten Gesi- 
chspunkte der Zusam m enstellung eines S tah lab 
fall-Verzeichnisses.

Z a b a v n ik ,  V’..- N itrid ierbarer w arm  verform  barer 
W e r k z e u g s ta h l ............................................................. S 199

M etallkundliche A nalyse der günstigen E igens 
chaften  von n itrid ierbaren  w arm verform baren 
W ekzeugstählen. D ie M öglichkeit des E rreichens 
von grossen K ru s tep h ä rte  von zweckmässig 
schw achlegierten S tählen. Die E rfahrungen  m it 
dem  S tahl T L N D — 1. D ieser S tah l kann  h a u p t 
sächlich fü r die W erkzeuge von Pressen und H äm 
m ern  verw endet w erden, aber auch fü r alle d y n a 
m isch belasteten  W rkzeuge.

T a r d y ,  P . :  D ie  ze itgem ässen  S tah ltypen  der 8 . -er
J a h r e ............................................................... ............... S 203
Die die Zeitgem ässheit der S tähle bestim m enden 
F ak to ren . D ie zeitgem ässen V aria tionen  der 
w ichtigsten S tahlsorten . E rgebnisse und  E n t 
w icklungsrichtungen. Die B edingungen der E n t 
w icklung und E rzeugung  von zeitgem ässen S tah l 
qualitä ten .

G e ig er , J . :  V erbesserung der O berflächenbescha f 
fen h e it  bei den B u n tin eta llerzeu gn issen  und fe in -  
m eta llu rg isch en  P rod uk ten  ...................................... S 217

Die neue Technologie zur A bschälen der O ber 
fläche der B u n tm etallb än d er wird gezeigt. Die 
zur B eseitigung der Fertigungsfehler an  der 
O berfläche der feinm etallurgisehen P ro d u k te  
eingefiihrten M assnahm en werden erö rtert.

K e lé n y i ,  M . :  D ie  V ersorgung der m odernen A lu m i-  
n iu in h iitten w erk c m it elek tr ischer E n er g ie ......... S 223

D ie E n tw ick lung  der E lektrolyseöfen folgt in  der 
ganzen W elt die Z ielsetzung grosse B etrieb s 
s tro m stärk en  und einen kleinen spezifischen V er 
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P e s k o v ,  I . :  M öglich keiten  der w irtsch a ftlich en  
B en u tzu n g  des K upfers in  der K abelfab rik ation  ,S  226

E s w urden in  der Sow jetunion zahlreiche U n te r 
suchungen g efü h rt um  die E rsp aru n g  an  K upfer 
erhöhen zu können. E s w urde festgelegt, dass es 
auch in der K abelfab rikation  m ehrere M öglichkei
ten  g ib t zur Lösung des Problem s.

P in t é r ,  J . :  S teigerun g der W irk sam k eit des A u srü h 
rens durch V erw endung von  A lu m in iu in s u lfu t .. .S  228

W ird in  B ayer-V erfahren  in  der Phase des A us 
rüh rens eine M ischung von Im p fh y d ra t und  
A lum inium sulfat der A lum inatlauge zuge 
geben, nehm en die A bm essungen der K örnchen, 
sowie der W irkungsgrad  des A usrührens zu.
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A z ötvözött acélhulladékok körének meghatáro
zása. A  hazai acélhulladék mennyisége és m inőségi 
megoszlása. A  hazai ötvözött acélhulladékok osztá 
lyozására alkalm as módszer ismertetése, hulladék- 
katalógus összeállítása.

Bevezetés

Az acélhulladékok újrahasznosításának, az acél
gyártási vertikum ban való visszakerülésének nap 
jainkban igen nagy jelentőséget tulajdonítunk. 
Ezzel kapcsolatosan egyre inkább fokozódnak az 
acélhulladékok begyűjtésével és megfelelő szín 
vonalú előkészítésével szemben tám asztott köve 
telmények. Magyarországon e két feladat magas 
színvonalú megoldását kettős szempont is indo 
kolja; egyrészt a megvalósult, acélgyártásunk  
korszerűsítését célzó új technológiák szigorúbb 
követelm ényeket tám asztanak a felhasznált acél- 
hulladék minőségével szemben, m int a korábban 
szinte egyeduralkodó SM-eljárás, másrészt hazánk, 
mint alap- és nyersanyagokban szegény ország 
különösen érdekelt az acélhulladékok minél töké 
letesebb újrahasznosításában, hiszen ezzel import 
ferrumhordozó megtakarítás érhető el.

Az acélhulladékokon belül különös figyelm et 
kell szentelnünk az ötvözött acélhulladékoknak. 
Ennek a kérdésnek a vizsgálatakor elsőszámú 
szem pontként kell figyelem be vennünk, hogy m a
gyarországi acélműveink az ötvözött acélok gyár 
tásához szükséges ötvözőanyagok döntő hányadát 
tőkés forrásból szerzik be, így az ötvözött acélhulla 
dékok figyelm en kívül hagyása az acélhulladékok 
újrahasznosítási folyam atában jelentős deviza 
veszteségeket okozhat az országnak. Az ötvözött 
acélhulladékok célirányos begyűjtése, előkészítése, 
majd a gyártási folyamatban való újrafelhasználá 
sa jelentős költségmegtakarítást eredményezhet 
mind vállalati, mind népgazdasági szinten.

* A V askohászati Szakosztály 1983. évi pályázatán  
d íja t n y ert dolgozat rö v id íte tt változata . (A Szerk).

Ötvözött acélhulladékok körének meghatározása

Az acélok sokféle felhasználási célja igen sok 
acélféleség kialakítását tette  szükségessé. Ezeket az 
acélokat sokféle szem pont alapján lehet áttekin 
teni, am elyek közül az egyik lehetőség a kémiai 
összetétel szerinti csoportosítás. Ez a csoportosí
tás az acélhulladékok kémiai összetétel szerinti 
csoportosítására is tám pontként szolgálhat. A ké 
miai összetétel szerinti csoportosítások közül itt  
it t  m ost kettőt ismertetünk.

Az egyik csoportosítási mód az 1974-ben kiadott 
Euronorm 20 osztályozás, m elyet az 1. táblázaton 
láthatunk. [1].

Az acélok ötvözőanyag tartalom  szerinti cso 
portosításának egy másik m ódozatát a 2. táb
lázatban láthatjuk [2]. /

K im ondottan az acélhulladékok ötvözőanyag —  
tartalomszerinti csoportosítására is léteznek elő 
írások, melyek közül néhányat az alábbiakban is 
mertetünk.

A magyar szabvány [3] az ötvözött acélhulla 
dékokat öt csoportba sorolja. Az öt csoport a 
Cr-Ni, a Cr, a W, a N i és az egyéb ötvözőanyag 
tartalm ú hulladékok között tesz különbséget.

A Cr-Ш csoportban a 0,3% fölötti Ni-tartalm ú, 
a Cr csoportba az 0,3% fölötti Cr-tartalmú, a W 
csoportban az 1% fölötti W-tartalmú, az N i cso 
portban a 3% fölötti Ni-tartalm ú hulladékok 
tartoznak, míg az „egyéb” csoportban az Mo, Со, 
Cr-Ni-Mo és a C-Cr-Ni acélok tartoznak összetétel 
határok nélkül.

Az Európai Gazdasági Közösség országaiban á l 
talános előírások, valam int az egyes országok 
belső szabályozó intézkedései határozzák meg az 
ötvözetlen acélhulladékok kémiai alkotóinak felső 
határértékét, am elyek az ötvözött acélhulladékok 
alsó határértékének is tekinthető [4]. A követke 
zőkben ezeket az előírásokat foglaljuk össze a
3. táblázatban.

Bányászati és K ohászati Lapok — KOHÁSZAT 118. évfolyam , 5. szám 193



A célok  k ém ia i ö sszetéte le  szer in ti csop ortosítása  az 
„E u ron orm  2 0 ” a lap ján  [ l j .

1. táblázat

Ötvözőelem
Alsó határ,

% Ötvözőelem %

A lum ínium 0,1 V olfrám 0,1
Bór 0,0008 L an tan id ák 0,05
K o b a lt 0,1 N iobium * 0,05
K róm * 0,3 Szelén 0,10
Réz* 0,4 Szilícium 0,50
M angán 1,60 Tellur 0,10
Molibden* 0,08 T itán* 0,05
N ikkel 0,3 B izm ut 0,10
Ólom 0,4 Cirkónium * 0,05
V anadium * 0,1

* Am ennyiben a szállítási teltételekben kettőnél több van ezekközül 
az elemek közül az acélban, akkor a besoroláshoz szükséges ha tá ré r 
ték  az egyes elemekre vonatkozó határértékek  70 % -ának az összege

2. táblázat
A célok  csoportosítása  ö tvözőan yag-tarta lom  

szerint [2]

Ötvözőelem
Me

Ötvözetlen
acél

Me, %

Gyengén ötvözött 
Me, %

Ö tvözött
acél

M e>, %

M n + S i 1,5 1, 5— 3,0 3,0
Cu 0,4 — 0,4
Cr 0,3 0,3 — 0,5 0,5
Ni 0,3 0, 3— 0,5 0,5
Mo 0,05 0,05— 0,1 0,1
V 0,05 0,05— 0,1 0,1
W 0,2 0,2 — 0,3 0,3
Со 0,2 0,2 — 0,3 0,3
В — — 0,01
Al 0,3 0,3 0,3
E gyéb (C, P , S 
kivételével) 0,1 0,1 0,1

3. táblázat
E lőírások  ö tvözetlen  /ö tv ö zö tt acé lh u lladékok  

k ém iai ö sszetéte lén ek  fe lső  (a lsó ) határértékeire

Ötvöző elem EGK
előírás

Svéd
előírás

USA
előírás

N i 0,15 0,45
Cr 0,20 0,50 0,20
Mo 0,10 0,10 0,10
Mn 1,65 2,00 1,65
Cu 0,20
P 0,12
S 0,10
V 0,10
w 0,30
Со 0,30
Al 0,30 i  0,60
P b 0,10
Si 0,50
S i+ M n + C r .2,00
N i+ C r 0,50
P + S 0,20

Fontos szempont az, hogy az ötvözött acélhul
ladékok hasznosítási lehetőségeit olyan szem pont
ból vizsgáljuk, hogy azok importból származó 
ötvözőanyag megtakarítását eredményezzék. Ilyen  
tekintetben elsősorban azok az ötvöző elemek, 
illetve anyagok jöhetnek számításba, melyek az 
acélgyártás körülményei között nem, vagy csak 
részben oxidálódnak. Igaz ugyan, hogy hazánkban 
az ötvözött acélok mennyiségének döntő hánya 

dát elektromos ivkemencékben gyártják, am elyek 
„csak redukáló” periódus megvalósítására is alkal
masak, tehát a vasnál nem nemesebb ötvözök visz- 
szanyerésére is. Azonban az elektroacélműi tech 
nológiákra általában a kétperiódusú adagvezetés 
a jellemző, tehát a felhasznált acélhulladékok ö t 
vözőtartalm a szempontjából főképpen a vasnál 
nemesebb alkotók jöhetnek szóba. Átolvasztási 
technológia alkalm azásával van lehetőség a vasnál 
kevésbé nemes elemek visszanyerésére is.

Termodinamikai adatok alapján kiválaszthatók  
azok az ötvözőelem ek, amelyek az acélgyártásra 
jellem ző hőmérsékleten, 1900 К -on nem, vagy csak 
részben oxidálódnak. Az FeO, illetve az F e2Oa AG° 
értékéhez képest a króm, a kobalt, a réz, a molib 
den, a nikkel és a wolfram oxidjainak AG° értéke 
kevésbé negatív, így ezek visszanyerésére az ö tvö 
zö tt acélhulladékokból reményünk van.

Ennek megfelelően az acélm űvekben általában  
az acélhulladékok minőségének meghatározásakor, 
és bizonylatolásakor többnyire ezekre az ötvöző 
elemekre szabnak előírásokat.

A felsorolt ötvözőelem ek közül hasznosítás szem 
pontjából általában a réz nem jön szám ításban, 
egyrészt a többihez képest viszonylag alacsony ár
szintje m iatt, másrészt pedig azért, mert a réz az 
esetek döntő többségében nem kívánatos szennye 
zőelemként kerül megítélésre.

A nem, vagy csak részben oxidálódó ötvözőkön  
kívül —  annak ellenére, hogy az oxidációja küny- 
nyen végbem egy az acélgyártás körülményei kö 
zö tt —  tekintetbe kell vennünk a mangánt, m int
hogy magas, 10% feletti Mn-tartalmú hulladékok 
feldolgozásakor az Mn részleges visszanyerésére van 
lehetőség.

A népgazdaságban keletkeze ötvözött 
acélhulladék mennyisége, keletkezési helye

A vaskohászat egyik legfontosabb alapanyaga a 
vas- és acélhulladék. Különösen fontos ez akkor, ha 
az ötvözött acéltermékek tervezett felfutása szem 
pontjából vizsgáljuk. Ez a körülmény szükségessé 
teszi, hogy felmérjük az országban keletkező 
ötvözött hulladék m ennyiségét és keletkezési 
helyét. Vizsgálni k e ll:
—  az acélgyártás folyamán keletkező m etallur 

giai és az öntéstechnológiai hulladék képződést, 
am elyet visszatérő hulladéknak nevezünk;

—  a feldolgozás során, a vas- és acélöntvény, vala 
m int hengerelt árú előállításából keletkező, az 
egyéb iparágak felhasználásából keletkező ún. 
megmunkálási hulladékot;

—  a selejtezésből, bontásból, háztartásból szárma
zó amortizációs hulladékot.

Az acélgyártás során keletkező ötvözött acél- 
hulladék képződése az elektroacélgyártás területé 
re korlátozódik. Az elektroacéltermelés 1980— 85 
időszakban várható mennyisége a 4. táblázatban ta 
lálható.

Az elektroacélgyártás „m etállurgiai’’visszatérő 
hulladéka 6%-os hulladék-képződéssel számolva 
az 1985. évi gyártási tervek alapján, az 5. táblázat
ban látható.
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Elektro-acéltermelés inűvenkénti megoszlása 
1980—85 között (me:kt)

4. táblázat

Év BNL CsMV I)V LKM öv Iigyéb „ 
iparág , összesen

] 980 8,8 39,8 19,8 200,1 13,6 02,4 344,5
1981 9,9 39,3 18,1 180,9 15,4 56,8 319,5
1982 7,4 38,1 18,2 191,5 14,8 52,0 322,0
1983 9,0 38,0 17,0 300,0 15,0 61,0 440,0
1984 9,1 33,0 18,0 380,0 15,3 64,0 520,0
1985 9,3 33,0 18,0 380,0 15,3 64,4 520,0

5. táblázat
E lektroacélgyártás visszatérő hulladékának mennyiségre

V állalat
Кilektroacél Visszatérő hulla-
term elés, k t ■dék, kt

B nL 9,3 0,6
CsMV 33,0 2,0
DV 18,0 1,1
LKM 380,0 22,8
ÖV 15,3 1,0
E gyéb 04,4 3,9

Ö sszesen: 520,0 31,4

Ha figyelem be vesszük, hogy a magyar vaskohá 
szatban acélgyártási struktúraváltozással—  a kon- 
verterezéssel —  a metallurgiai visszatérő hulladék  
szerény mértékű csökkenése várható, akkor az 
elektroacólgyártásban a term elésnövekedésből adó 
dóan reálisnak m ondható a31 ,4kt visszatérő hulla 
dék. A visszatérő hulladék legnagyobb tételét, a 
egyes kohászati technológiáknál keletkező hulla 
dék képezi. Ezen belül is a meleghengerlésnél a 
legszám ottevőbb a visszatérő hulladék mennyisége. 
A folyam atos acélöntés technológiájának köszön 
hető, hogy az öntött acél mennyiségének növeke 
désével arányosan a meleghengerműi visszatérő 
nehéz hulladék %-os aránya évről-évre csökken. 
A folyam atos öntőm űvek termelés-felfutása, a 
blokksor termelésének relatív csökkenése az acél
művek betétjében az ún. nehézhulladék mennyisé 
gét csökkenteni fogja. A rendelkezésre álló hulla 
dék átlagos térfogatsűrűsége tehát valószínűleg 
a jelenleginél kisebb lesz és ezt a változást csak a 
hulladék előkészítés minőségének m egváltoztatásá 
val, javításával lehet és kell ellensúlyozni.

Figyelem be kell venni azonban azt is, hogy az ö t 
vözött acélok folyam atos öntése terén is jelentős 
előrelépésre, fejlődésre van szükség.

Az LKM, OKÜ, DV meleghengerműveinek 
visszatérő hulladék mennyisége várhatóan21 —  
22%ra fog csökkenni.

A hengerelt acéltermékeken belül az ötvözött 
rúd- és idomacél, valam int az acéllemez és szé 
lesszalag term elést a 6. táblázat tartalmazza. Az itt  
keletkező „technológiai” ötvözött visszatérő hulla 
dék (21%-kal számolva);
Lenin Kohászati Művek 10,9 kt
Ózdi Kohászati Üzemek 2,8 kt
Dunai Vasmű 5,1 kt
Borsodnádasdi Lemezgy. 1,1 kt

” 19,9 kt

A másod- és harmadtermékek gyártásánál ke 
letkezett hulladék nem kerül visszatérő hulladék 
ként az acélművekbe, mert az előállító üzemek nem 
rendelkeznek acélgyártó egységgel.

A melegen hengerelt csőtermelés visszatérő hulla 
déka jól visszajáratható, m ivel Csepel rendelkezik 
acélgyártó bázissal. A csőgyártásnál keletkező 
hulladék mennyisége, 25%-os visszatérő mennyiség 
gél szám olva 50 kt.

K ülön kell vizsgálni az acél- és a vasöntvény 
termelés visszatérő hulladékát.

Az országos acélöntvény termelés visszatérő 
hulladéka 40 kt. Figyelem be véve, hogy a hazai 
ötvözött acélöntvénygyártás 15%-a a teljes ter 
melésnek, akkor ezen a területen 6 kt ötvözött 
acélöntvénygyártás 15%-a a teljes termelésnek, 
akkor ezen a területen 6 kt ötvözött hulladék ke 
letkezésével lehet számolni, jelen időszakban. 
Fejlett ipari országokban az ötvözött részarány 
30% felett van, így valószínűleg az acélöntvény 
gyártás területén abszolút értékben számítani 
lehet a visszatérő ötvözött hulladék m ennyiségé
nek növekedésére.

Az ötvözött vasöntvény hulladék keletkezésével 
jelen tanulm ányban nem foglalkozunk, m ivel an 
nak legcélszerűbb felhasználása az ötvözött vas- 
öntvénygyártás területén mutatkozik. A kovácsolt 
termékek közel 40% -a ötvözött minőség, 1982-ben 
az LKM, Csepel, DV-ben 90 kt-ból 36 kt ötvözött 
minőséget te tt  ki. 35% visszatérő hulladékkal 
számolva ez 13 kt ötvözött hulladékot jelent.

6. táblázat
Hengerelt acélkésztermékek mennyisége

1980— 1982. években t

Megnevezés V állalat 1080 1981 1982

H engerelt acélkészterm ék 3 042 858 2 815 766 2 847 781

eb b ő l: ö tv ö zö tt melegen hengerelt 
rúd- és idom acél

Csepel M űvek 
L enin  K ohászati M űvek 
Ózdi K ohászati Ü zem ek

5 591 
45 120
12 986

49 205 
16 066

51 945 
13 072

Ö sszesen: 63 607 65 271 65 017

ö tv ö zö tt hengerelt 
acéllemez és szélesszalag

B orsodnádasdi Lem ezgyár
D unai V asm ű
Ózdi K ohászati Ü zem ek

5 913 
24 355 

109

5 362 
21 029 

251

5 018 
24 465 

83

Ö sszesen: 30 377 26 638 29 566

ö tv ö zö tt acélkészterm ék 
összesen: 93 984 91 909 94 583

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÄSZAT 118. évfolyam, 5. szám 195



Korábbi tanulm ányok alapján [5, 6] a feldolgozó 
iparból begyűjtésre kerülő hulladék a feldolgozó 
ipar fejlettségi szintjétől függően a felhasznált 
vas-alapú anyagok 12— 15% közötti értékét kép 
viseli, így  a szám ításoknál 13%-os értékkel szá 
molunk.

Az elm últ évek során az egész népgazdaság, ezen 
belül az egyes fontosabb ipari területek közép 
vagy hosszútávú acélszükségletének alakulásáról 
egy sor átfogó vagy résztanulmány készült. Az 
elvégzett felmérések prognózisok elsősorban meny- 
nyiségi vonatkozásban kísérelték meg körvonalazni 
a távlati igényeket. A kohászati termékek meny- 
nyiségi szükségletének prognózisa azonban nem 
elegendő, mert az elkövetkező 10— 15 év távlatában  
az egyes felhasználói területeken a ma gyártott ter 
mékek struktúrájában mélyreható változás várha 
tó, ami nagym értékben befolyásolhatja a különböző 
acélfajták mennyiségi felhasználását és eltolódáso 
kat okozhat a minőségi összetételben. Nehézségek 
adódnak abból, hogy a felhasználók, részben 
anyaghiányra, részben anyagköltségre hivatkpzva- 
sok esetben a kívántnál gyengébb minőségű szer, 
kezeti acélfajtákat alkalm aztak vagy alkalmaznak, 
nem törődve gyártm ányaik élettartam ával, üzem 
biztonságával. Azon felhasználó területek elemzése 
fontos, am elyeknél a minőségi követelm ények  
mind hazai mind export értékesítés szempontjá
ból elsőrendű érdek. Ilyen pl. a gépipar területe.

Az egyes termékekből várható szükséglet meg 
határozására többféle módszer alkalm azható. Leg 
megbízhatóbb megoldás tulajdonképpen az volna, 
ha a vizsgált időtartamra, jelen esetben 1090-ig 
részletesen meghatározható lenne az ipar egyes 
ágazatainak fejlődési üteme, az egyes term ékcso 
portok mennyiségi változása és ebből következően  
a fontosabb kohászati termékekből jelentkező 
fajlagos, illetve tényleges anyagfelhasználás.

Ilyen  részletes és m egalapozott tervezést azon 
ban nem lehet elvégezni, tek intettel arra, hogy a 
hazai ipar termelésének rugalmasan kell követnie a 
belső és az ország határain kívüli piacok szükség 
letének alakulását. Ebből következően, ilyen  
hosszú távon, nagymértékű torzulások adódnak 
az anyagfelhasználás kierőszakolt prognózisában is.

Az elm últ tervperiódus, valam int az 1981, 1982. 
évi tényleges felhasználási adatok elemzéséből 
jó m egközelítéssel becsülhetők a várható értékek. 
A népgazdaság belső (export nélküli) kohászati 
termék felhasználását a 7. táblázat tartalmazza.

A teljes hengerelt árú felhasználásához viszo 
n yítva  az ötvözött gyártm ányok részaránya mér
sékeltebb ütem ben növekszik. Jelenleg ezek fel- 
használása nem éri el az 5% -ot, a jövőben is alig

7. táblázat
V askohászati term ékek felhasználása

k t

Megnevezés 1975 1981 1982

H engere lt á ru 2230 2360 2350
V arratiíélküli

acélcső 180 176- 170
A eélöntvény 52 54 56
K o v ácso lt á ru 133 139 144

haladja meg a 6%-ot. Ez világviszonylatban kevés 
nek tűnik, a feldolgozó iparágnak fejlesztése és az 
árarányok várható rendezése révén az igények  
valószínűleg ennél jobban nőnek.

A hengereltáru felhasználásának megoszlását 
vizsgálva az egyes népgazdasági ágazatok között 
hat ágazat meghatározható (1981):

K ohászat 836 kt
Gépipar 728 kt
Építőipar 347 kt
Építőanyagipar 58 kt 
Közi. hírközlés 102 kt 
Bányászat 55 kt

A kohászat hengereltáru felhasználása gyakor 
latilag a másod- és a harmadtermékek alapanyag 
ellátását biztosítja.

A hengereltáru felhasználásából az ötvözött 
szükséglet:

1975 év 1980 év 1981 év
105 kt 117 k t 120 kt

1 20  k t  ö t v ö z ö t t  h e n g e r e lt  á ru  fe ld o lg o z á s i  h u l la 
d é k a  a z  e m l í t e t t  1 3 % -k a l s z á m o lv a  16 k t  ö t v ö z ö t t  
h u lla d é k o t  e r e d m é n y e z .

Egyéb (kovácsolt áru, acélöntvény, melegen 
hengerelt cső) ötvözött termékek mennyisége közel 
100 kt. Ebből a felhasználási technológiák során 
13kt ötvözött hulladék keletkezik. Ig y a  feldolgozá 
si hulladék éves mennyisége m integy 30 kt, m ely 
nél figyelem be kell venni azt, hogy az ötvözött 
term ékekből a kohászat területén kerül sor közel 
40 kt feldolgozására, így az abból képződő 5 kt hul
ladék visszatérőként jelentkezik. Mindezek szem 
pontjából évi 25 k t ötvözött hulladék gyűjtehető  
be a feldolgozó iparágakból.

Ugyancsak feldolgozási (technológiai) hulladék 
nak tekinthető, az a m integy 85 k t hulladék, a- 
m elyet a kohászati vállalatok saját visszatérő 
hulladékukból adnak át a KOKÖV-nek. 6%-os 
ötvözött részaránnyal számolva, ez további m int
egy 5 kt-val növeli a technológiai hulladék meny- 
ny iséget.

Az amortizációs ötvözött hulladékok mennyisége 
egzakt módon nem szám ítható, illetve adható meg. 
Az ilyen hulladékok keletkező mennyiségének 
meghatározására különféle becslési módszerek ala 
kultak ki [7]. Az amortizációs hulladékok m ennyi
sége, az acéltermékek, használati cikkek — legye 
nek azok akár tartós fogyasztási cikkek, vagy be 
ruházási létesítm ények —  elavulási idejével hoz 
hatók összefüggésbe. Az acéltermékek elavulási 
ideje azonban erősen függ az igénybevétel mód 
jától, a termékek minőségi színvonalától, a piac- 
kereslet-kínálat összhangjától stb., ezért menyi- 
nyiségének meghatározása egy-egy országon belül 
is durva becsléseken alapul.

Az egy évben keletkező amortizációs vas- és 
acélhulladék mennyisége hazánkban a tapasztala 
tok szerint a megelőző 20— 25 év halm ozott feke 
tefém  felhasználásának 2%-a. Ugyanakkor a teljes 
hulladékmennyiségen belül 5%-ra tehető az ö tvö 
zö tt hulladék részaránya.
M in d e z e k  a la p já n  a z  1 9 8 0 -a s  é v e k  k ö z e p é n  m in te g y  
15 k t  ö t v ö z ö t t  a m o r t iz á c ió s  a c é lh u lla d é k  k e le t 
k e z é s é v e l  s z á m o lh a tu n k .
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Mindezeket összevetve, a népgazdaságban ke
letkező ötvözött acélhulladék mennyiségét a meg
felelő bontásban a 8. táblázatban adjuk meg. A 8. 
táblázat alapján megállapítható, hogy begyűjtés 
és előkészítés szempontjából a 10. és a 11. tétel 
jön számításba, tehát évente összesen 45 kt öt
vözött acélhulladék.

8. tá b lá za t

A  n épgazdaságban  k ele tk ező  ö tv ö zö tt acé lh u lladék  
m en n yisége szárm azás szerinti bontásban

H ulladék megnevezése Mennyiség, k t

1. m e ta llu r g ia i  h u lla d é k 3 1 ,4
2 . h e n g e r lé s  h u lla d é k a 19 ,9
3 . m e le g e n  h e n g e r e lt  a c é lc s ő  h u lla d é k a 5 0 ,0
4 . a c é lö n t v é n y  h u lla d é k 0 ,0
5 . k o v á c s o lt  te r m é k e k  h u lla d é k a 13,0
6 . ko h á sza t fe ld o lg o zá s i h u lla d ék a 5 ,0
7. ö sszes v is sza té rő  h u lladék 125 ,3
8 . k o h á s z a t tó l  s z á r m a z ó  te o h n . h u lla d é k 5 ,0
9 . fe ld o lg o zó  ip a r á g a k  h u lla d ék a 2 5 ,0

10. összes techn. h u lladék 3 0 ,0
11. a m o rtizá c ió s  h u lladék 15 ,0
12. ö tvözött a cé lh u lla d ék  összesen 170 ,0

A teljes ötvözött hulladékmennyiségen belül 
az egyes minőségek csoportonkénti aránya több 
éves tapasztalatok alapján az alábbiakban adható
meg:

króm-nikkel hulladék 8,0%
krómtartalmú hulladék 34,2% 
mangántartalmú hulladék 3,7%
gyorsaeél alapú hulladék 0,9%
egyéb ötvözött hulladék 53,2%

Acélhulladékok osztályozására alkalmas módszer 
kidolgozása, hulladékkatalógus összeállítása

Mint az előző fejezetből kitűnik, az országban 
évente mintegy 45 ezer tonna olyan ötvözött 
acélhulladék keletkezik, amely a begyűjtőhálózat 
közbeiktatásával kerülhet újrafelhasználásra. Eb 
ből a 45 ezer tonnából 30 ezer tonna, azaz 67% 
megmunkálási, tehát elvileg ismert kémiai össze
tételű hulladék, míg a maradék 33%-nyi, 15 ezer 
tonna hulladék amortizációs eredetű, tehát isme
retlen összetételű hulladék. Az osztályozást ezen 
számadatok figyelembe vételével kell megoldani.

Az ötvözőfém maradéktalan és gazdaságos 
hasznosítása szükségessé teszi, hogy a felhasz
nálásra kerülő acélhulladék kémiai összetételét 
a lehető legnagyobb pontossággal ismerjük, kü
lönösen azoknak az elemeknek a tekintetében, 
melyek oxidációjára természetüknél fogva nincs 
lehetőség. Amennyiben ennek a követelménynek 
nem tudunk eleget tenni, az ötvözött hulladékok 
feldolgozása az ellenkező hatást eredményezi, 
tehát a gyártott acél kémiai összetétele nem az 
előírt határértékek közé fog esni, az adag selejte
zése, kedvező esetben átprogramozása válik szük
ségessé. Még ez utóbbi eset is kedvezőtlen az acél
mű szempontjából, hiszen megzavarja a gyártás 
programszerűségét, rontja a termelés gazdaságos
ságát.

Elvileg tehát az ötvözött hulladékok biztonsá
gos felhasználásához annyi acélhulladék minőségi 
csoportot kellene megállapítanunk, ahány ötvözött 
acél minőségi csoport gyártása elképzelhető az or
szágban. A hulladékbegyűjtés és előkészítés jelen
legi rendszerében ez elképzelhetetlen. A begyűjtési 
és előkészítési tevékenység célszerű megszervezésé
vel, a hulladékforrások megfelelő elemzésével meg
oldható az acélhulladékok ötvözőanyag tartalom 
szerinti célszerű csoportosítása. A következőkben 
ezeknek a szempontoknak az elemzésére térünk ki.

Az újrahasznosítási lehetőségeket szem előtt 
tartva, az ötvözött hulladékok keletkezési hely 
szerint, mint ahogy azt már korábban is elemeztük 
— az ötvözetlen hulladékhoz hasonlóan — három 
csoportba sorolhatók.

A visszatérő megmunkálási és amortizációs hul
ladékok közül a begyűjtési és előkészítési tevékeny
ség szempontjából [1] a megmunkálási és amortizá
ciós hulladékok jönnek számításban. Annak érde
kében, hogy az acélhulladékokban rejlő értékeket 
megmentsük, a megmunkálási hulladékok esetében 
bizonyos összetétel szerinti csoportosítást, illet
ve válogatást már a hulladékkeletkezés helyén 
meg kell valósítani. Ebben az esetben az ismert 
összetételű acél feldolgozásakor ismert összetételű 
hulladék keletkezik, így a begyűjtés előkészítés 
során megfelelő különtartással kezelve az újra 
felhasználás biztonsággal megvalósítható. Termé
szetesen ez a lehetőség az amortizációs hulladékok 
esetében nem áll fenn, az ilyen ötvözött hulladékok 
hasznosítására más megoldást kell keresni. Figye
lembe kell vennünk azonban, hogy hazánkban a 
begyűjtési rendszerben a megmunkálási és amorti
zációs hulladékok együtt jelennek meg, így gazda
ságossági, és rendszerszervezési szempontokat szem 
előtt tartva célszerű olyan válogatási rendszer ki
dolgozása, mely alkalmas mind a technológiai, 
mind az amortizációs hulladékok bizonyos össze
tételi határok közötti megkülönböztetésére. Ez a 
probléma véleményünk szerint a következőképpen 
közelíthető meg.

Meg kell határozni olyan fő hulladékcsoportokat, 
amelyekben a jellegzetes ötvözött hulladékok öt
vözőtartalmuk szerint viszonylag tág összetételi ha 
tárok között besorolhatók, mindenféle különösebb 
kémiai elemzés nélkül. A besorolás főképpen vi
zuális megfigyelés, illetőleg a hulladéknak, mint 
használati eszköznek a jellegzetességei alapján 
történik. A főcsoportok definiálása a legfontosabb 
ötvözök (Cr, Co, Mo, Ni, W, Mn) határértékei 
alapján, és az alkalmazási terület ismeretében 
lehetséges

Egy gördülőcsapágy szemrevételezéséből a szak
ember meg tudja állapítani, hogy az acélszabvány 
mely minőségi csoportjába tartozik, és meg tudja 
mondani kémiai összetételének határértékeit is. A 
begyűjtő- és hulladékfeldolgozó telepen dolgozó ké
pesítés nélküli munkás ezt nem tudja megtenni. Ha 
rendelkezésre áll azonban egy technológia mély
ségű illusztrált válogatási leírás, akkor már ő is 
a megfelelő csoportba tudja az illető gördülőcsap
ágyat besorolni. Nem lehet ezt megtenni, még szak
értelem birtokában sem egy húzott vagy hengerelt
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acélrúdról, hiszen ennek nincs olyan jellegzetes, 
vizuálisan megítélhető tulajdonsága, amely alap
ján összetétele akár csak hozzávetőlegesen is meg
adható lenne.

A leírt gondolatmenetnek megfelelően összeál
lítható a Magyarországon képződő ötvözött acél- 
hulladékok csoportosítására alkalmas hulladék- 
katalógus, amelyben főcsoportba célszerű foglalni a 
vizuális megítélés alapján osztályozható hulladé
kokat. Az egyes főcsoportoknál a főcsoport legfon
tosabb jellemzőit, az alkalmazási területet, az 
ötvözőtartalom határértékeit, és a jellemző hulla
déktípusokat célszerű megjelölni, ez utóbbiakat 
fényképpel illusztrálva.

Az így kialakított főcsoportokba tehát a leg
jellemzőbb ötvözött acélhulladékok kémiai elem
zés nélkül szemrevételezés alapján besorolhatók. 
AJdocsoportokba való osztályozás azonban még 
nem alkalmas arra, hogy az így szétválogatott 
acélhulladékok bizony latolva újrahasznosításra ke
rüljenek. Ehhez további osztályozásra van szükség.

Erre szolgál a főcsoportokon belül az alcsopor
tok kialakítása, mely alcsoportok már szükebb 
összetételi intervallumban tartalmazzák a főcso
portba sorolható, de egymástól eltérő összetéteű 
hulladékokat. Az alcsoportok már alkalmasak az 
oda tartozó hulladékok bizonylatolására, ennek 
megfelelően a hulladékok alcsoportba való beso
rolása már csak kézi elemző berendezés szisztema
tikus alkalmazásával lehetséges. Az alcsoportok 
összetételi értékeinek megállapításánál alapul szol
gálhat a Lenin Kohászati Művek ötvözött acél 
termékválasztéka. Tehető ez azért, mert a hazai 
ötvözött acélok jelentős hányadát az LKM gyártja. 
Tehát az így kialakított alcsoportrendszer alapját 
képezheti egy megállapodásnak az LKM és a 
KOK ÖV között, mely az ötvözött acélhulladékok 
bizonylatolt átadására, illetve átvételére vonatkoz
na.

A következőkben, mint mennyiségét tekintve 
legjellemzőbb ötvözött acélhulladéktípus, ismer
tetjük a krómtartalmú acélhulladékok osztályozá
sára alkalmas csoportosítási rendszert, amely csak 
egy része a tervezett hulladékkatalógusnak. A ka 
talógus végén táblázatban foglalhatók össze a hul
ladék alcsoportok, az azokból gyártható acélmi
nőségek jele és szabványszáma (9. táblázat).

A példaként kiragadott „A” főcsoporthoz hason
lóan megoldható a Magyarországon fellelhető 
összes ötvözött acélhulladékfajta csoportosítása, 
amelyet ebben a tanulmányban nem kívánunk 
részletezni. A tanulmány első részében említett, a 
hasznosítás szempontjából szóbajöhető ötvöző
elemeket alapul véve a teljes csoportosítás vizs
gálataink szerint kilenc főcsoport és azokon belül 
változó számú alcsoportok felállításával teljes 
mértékben megoldható. Az így kialakított hulla
dékkatalógus biztonsággal alkalmas az ötvözött 
acélhulladékok gazdaságos újrahasznosítására, úgy 
hogy a kiválasztott gyártandó ötvözött acélminő
ség összetételi határai az előírások között tartható.

A tanulmányban vázolt hulladékkatalógus al
kalmazása mellett a begyűjtési rendszer tökéletesí
tésével megoldható a feldolgozó vállalatoknál

K róiiitartalm ú acélh u lladékok  csoportositása

„ A ”  fő cso p o r t

Nemesíthető és betétben edzliető acélok Ni-nélkül. 

Ö tv ö ző -ta r ta lo m : Cr :2%-ig

A  csoportba  sorolha tó  h u lla d é k o k :

gépjármű tengelyek fogaskerekek (kicsi-közepes)
differenciál hajtómű Csavarkulcsok
nyomás alatti gázpalackok meleghengersori hengerek 
mindenfajta rugó hajtótengelyek
görgőscsapágyak szövődéi orsók
kardán hajtóművek excentertárcsák
dugattyúrudak reszelők
anyák

Alcsoportok :
A /l: Cr:l,3%

összes többi ötvöző max. 0,3%
A/2: Cr:l,2%

V :0,15%
összes többi ötvöző max. 0,3%

A/3: Cr:l,45%
összes többi ötvöző max. 0,3%

9b. tá b lá za t

9a. táblázat

A króm tnrtalinú  acélh u lladékb ól gyárth ató  acélfa jták

Hulladék al 
csoport 
jelölése

G yártható  aeélininőség

minőségi jel szabván у szám

A/l C r1,C r1E 
Cr 2, Cr 2E
Cr 3, Cr 3E 
BC 2, BC 2E

61—74

BC 3, BC 3E 
07 CS, 50 CM

31—74

50 CS 2665—65
CA 1, CA 2 17779—66
Cr 100, Cr 00, Cr 80 2664—53
Cr 135, MCr 140 2665—53
K 0 4352—72
MnSC 1, Mn SC2, MnSC 3 2669—66

A/2 50 CV 1 4217—72
00 CSV 
Crova 3

2666—65

CrV 135-CrV 150 5780—53
CrVl-CrV3 61—74
Go3-4 17789—75
TCrV 135 2751—62
50CV2 2666—76

A/3 K4 4352— 72
K5 4353—50
K7 4353—72

keletkező ötvözött acélhulladékforgács ötvöző
tartalom szerinti csoportosítása is, közvetlenül 
alcsoportok szerinti besorolással. Az ilyen forrásból 
származó laza forgács feldolgozása megítélésünk 
szerint mintegy 40 mFt beruházással megoldható, 
így az ilyen típusú hulladékok acélművi felhaszná
lása is megvalósítható.
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A mai helyzetben az ötvözött hulladékok fel- 
használása számításaink szerint 3 kt ötvözőanyag 
megtakarítást jelent, mely értékben 600 nxFt-ot 
képvisel. A tanulmányban javasolt hulladékkata
lógus alkalmazása, valamint a forgácsbegyűjtés 
és feldolgozás megvalósítása további évi mintegy 
500 mFt megtakarítást eredményez, mely összeg 
az ötvözött hulladékok ötvözőtartalmának cél
irányos hasznosításából fakadóan a tőkés ötvöző
anyag-import kiváltásából adódik.
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Nitridálható melegalakító szerszámacél
Z A B A V N I K  V I K T O R  

K assai M űszaki E gye tem
D K  :669.14.018.258

A  n itr id á lh a tó  m eleg a la k ító  szerszá m a cé lo k  k ed 
vező tu la jd o n s á g a in a k  o k a i. N a g y  kéregkem én ység  
elérése gyen gén  és  célszerű en  ö tvözö tt acélok esetében. 
A  T L N D - 1  t íp u s  a la p a n y a g g a l szerze tt ta p a s z ta la 
tok . E lső so rb a n  sa jtó k  és k a la p á cso k  s ze rszá m a in á l  
a lk a lm a zh a tó , de b á rm e ly  d in a m ik u s a n  ig én yb eve tt 
sze rszá m  esetében is .

Bevezetés

Az acél kovácsolásához használt sűllyesztékek 
nitridálásával növelhető felületi keménységük és 
kopásállóságuk, viszont csökken az ellenállásuk 
a ridegtöréssel és a hőkifáradással szemben. Ezek 
a hátrányok korlátozzák a klasszikus nitridálás 
eljárások alkalmazását a gyakorlatban. Egyes szer
zők ezért nem ajánlják dinamikusan erősen ter 
helt szerszámok nitridálását [1], míg mások a repe
désre hajlamos s használat közben vízzel hűtött 
szerszámok esetében tartják alkalmatlannak a 
nitridálást [2]. Az autóalkatrészek sajtolása ko
vácsolás helyet t jelentősen lecsökkentette a sűllyesz - 
tékek dinamikus terhelését [3]. A süllyesztéseket 
betéttel gyártják, amelyeket az eddig alkalmazott 
48—52 HRC keménység helyett kisebb 44—48 
HRC keménységre hőkezelik azzal a céllal, hogy 
növeljék azok szívósságát. Ezután klasszikus két
lépcsős nitridálási folyamatot alkalmaznak. Ezzel 
a komplex megoldással elérték az élettartam 51 %- 
os növekedését. Hasonló megoldással a szovjet 
szerzők 50—100% élettartam növekedést értek el 
az autóiparban [4].

A felületi keménység okai

A felületi keménység növekedését nitridáláskor 
Lachtin [5] mindenekelőtt az ötvöző elemek nitrid- 
jeinek, vagy az ötvöző elemek és a vas komplex 
karbonitridjeinek kiválásával, továbbá a nitrogén
nek а-szilárd oldatban való oldásával magyaráz
zák. A szerszámok nitridált felületének megnőve

kedett megeresztésállóságát a termő-mechanikai 
megterhelések során a fenti szerzők az említett 
kiválások szferoidizációval és koagulációval szem
beni állóképességének tulajdonítják.

A mi saját tapasztalataink szerint a nitridált 
rétegek ellenálló képességének növekedéséhez még 
további két tényező járul hozzá.
a. az ötvöző elemek karbidjainak lényegesen kisebb 

koagulációja és
b. a rekrisztallizációs folyamatok lelassulása a 

nitrogénnel telített szilárd oldatban.

A nitridált szerszámok szövetszerkezete és 
keménysége

A fenti megállapítások a TLND-1-es acélpróba
testek elektronmikroszkópos vizsgálatából szár
mazó eredményeken alapulnak. A próbatestek hő
kezelése a következő: edzés 1030°C-ról olajban; 
kétszeres megeresztés 600 °C-on 90 percig, majd 
nitridálás 550 °C-on a [7]-ben leírt folyamat sze
rint. Ezt követően megeresztés 665 °C-on, kétszer 
7 0 perc. A kéregben és a magban található karbid- 
részecskék nagyságában értelemszerű különbsége
ket találunk. A kéregben előforduló karbidrészecs- 
kék nagysága 10—50 pin, a magban pedig 80— 
200 /mi között mozog. A vékony fóliákról JEM-7 
transzmissziós elektronmikroszkópon készült fel
vételek jól szemléltetik a rétegben és a magban lévő 
szemcsék rektrisztallizációs folyamatainak inten
zitásában jelentkező különbséget. A nemesítő 
hőkezelés után a szubstrukturát léces martenzit 
képezi, amely a termokémiai kezelés adott 
feltételei mellett lényegesen nem változik (1. ábra) 
Az utólagos megeresztés a magban kiváltja a 
rekrisztallizációs folyamatok erősödését (2. ábra). 
A nitridált rétegben viszont megmarad a léces 
szerkezetű martenzit a rekrisztallizáció jelei nél
kül (3. ábra).
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1 . á b ra . A z  acé l fe lü le t i  rétegén ek  szövetszerkezete  
n em esilé s  és n itr id á lá s  u tá n  N a g y í tá s = 2 0  000  x

A különböző összetételű melegalakító szerszám
acélok azonos körülmények közötti nitridálása 
bizonyította, hogy a diffúziós réteg vastagsága és a 
mikrokeménység eloszlása a kéregben nagyon ha
sonló (4. ábra). Nagy keménységű nitridált ré
teget kaptunk a gyengén ötvözött TLND-I ese
tében is. A mikrokeménység változása a kereszt- 
metszetben gyakorlatilag azonos az erősen ötvö
zött 19721-es Wolfram acélnál tapasztalttal. A 
vizsgált acélok kémiai összetétele az 1. táblázatban 
látható. Azoknál az acéloknál, amelyeket a kü
lönböző elemeken kívül szilíciummal is ötvözünk, 
mint pl. az 19552-es acél, a nitridált réteg vastag
sága 30—50%-kal vékonyabb és a kéreg átmenete 
a magba meredekebb (lásd a 4. ábrát). Ezért azok 
az ötvözött acélok, melyek kb. 1% Si-t tartalmaz
nak, kevésbé alkalmasak a melegalakító szerszá
mok nitridálásához.

I. tá b lá za t

A  v izsgá lt acé lok  k ém ia i ö sszetétele

K ém iai ö ssze téte l, %
Az acel jele

c Si Cr w Mo V Ni

19 6 5 2 0 ,3 7 1 ,0 5 ,0 1,4 0 ,4 5
19 5 0 4 0 ,4 0 — 2 ,7 3 ,7 1,0 1 ,0 1 ,0
N t  9 0 ,4 0 0 ,8 1,0 1 ,5 1,5 1,0 1 ,0
T L N D -1 0 ,3 5 0 ,4 2 ,8 8 0 ,1 6 1,59 0 ,4 2
19 721 0 ,3 0 — 9 ,2 5 — 0 ,2 0 ,2 —

2. ábra. A rekrisztallizáció előrehaladása a magban 
az utólagos megeresztés hatására Nagyítás=24 000 x

Az ötvözök mennyiségének növekedésével a me
legalakító szerszámaeélok azonos szilárdsági ér
tékeknél kisebb szívóssággal, lió'vezetőképességgel 
és termikus kifáradási ellenállással rendelkeznek. 
Minden acélnál a növekvő szilárdság csökkenő szí
vóssággal párosul. így a szerszámok viszonylag ha
mar ridegen eltörnek.

Ezenkívül csökken a szerszámacélok ellenálló
képessége a termikus terheléskor keletkező és 
terjedő repedéssel szemben (5. ábra). A munkafe- 
felület nagyobb keménységére viszont szükség len
ne a szerszám kopásállósága szempontjából.

3 . ábra . Léces m a r te n z it  a  kéregben  a z  u tó la g o s  
■megeresztés u tá n  N a g y ítá s  =  20 000  x

4. á b ra . A z  acélok  n itr id á l t  
kérgén ek  m ik ro k em én ység e  a  
keresztm etszetben ШГШШ
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5. ábra . A  m c leg a la k ító  szerszá m a cé lo k  ellenálló- 
képessége a  h ő já ra d á ssa l szem ben

A nyagkiválasztás sűllycsztékeklicz

Mindezek figyelembevételével javasoljuk a szer
számok anyagául a gyengén ötvözött acélokat 
minél nagyobb szívósságú állapotban. A nemesí
téskor olyan szilárdság elérésére törekszünk, amely 
az adott terhelésnél még biztosítja a szerszám 
ellenállóképessógét a maradó alakváltozással szem 
ben. A szerszámok munkafelületének ellenálló
képességét a maradó alakváltozással szemben.

A szerszámok munkafelületének ellenállóképessé
gét az elhasználódással szemben a nitridálás és 
diffúziós izzítás együttes folyamatával biztosítjuk 
[7, 8]. Ilyen kezeléssel lényegesen megnő a munka
felület ellenálló képessége a termikus terheléskor 
keletkező és terjedő repedésekkel szemben. Ennek 
okait részletesen tárgyaltuk korábban [9].

A melegalakító szerszámokhoz használható acé
lok kémiai összetételének meghatározásakor mind
eddig nem vették figyelembe a szerszámok termő- 
kémiai kezelését.
Ezért fejlesztettünk ki egy gyengén ötvözöt 

nitridálható megalakító szerszámacélt, melyet a 
ZTS Dubnical nad Váhom-ban gyártanak TLND-1
[10] jelzéssel. Ezt az acélt sikerrel alkalmazzák az 
utóbbi években már számos üzemben. Az új acél
típus sikeresen helyettesítette az erősen ötvözött 
acélok nagy részét, ideértve az 19721-es Wolfram 
acélt is. Ez az acél felhasználható sajtók és kala
pácsok szerszámainak készítésére, és a javasolt 
termokémiai kezeléssel az addigi élettartam több
szöröse érhető el.

Az elhasznált szerszámok felületére merőleges 
keresztmetszetében végzett mikrokeinénységi vizs
gálatok azt mutatták, hogy TLN D-1-es acélból 
készült nitridált szerszámok munkafelületén a 
nitridált réteg keménysége változatlan maradt. 
A keménység nem csökkent a nitridált réteg alatt 
sem. A nitridált réteg csak az igen erősen terhelt 
kiálló éleken távolítódott el elhasználódás követ
keztében. Ilyen esetekben az alapanyag is megerő- 
keztében. Ilyen esetekben az alapanyag is meg- 
eresztődött. Az erősen ötvözött, nem nitridált 
19721-es acélból készült süllyesztékek munka
felülete lényegesen rövidebb ideig tartó terhelé
seknél már megeresztődik. A megeresztődés hatása 
néhány tized mm mélységben is megjelenik. Az 
elmondottak érvényesek a süllyesztékbetétek ese
tére is. Az 19721-es acélból készült kb. 50 HRC 
keménységű mindkét oldalon munkaüteggel ren-

в. á b ra . A z  e lh a szn á lt s ü l 
ly e s z t ik  betétek m ikroke- 
jn én ység én ek  e lo sz lá sa  a  
fe lü le t i  rétegben
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delkező betéteket TLN D -1-es acélból készült be
téttel helyettesítettük. A betétek keménysége 
45 HRC volt és melyeket a [7] szerint nitridáltak. 
Ilyen betétekkel átlagosan 280%-os élettartam- 
növekedést értek el egy üregben való kovácsolás
kor. Az élettartam növekedése a TLN D -1-es acél
ból készült betéteknek köszönhető. Régen gya
koriak voltak a törések míg a TLN D-1-es acél
ból készült betéteknél törések nem fordultak elő. 
Az elhasznált süllyesztők betétek felületi rétegé
ben a mikrokeménység változásait a 6. ábra szem
lélteti.

Összefoglalás

1. A vizsgált m elegalakító szerszámacélok nit- 
ridált rétegének kedvezően nagy megeresztés- 
állóságát az üzem eltetés során a nitridek ismert 
hatásán kívül még további két tényező is be 
folyásolja. Egyrészről a karbidok m egnövekedett 
ellenállóképessége a koagulációval szemben és 
másrészről a rekrisztallizáeiós folyam atok le 
lassulása a nitrogénnel te líte tt Fe -szilárd oldat 
ban, a léces martenzitben.

2. A nitridált réteg nagy keménysége elérhető a 
gyengén, de alkalmasan ötvözött melegalakító  
szerszámacélokon is. Az ötvözés mértéke a 
vizsgált acélnál elhanyagolható hatással van  
a keménységre és a mikrokeménység eloszlásá 
ra a nitridált rétegben. A szilícium mal is ö t 
vözött acélok nem előnyösek nitridált á lla 
potban való használatra.

3. A javasolt szerszámanyag és kezelés kombiná
ciója megnövekedett élettartamot biztosít a 
kovácsoló szerszámoknak. A gyengén ötvözött 
és nitridált TLN D -1-es megalakító szerszám
acél nagy szívóssága és kopásállósága nitri- 
dálás és diffúziós izzítás után lehetővé teszi, 
hogy sikerrel helyettesítse az eddig használt 
drágább acélok egész sorát a szerszámok élet

tartamának egyidejű növekedése mellett. A java
solt acélt és kezelését sikeresen alkalmazzák a 
sajtók és kalapácsok szerszámainak sorozat- 
gyártásánál, valamint dinamikusan erősen igény
bevett és vízzel hűtött szerszámok esetében is.
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K o r s z e r ű  e l j á r á s o k  i s m e r t e t é s é

A konverteros acélgyártás salakképző-anyagként 
használt folypát helyettesítése 

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

(Az „ É ssz e rű  a n y a g ta k a ré k o ssá g  m e g v a ló s ítá sa ”  o r 
szágos p á ly á z a to n  1984. sz e p t.-b e n  II . d íjja l ju ta lm a z o tt  
p á ly a m u n k a  rö v id  ism erte té se .)

A konverteres acélgyártás legáltalánosabban használt 
salakképző anyaga a folypát. Kiváló folyósító tulajdon 
ságai mellett hátránya, hogy erősen koptatja a tűzálló 
falazatot. Ezért több országban — így a Szovjetunióban 
és az USA-ban is — foglalkoznak a folypát részleges, 
vagy teljes helyettesítésével.

H a z á n k b a n  é v e n te  k b . 520 E  S d e v iz a k ia d á s t je le n t a  
fo ly p á t beszerzése.

Ă folypátigény fokozódik, ha nő a minőségi acélok 
részaránya. Ha azonban a rendelkezésre álló folypát egy 
részét — a konverterbe adagolandó mennyiséget — fel
szabadítjuk, úgy nő az a folypátmennyiség, amely az 
üstmetallurgiai kezeléshez használható fel, ezáltal nö
velhető a minőségi acélgyártás is.

A fo ly p á t h a z a i h e ly e tte s íté sé re  az a lu m ín iu m k o h á 
s z a t h u lla d é k  a n y a g á t , a  f lu o r - ta r ta lm ú  k a tó d b é lé s  z ú 
z a lé k o t Szász É va  (V A S K Ú T ) és m u n k a tá rs a i (D V  I n 
té z e t)  ja v a s o ltá k . E z  fő tö m eg éb en  g ra f it ,  n a g y  flu o r és 
a lk a l i- ta r ta lo m m a l.

E lő n y e  a  fo ly p á tta l  szem b en  az, hog y  h aza i, ed d ig  nem  
h a sz n o s íto tt,  a lu k o h á sz a ti h u lla d é k a n y a g , am e ly b ő l az 
év ek  so rán  je le n tő s  k ész le t (k b . 15—20 E  to n n a )  h a lm o 
z ó d o tt  fel és k ö rn y e z e tv é d e lm i sz e m p o n tb ó l veszélyes 
h u lla d é k n a k  m in ő sü l, a m e ly n e k  tá ro lá sa  k om oly  g o n d o t 
je le n te t t .

Az üzemi kísérleteket a Dunai Vasmű konvertüzemé- 
ben folytatták le. Eddig kb. 200 tonna anyagot próbál
tak ki. A katódbélés zúzalék a folypáthoz hasonlóan 
viselkedik, ezért a gyártástechnológia lényeges módosí
tására nincs szükség.

A k a tó d sz é n n e l g y á r to t t  a c é ln a k  sem  fiz ika i, kém ia i, 
sem  p ed ig  m ec h a n ik a i je llem ző i n em  m a ra d n a k  el a  fo ly 
p á t t a l  g y á r to t t  acélok  m egfelelő  je llem ző itő l.

Az üzemi eredmények alapján a katódszén-zúzalék al
kalmas a konverterben eddig általánosan használt íoly- 
pát részleges vagy teljes helyettesítésére. (GL)
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A  8 0 - a s  é v e k  k o r s z e r ű  a c é l t í p u s a i
D E .  T A B D Y  P Á L  ok], kohómérnök 

Az MTA Féiuszerkezettani Bizottsága által létrehozott 
m unkabizottság* vezetője

D K :  669 .14 .018,,198”

Az acélok korszerűségét meghatározó tényezők. 
A  legfontosabb acéltípusok korszerű változatai, 
eredmények, és fe jlődési irányok. A  korszerű acél- 
minőségek kifejlesztésének és gyártásának feltételei.

1. Bevezetés, célkitűzés

A 70-es évek közepén kialakult energiaválság és 
az azt követő gazdasági recesszió világszerte sú
lyos kihivást jelentett a vaskohászok számára. Az 
okok közismertek: az energiahordozók és számos 
alapanyag (elsősorban az ötvözök) ára többszö
rösére növekedett, a vaskohászati termékek iránti 
kereslet ugyanakkor csökkent. Ennek következ
tében számos, fejlett vaskohászattal rendelkező 
országban csökkent az acéltermelés, a vaskohászati 
üzemek jelentős része veszteségessé vált. Ezek a 
hatások a szocialista országokban — így nyers
anyagokban és energiahordozókban szegény ha 
zánkban is — némi késéssel ugyan, de érezhetőkké 
váltak.

A magyar vaskohászatot adottságainál fogva 
az átlagosnál is érzékenkebhen érintették az emlí
te tt változások. Számos jel mutat arra, hogy az 
iparvezetés, az egyes kohászati üzemek sokat 
próbáltak tenni a helyzet javítására (lásd például 
az el últ évtized kohászati nagyberuházásait). 
Eredményeinket a mértékadó országok eredménye
ivel összehasonlítva azonban megállapítható, hogy 
sok területen még meglévő lehetőségeinket sem 
használtuk ki a szükséges mértékűén. Ennek rész
letes elemzéséhez a kohászat különböző területein 
dolgozó szakemberek, a felhasználók, közgazdá
szok, külkereskedők összehangolt munkájára van 
szükség. A Központi statisztikái Hivatal 1981- 
ben készült, nemzetközi adatokra támaszkodó 
tanulmánya például számos, igen tanulságos kö
vetkeztetést tartalmaz a magyar acélipar struk
túrájáról és az ezzel szorosan összefüggő hazai 
felhasználói szerkezetről [1]. Témánk szempont
jából fontos megállapítás, hogy hazánkban egység
nyi hozzáadott értékre több, mint kétszerannyi 
acélt használnak fel, midt az iparilag fejlett or
szágok [2].

A vaskohászat színvonalát a termelő berende
zések korszerűsége és a gyártott termékek kor
szerűsége együttesen határozza meg. A termékek 
korszerűségi szidtje számos tényezőből tevődik 
össze; közülük az egyik legfontosabb, hogy a 
gyártott alapanyagok tulajdonságai mennyire 
korszerűek, azaz milyen mértékben használják ki 
gyártásuknál a tulajdonságok javítására alkalamas 
lehetőségeket.

* A m u n k a b iz o ttsá g , ta g ja i :  dr. Artinger István , dr. 
B árczi P ál, dr. H anák János, dr. Hegedűs Zoltán, 
dr. H erendi Rezső, N a g y  János, dr. Pásztor Gedeon és 
Schottner Lajos.

Az acélok korszerűségét meghatározó 
tényezők

A vaskohászat helyzetét és jövőjét elemző kon- 
feredeiák, szakmai rendezvények anyagai bizo
nyítják, hogy a kohászati fejlesztések alapvető 
céljának a gyártott termékek versenyképességé
nek a javítását kell tekidteni [3] [4]. A verseny- 
képességet alapvetően a termékek ára és minő
sége határozza meg.

A gyártási költségek csökkentésének leghaté
konyabb módja napjainkban a fajlagos energia
felhasználás és az anyanfelhasználás (elsősorban a 
drágább ötvözőanyagok felhasználásának) csök
kentése. Jellemző, hogy az anyag- és energiakölt
ség a magyar vaskohászatban az önköltség 70— 
80%-át teszi ki. Bár a legjelentősebb mentakarí- 
tások a metallvrgiai fázisban (az öntéssel hezá- 
rólag) születtek és a jövőben is itt várhatók, nem 
hanyagolhatok el az olyan eredmények, mint pl. 
bizonyos hőkezelési műveletek (pl. normalizálás) 
kiküszöbölése szabályozott melegalakítás segítsé
gével, vagy a drágább ötvözök helyettesítése ol
csóbbakkal, ill. mikroötvözőkkel. Ezek az ered
mények az anyanszerkezeti ismeretek gyakorlati 
alkalmazásának klasszikus példái.

A termékek versenyképességét az áruk mellett a 
felhasználók által fontosnak ítélt minőségi jellem
zőik határozzák meg. Ezek két csoportba osztha
tók :
— az adott betét anyaga (összetétele, szerkezete) 

b által meghatározott tulajdonságok;
— a termék külső jellemzői (alak- és méretpontos

ság, profil, felületi minőség, külső megjelenés, 
stb.).

A munkacsoport a termékek anyaga áltál men- 
határozott tulajdonságokat tűzte ki elemzése 
tárgyául. Ez természetesen nem jelenti azt, hogy 
a külső jellemzők elhanyagolhatók; 
kiélezett piaci körülmények között ezek jelentősége 
különösen megnövekszik.

Fentiek alapján meghatározhatjuk azokat a fő 
szem pontokat, amelyek alapján napjainkban egy 
acéltípust korszerűnek tekinthetünk. Eszeridt 
azok az acéltípusok korszerűek, amelyek
— hasonló hasznos tulajdonságokkal olcsóbban
— hasznos tulajdonságai a piac által is elismerten 

jobbak a hagyományos acélénál (ahol tehát a 
felhasználó megfizeti a gyártás többletkölt
ségeit);

— feldolgozási költségei kisebbek;
— új hasznosítható tulajdonságokkal rendelkez

nek.
A következőkben részletesebben kifejtjük 

használt kritériumokat.

a) Hasznos tulajdonságok

Az acélok azon tuljadonságai, melyeket a fel
használó saját szempontjából fontosnak ítél (ame
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lyek tehát a felhasználó által gyártott termék ér
tékét jelentősen befolyásolják).

A legfontosabbak a következők:
— a tehei'bíróképességet meghatározó szilárdsági 

jellemzők,
— a dinamikus igénybevételekkel és bemetszé

sekkel szembeni ellenállóképesség,
— a szerkezet, vagy egyes elemeidek élettartamát 

meghatározó tulajdonságok (kifáradási jellem
zők, kúszásállóság, korrózióállóság, kopásálló
ság, stb.),

— speciális tulajdonságok (pl. elektrotechnikai 
acélok jellemzői, különleges hőtágulási jellem
zők, stb.).

Hasonló, vagy jobb tulajdonságok elérése kisebb 
költséggel

— a hőkezelés helyettesítése szabályozott melen- 
alakítással (a hőkezelés beépítése a melegala
kítás folyamatába);

— drágább ötvözök helyettesítése olcsóbbakkal, 
ill. mikroötvözéssel;

— hőkezelési folyamat optimalizálása,
— gazdaságos importkiváltás.

c) Jobb feldolgozhatóság

A jobb feldolgozhatóság előnyeit elsősorban a 
felhasználó élvezi: a nála jeledtkező megtakarítás 
egy részét esetenként az árban is elismeri. A fel
dolgozhatóságot meghatározó legfontosabb jel
lemzők :
— a melegalakíthatóság (kovácsolhatóság, nieleg- 

sajtolhatóság, stb.)
— hidegalakíthatóság (húzhatóság, hajlíthatóság, 

mélyhúzhatóság)
— forgácsolhatóság
—  hőkezelhetőség
—  hegeszthetőség
— alkalmasság a bevonatképzésre (pl. horganyoz- 

hatóság, zománeozhatósán)
— köszörűlhetőség, stb.

d) Uj hasznosítható tulajdonságok
A technika fejlődése időnként olyan igényeket 

támaszt bizonyos acéltermékekkel szemben, ame
lyekre korábban nem volt szükség (pl. atomerő
művek egyes alkatrészeinek anyaga). A tudomá
nyos kutgtás is gyskran olyan új eljárásokhoz, 
ötvözettípusokhoz vezet, amelyek váratlan, jól 
hasznosítható tulajdonságokat eredményeznek, 

éhány jellemző olda:
— irányított dermedéssel előállított egy-vagy pol 

kristályos alkatrészek (pl. turbinalapátok),
— üvegfémek,
— dual-fázisú acélok.

Az a-d pontban lényegében azokgt a fő szempon
tokat adtuk meg, amelyek alapján különbséget 
lehet tenni a hagyományos és a korszerű acél kö
zött. A gyártott acélok többsége természetesen 
mindenütt inkább hagyományosnak tekinthető. 
(Hagyományos acéltípusnak a hosszú idő óta vál
tozatlan összetételben, változatlan tulajdonságok
kal gyártott acélokat nevezhetjük). Ilyen pl. a 
nemzetközileg régen elterjedt 62 C szerkezeti acél, 
vagy az 1% C-, 1,6% Cr-tartalmú csapágyacél.

A hagyományos acéltípusok is korszerűsíthetek, 
ha gyártási költségeiket csökkentjük, ill. tulajdon 
ságaikat ütem etallurgiai eljárással vagy egyéb  
módon javítjuk. Az is nyilvánvaló, hogy a ma kor
szerűnek m inősíthető acélok egy idő után hagyo 
mányossá válnak.

3. A legfontosabb acéltípusok korszerű 
változatai, eredmények és fejlődési irányok

A munkacsoport tagjai a nemzetközi szakiro
dalom, konferenciaanyagok, külföldi szabadalmi 
leírások és acélszabványok tanulmányozása alap 
ján próbálta meghatározni a legfontosabb acél
típusok fejlődésének eredm ényeit és tenedenciáit. 
A szakirodalmi felmérést 8— 10 évre visszam enő
leg végeztük el, azaz valam ivel korábbi időszakra 
nyúltunk vissza, mint amikor az em lített válság- 
jelenségek érzehetőkké váltak. Azt is figyelem be 
vettük, hogy egy-egy új acéltípus megjelenése (a 
szabadalmi közzététel, vagy a tudományos pub 
likáció időpontja) és széleskörű, nemzetközi e l 
terjedése között több év telik el; az új acéltípusok 
életképessége ezért csak egy idő után válik bizo 
nyítottá. Az elemzés természetédél fogva nem 
térhetett ki minden acéltípusra (ez lényegesen 
hosszabb időt és igen nagy terjedelmet igényelt 
volna); igyekeztünk azonban a legnagyobb töm eg 
ben gyártott fő acéltípusokat számba venni.

A következő acélszerű csoportosításban ismer
tetjük a felmérés legfontosabb eredményeit.

3  1 M e l e g e n  h e n g e r e l t  s z e r k e z e t i  a c é l o k  
(laposterm ékek)

A melegen hengerelt ötvözetlen vagy gyengén 
ötvözött lapos gyártm ányok mindenütt az acél
termékek jelentős részét teszik ki. Legtöbbször 
szerkezeti acélként használják őket, ezért a szi
lárdsági, szívóssági, kifáradási tulajdonságoknak 
döntő szerepe van értékelésükben. Mivel nagy 
tömegben gyártják, az anyag- és energiatakaré
kossági szempontok is fokozott jelentőségűek. 
A fejlődés eredményeit és irányait az alábbiakban 
jellemezzük.

a) A szilárdásgi jellemzők (folyáshatár, szakító- 
silárdság, kifáradási határ) javítása

A növelt folyáshatárú, hegeszthető szerkezeti 
acélok az elmúlt 30 évben látványos fejlődésen 
mentek át. A hegesztett csövek alapanyagául 
szolgáló acélok például az 60-es évek közepén al
kalmazott X52 típustól napjainkig az X70 (egyes 
jelek szerint az X80) minőségig fejlődtek. A nö
velt szilárdságú szerkezeti acélok korszerűségét 
tám asztják alá a japán acélipar termelési adatai
nak relatív változásai is; eszerint a közönséges 
acélok termelése 1970. és 78. között kb. 20 szá
zalékkal, a növelt szilárdságú acéloké viszont csak
nem 200 százalékkal nőtt [5].

A szabadalm akat és a publikációkat áttekintve 
megállapítható, hogy ezt a fejlődést lényegében 
két módszernek; a szabályozott hengerlésnek és a 
mikroötvözésnek a kombinációjával érték el. 
Mindkét módszer fémtani alapismeterekre épül, 
így a bemutatott fejlődést gyakran a fémtani is

204 Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 118, évfolyam, 5. szám



meretek gyakorlati alkalmazásának legszebb pél
dájaként említik. A két módszer kombinációjára 
jellemző még, hogy segítségével a tulajdonságok 
igen rugalmasan változtathatók.

A szakirodalmi Cözleményekben az X  70 típusú 
(—500 N/mm2 folyáshatárú) acélok mellett már 
megjelentek a 600, sőt 700 N mm2 folyáshatárú, 
melegn hengerelt lemezacélokról szóló beszámo
lók [6]. Elterjedésük mértékéről azonban még 
nincsenek adataink.

A növelt folyáshatórú (<450 N/mm2) acéltí
pusokról szóló közlemények és szabadalmak alap
ján összetételükről a következőket állapítottuk 
meg:

— karbontartalmuk az elmúlt évtizedben folya
matosan csökkent és ma általában 0,1% alatt 
van. Ez a hegeszthetőség és a szívósság szem
pontjából egyaránt fontos.

— A hazánkban is használatos Nb és V mellett 
ismét növekszik a Ti mikroötvözőként való 
alkalmazása. Ez a ferrotitán viszonylag ala
csony világpiaci árával magyarázható (azonos 
fémtartalomra vonatkoztatva kb. harmadába 
kerül az említett két másik mikroötvözőnek).

— Az említett mikroötvözők mellett széles kör
ben kihasználják a nitrogén kedvező hatását

is (0,02—0,04%-os nitrogénszint biztosítása).
Az elérni kívánt folyáshatár növekedésével pár

huzamosan emelkednek a meleghengerlési tech
nológia szabályozásával kapcsolatos követelmé
nyek. A meleghengerlés lényegében termomecha- 
nikus kezeléssé alakul át: az utolsó szúrás hőmér
séklete olyan kicsi, hogy az ausztenit újrakristá- 
lyosodása az átalakulás előtt nem tud lejátszódni, 
ill. gyakran а у—a átalakulás hőmérsékletközébe 
esik; ez 800—900 °C közötti hőmérsékleteket je
lent. Fokozódott az utolsó szúrást követő hűtés 
jelentősége: a tekercselési hőmérséklet 600 °C alá 
kell csökkenteni. Ennek érdekében intenzív hű
tési rendszereket kellett kifejleszteni, amelyeket 
az utolsó hengerállvány és a tekercselő közé épí
tenek be. Ezek a hűtési rendszerek az elmúlt évek- 
ban sokat fejlődtek és ma a modern lemezhenger
művek legfontosabb részei közé tartoznak. A hű
tőhatás intenzitását, egyenletességét különböző 
módszerekkel javítják (pl. a lamináris hűtés kü
lönböző változatai [6], vagy az ún. vízfüggönyös 
hűtés [3]).

A szabályozott hengerlés lehetőségeinek opti
mális kihasználása érdekében a számítógéppel 
szabályozott meleghengerlésre is születtek meg
oldások, melyek segítségével az egyes szúrásokat, 
a hűtést, az induló és a kívánatos végső hőmérsék
lettel (végeredményben a megkívánt tulajdonsá
gokkal) össze lehet hangolni.

A fárasztóigénybevételnek kitett szerkezetekben 
a folyáshatár mellett vagy helyett az anyag kifá
radási jellemzői döntő jelentőségűek. A tapaszta
latok szerint a folyáshatár növelése a kifáradási 
határt is javítja; a fejlesztések ezért elsősorban a 
folyáshatár növelését célozzák é a kifáradási 
tulajdonságok javulását a későbbiekben állapít
ják meg.

b) A törési tulajdonságok javítása

A szerkezeti acélok jelentős részével szemben 
fontos követelm ény, hogy törés nélkül elviseljék a 
dinamikus igénybevételeket, ill. a bennük kiala 
kult repedések midéi nehezebben terjedjenek to 
vább. Ezeknek a feltételeknek esetenkédt extrém  
alacsony hőmérsékleteken (sarki körülmények 
között, kriogén környezetben) is eleget kell tenni. 
Az ilyen követelm ényeket a szabványok, átvételi 
előírások különböző mérőszámokkal rögzítik (át
meneti hőmérséklet, ütőm unka értéke kis hőmér
sékleteken, különféle törésmechanikai jellemzők 
stb.).

A megfelelő technológiával gyártott növelt 
szilárdságú acélok törési jellemzői a kis ferrit szem 
cseméret m iatt (ami a folyáshatár döveléséhez is 
kell) normális hőmérsékleteken általában megfe- 
leőek. A törést jellemzők további javítására két 
lehetőséget használnak k i:
— a zárványok mennyiségének csökkentése, ill. 

a zárványmorfológia célszerű befolyásolása;
— ötvözés a szívósságot javító ötvözőelemekkel. 

A zárványosság meváltoztatásánál a fő cél a
melegalakítás hőmérsékletén képlékeny zárványok 
(elsősorban a szulfidok) mennyiségének a csökken-
—  a kéntartalom csökkentése;

—  a melegalakítás hőmérsékletén nem képlékeny 
szulfidzárványok kialakítása.

A kéntartalom  csökkentésére elterjedten hasz
nálják a különböző üstm etallurgiai eljárásokat. 
Segítségükkel a kéntartalom különösebb nehézség 
nélkül 0,01%  alá csökkenthető, ami a törési jel
lemzők jelentős javulását eredményezi (elsősorban 
a vastagságra merőleges irányban).

Kritikusnak szám ító termékek esetében (pl. 
olajvezetékek anyaga, kis hőmérsékleten üzemelő 
berendezések, stb.) az acélban maradó kis mennyi
ségű ként is olyan zárványokhoz kötik, amelyek a 
meleghangerlés hőmérsékletén nem képlékenyek. 
Erre a célra leginkább a ritka földfémeket és a cir- 
kont használják.

Az ötvözést költségdövelő hatása m iatt csak 
speciális inények esetén alkalmazzák (pl. sarki, 
vagy kriogén körülmények között üzemelő beren
dezések anyagai).

A leggyakrabban alkalm azott ötvöző a nikkel; 
vannak azonban adatok a réz hasonló célú alkal
mazására is.

c) A korrózióval szembeni ellenállóképesség 
fokozása

A szerkezeti acélok korrózióvédelmét leggyak 
rabban a felületen kialakított különböző (fémes 
vagy nemfémes) bevongtokkal oldják meg. Régóta 
ismeretesek azonban olyan törekvések, hogy m a
gának az alapanyagnak a korróziós ellenállóké
pességét is döveljék. Az elmúlt évtizedben ezen a 
területen is szám ottevő volt a fejlődés.

A legjelentősebb eredmények az alábbi terüle 
teken szü lettek :
—  légköri korróziónak fokozottan ellenálló acé

lok;
—  a tengervíz korróziójának fokozottan ellenálló 

acélok;
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— a kőolajban lévő korrózió hatású anyagok (el
sősorban a H2S) hatásának ellenálló acélok.

A légköri korróziónak fokozottan ellenálló acél
típusok fő jellegzetessége, hogy természetes kö
rülmények között olyan oxidréteg alakul ki a fe
lületükön, ami a további oxidációt fékezi. A kí
vánt hatást viszonylag kisméretű ötvözéssel érik 
el; a legfontosabb ötvözök: Cu Ni, Cr, P, Mo. 
Együttes mennyiségük általában nem, vagy alig 
haladja meg az 1 %-ot. Tulajdonságaik az összeté
tel (mikroötvözők) és a feldolgozás (szabályozott 
hengerlés) függvényében változnak és eléggé ha
sonlóak a növelt folyáshatárú acélokéhoz. Alkal
mazásuk külödösen épület-, híd- és dgruszerkezetek 
építésénél indokolt.

A tengervíz korróziójának ellenálló acéltípusok 
nagy részét a tengeri hajókat gyártó országok ré
góta használják; terjedésüknek újabb impulzust 
adott a tengeri olajfúró szigetek számának gyors 
növekedése. Ezek a légköri korróziónak ellenálló 
acéloknál használatos elemek mellett esetenként 
kis mennyiségű arzént, antimont, szelént, tellurt, 
vagy .lmot is tartalmaznak, llymódon csökkent
hető a helyi elemek kialakulásának veszélye, ill. 
a korróziót elősegítő baktériumok terjedése.

Az olajiparban használt hegesztett, ill. varrat- 
mentes csövek élettgrtamát az olajban lévő sa
vanyú kémhatású vegyületek (elsősorban a H2S 
és kisebb mértékben a C02) korróziós hatása csök
kentheti jelentős mértékben. A végső meghibá
sodást leggyakrabban nem a korrózió, hanem az 
eredményeképpen keletkező és az acélba diffun- 
dáló hidrogén okozza. Ez ellen ötvözéssel haté 
konyan lehet védekezni (hidrogénálló acélok), 
de ez a nagy tömegű vezeték- éú tároló anyagok
nál költséges megoldás. Megállapították, hogy a 
meghibásodást okozó repedések leginkább az el
nyúlt szulfid- és szilikátzárványok, valamint a 
perlitsorok mentén jelennek meg. Ez egyebn a 
védekezés útját is megmutatta: a zárványok 
alakjának módosítása a már említett módon, a 
C-tartalom csökkentése, ill. nemesített szövet 
előállítása.

d) A feldolgozhatóság javítása

A melegen hengerelt lapostermékek feldolgozása 
szempontjából a hajlíthatóság (sajtolhatóság) és a 
hegeszthetőség biztosítása a legfontosabb köve
telmény.

A hajlíthatóság a szilárdsági jellemzők javulásá
val általában romlik. A halítás (pl. egy profil 
kialakítása) során a repeCések, törések lentöbb- 
ször zárványokból indulnak ki. Különösen ve
szélyesek az alakítható szulfid- és szilikátzárvá
nyok, valamit az alumíniumoxid sorok. A haj
líthatóság növelése érdekében elsősorban ezek ki
küszöbölésére, ill. mennyiségük csökkentésére 
van szükség. Az erre alkalmas módszereket már 
felsoroltuk.

A közelmúltban fejlesztették ki az ún. dual- 
fázisú acélokat, amelyekre az jellemző, hogy a 
dövelt folyáshatárú acélokhoz hasonló szilárdsági 
jellemzők mellett lényegesen nagyobb a nyúlásuk 
és a keményedési kitevőjük [7]. Előbbi tulajdon
ságokat bonyolúlt alakú alkatrészek (pl. gépkocsi

keréktárcsák) gyártásánál, a nagy keményedési 
kitevőt pedig pl. népkocsik lökhárítójánál lehet 
jól kihasználni (az ütközési energia jelentős része 
a deformációra fordítódik). A dualfázisú acélok 
ferrithe ágyazott mgrtenzit (bainit) szigetekből 
állnak és hőkezeléssel viszonylag egyszerűen elő- 
állízhatók. Ma már ismeretesek olyan típusok, is 
amelyek szabályozott hengerléssel gyárthatók. 
Ezek átalakulási jellemzőit ötvözéssel változtat
ják meg úgy, hogy összhangban legyenek a meleg- 
hengerlési paraméterekkel. Ezt a Si-tartalom kb. 
1 %-ig való dövelésével, ill. néhány tized százalék
nyi Mo, Cr, vagy У adagolással érik el.

A hegeszthetőség javítása területén két tenden
cia figyelhető meg: a C-tartalom csökkentése és a 
vgrratok Cörnyékén lemezes tépődést okozó szul- 
fidzárványok kiküszöbölése. A kisebb C-tartalmat 
a mikroötvözéssel járó kiválásos keményedés 
ellensúlyozza, így a néhány század százaléknyi 
C-t tartalmazó perlitmentes, ill. per lit szenén у 
acélok a jó hegeszthetőség mellett nagy szilárd- 
ságúak.

3,2  K örszelvén yű  ö tvözetlen  és gyen gén  ö tvözött 
hen gerelt term ékek

A körszelvényű hengerelt termékek felhaszná
lási ter ülete és ennek megfelelően a tulajdonságaik 
(összetételük) rendkívül változatosak. Egy ré
szüket hőkezelés nélkül, melegen hengerelt álla
potban, másik részüket (nemesíthető acélok, kü
lönböző felületi kezelésekre — cementálás, nit- 
ridálás, kéregedzés, stb. szánt acélok) hőkezelt 
állapotban építik be. Utóbbiakat a kohászat a 
megmunkálhatóság biztosítására gyakran lágyí
to tt állapotban szállítja; a végső hőkezelést azon
ban legtöbbször a felhasználó végzi el. Különbsé
get lehet tenni olyan szempontból is ezek között az 
acélok között, hogy lényegében változatlan alak
ban használják fel őket, vagy pedig valamilyen 
(forgácsoló, ill. képlékeny) alakítási eljárással 
hozzák végleges formájukra.

A tárgyalt acélcsoport fejlődésének általános 
jellemzői a fenti besorolás alapján írhatók le. Ezek 
szerint a hőkezelés nélkül (hengerelt állapotban) 
felhasznált acélok szilárdsági jellemzőinek ja 
vításához egyre nagyobb mértékhen használják 
fel a mikroötvözést és a szabályozott hengerlést 
(átvéve a lapostermékek gyártásánál szerzett ta 
pasztalatokat).

A rúd- és dróthengerművekben alkalmazott 
szabályozott lehűtéssel két különböző célt lehet 
elérni:
— a hidegalakítással (húzással, sajtolással) to- 

vábbfeldolgozásra kerülő termékek alakítható- 
ságának javítása;

— a melegen hengerelt állapotban felhasznált 
termékek szilárdsági jellemzőinek a javítása.

A hűtési rendszert mindkét esetben az acél 
összetételéhez (átalakulási tulajdonságaihoz) 
igazítják.

Az alakíthatóság javítása érdekéhen a kis C- 
tartalmú acélokat az átalakidás befejeztéig lassan, 
utána kb. 500 °C-ig forró vízben gyorsabban hűtik, 
majd egy hőntgrtási szakaszt iktgtnak be. így 
200—220 N/rnrn2 folyáshatárú, a hagyományosan
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hengerelteié] lényegesen jobban alakítható ter 
méket kapnak.

Nagyobb C-tartalmú acéloknál a gyorsított (de 
nem túl gyors; pl. forró vízben való) hűtés finom 
pelites szövetszerkezetű terméket eredményez, 
amely patentírozás délkül közvetlenül igen jól 
húzható és tulajdonságai megközelítik a paten- 
tírozott termékekét. A patedtírozó hőkezelés 
kiküszöbölése a felhasználók számára igen vonzó 
(gazdaságos) perspektívg.

A melegen hengerelt állapotban felhasznált ter 
mékek szilárdságát az ún. Tem/pcore eljárással 
lehet hatékonyan növelni. I tt  olyan hűtési sebes
séget állítanak be, hogy a rúd felülete martensi- 
tesen átalakuljon, majd a hűtést befejezve a lúd 
közepéről kiáramló hő a mgrtenzitet megeressze. 
A rúdanyag közepén a szövet szerkezet ferrit-per- 
lites lesz. Ilymódon 150—200 N/mm2 folyáshatár - 
dövekedést lehet elérni a szívósság érdemleges 
csökkentése nélkül.

Az említett hűtési változgtok jól mentervezett, 
jól szabályozható hűtőrendszereket igényelnek; 
ezekre már számos példa van [8].

A különböző hőkezelésekre szánt acélok jelen
tős része ötvözött, itt a hőkezelhetőség javítása 
mellett az anyagtakarékosság is jelentős szerephez 
jut. Számos példa van grra, hogy ezen acélok 
hengerlésének végén is szabályozzák a lehűlési 
sebességet, ami a továbbfeldolgozást, ill. a végső 
tulajdonságokat javíthatjg. A forgácsolással meg
munkált acéloknál pedig a forgácsolhatóság ja 
vítása, ill. a szerszámok élettgrtamának a növe
lése jelent további fontos szempontot.

A továbbiakban az acélcsoport két jelentős 
képviselőjének, a betonacéloknak és a nemtesít- 
hető acéloknak a fejlődésével külön is foglalko
zunk.

a) Betonacélok

A hőkezeletlen állapotban, további lényeges 
megmunkálás délkül felhasznált ötvözetlen kor
acélok Cözött igen jelentős mennyiséget tesznek 
ki a betonacélok. A termék felhasználhatóságát 
az alapanyag tulajdonságai mellett az alakja 
(különböző, bordázott profilok) is jelentősen be
folyásolja; ezzel azonban célkitűzésüknek men- 
feleló'en nem foglalkozunk.

A betonacélok fejlődésében a szilárdsági jellem
zők javítása mellett a hegeszthetőség biztosítására 
fektetnek nagy súlyt az el últ évtizedben. A 
szilárdságnövelést kezdetben a C- és Mn-tartalom 
növelésével érték el; így fejlődtek ki klasszikus, 
0,3/ C—0,8% Mn típusú, 250—300 N/mm2-es 
folyáshatárú betonacélokból a 0,4 % C-t és 1—1,2 % 
Mn-t tgrtalmazó, 460—600 N/mm2 folyáshatárú 
típusok. Ennek a fejlődési iránynak határt szg- 
bott az alakíthatóság és a hegeszthetőség romlása.

A jól hegeszthető betonacélok iránti igény a kö
zelmúltban külödösen gyorsan nőtt. Svédországi 
adatok szerint pl. 1970-ben a gyártott betonacé
loknak kb. egyharmada, 1980-ban pedig 60 szá
zaléka volt jól hegeszthető [9]. A jó hegeszthető
ség és a dövelt szilárdság biztosítására mikroöt- 
vözőket és az összetételhez, ill. a megkívánt tulaj
donságokhoz igazított meleghengerlési technoló

giát alkalmaznak. A vanádium- és a nióbiumada- 
golás mellett a legnagyobb szilárdságú kategóri
áknál az acél nitronéntgrtalmát is dövelik. A mik- 
roötvözők az öregedésállóságot is biztosítják; 
ennek földrengésveszélyes helyeken van nagy je
lentősége. Az ilyen dövelt szilárdságú, jól hegeszt
hető, jól hajlítható betonacélokat számos ország
ban elterjedten használják. Jellemző összetételük 
hasonló a mikroötvözött szerkezeti acélokéhoz: 
0,2—0,25% C, 1—1,5% Mn, 0,3—0,6% Si, plusz 
az említett mikroötvözők; folyáshgtáruk 400—600 
N/mm2 között változik. A szilárdságnöveléshez az 
összetétel mellett jelentős mértékben hozzájárul 
a hengerlést követő intenzív hűtés is.

b) Nemesíthető acélok
A nemesíthető acélok versenyképessége szem

pontjából látsz.lag kedvező, hogy a különböző 
országos és háziszabványokban igen nagy szám
ban fordulnak elő (sokfajta felhasználói igényt 
lehet velük kieléníteni); a gyártás gazdaságosságát 
azonban ez a változatosság rontja. A különböző 
acéltípusok hasznos tulajdonságai — figyelembe 
véve, hogy a hőkezelési technológia segítsénével 
egy acéltípuson helül is rugalmasan változtathg- 
tók — gyakran átfedik egymást, így sok esetben 
több egyenértékű acéltípus között lehet választa
ni. A szabványos (gyártott) acéltípusok számát 
ezért ssok helyen célszerűnek tartják felülvizsgáln 
és racionalizálni [IS]. Ez a megállapítás a nemesít
hető acélok mellett számos más acéltípusra is ér
vényes.

A nemesacélok jelentős része gyengén, vagy 
közepesen ötvözött, így az ötvözök ára jelentős 
költségtényező. Az acélok alapösszetételének vál
tozási tendenciája nehezen követhető (ehhez a 
különböző összetételű acélok relatív mennyiségé
nek változását kellene ismernünk; erre viszot- 
nem volt adatunk). Feltehető azonban, hogy a drá
gább ötvözőelemeket lehetőség szerint olcsóbbak
kal próbálják helyettesíteni.

Erre legjobb példa a borral mikroötvözött acé- 
lok gyorsuló terjedése. A bór — mint ismeretesng- 
rendkívül anyagtakarékos ötvöző: az edzhetőséget 
a hagyományos ötvözőkdél sokkal erősebhen ja 
vítja (ilyen szempontból 0,001% bór, 0,2—0,25% 
molibdénnel egyenértékű). Alkalmazását hosszú 
ideig fékezte, hogy az edzhetőség szempontjából 
optimális bértartalom (—0,001%) beállítása merő 
lehetősen nehéz, mert a bór az oxigénnel és a nit
rogénnel is reakcióba lép. A jelek szerint ezt a 
nehézséget áthidalták; ma már a borozott acél— 
folyamatos öntése is megoldott. A borral mikok 
ötvözött acélokra az edzhetőség javulása mellett 
jellemző a meleg- és hidegalakíthatóság javulása. 
Alkalmazási területük ennek megfelelően men- 
lehetősen széles (hidegmegmunkálásra szánt acé
lok, rugóacélok, betétedzésű acélok, kovácsolásra 
szánt acélok stb.).

A felhasználó szempontjából fontos tulajdon
ságok közül a nemtesíthető acélkonál az edzhető- 
ségnek van kiemelkedő jelentősége. Az edzhetőség 
mértékét kezdetben kizárólag az egyes acéltípusok 
összetételi határaival kívánták ggrantálni. A kö
vetkező lépés a különböző szelvényméretekben
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elérhető tulajdonságok garantálása volt. A leg
újabb (bár abszolút értelemben korántsem új) 
irányzat az edzhetőség ggrantálása, ill. az edzhe- 
tőségi jellemzők (Jominy -sáv) szűkítése. Ez amel
lett, hogy a felhasználók számára nagyobb biz
tonságot nyújt, az acéltípusok számának csökken
tését is elősegítheti.

Ugyancsak a mentesíthető acélok hőkezelhető
ségével függnek össze azok az eredmények, ame
lyek az összetétel, az átalakulási jellemzők és az 
elért tulajdonságok közötti összefüggéseket tár 
ják fel. Ezek segítségével adagonként (tehát a 
konkrét kémiai összetétel alapján), a megkívánt 
tulajdonságok ismeretében lehet eldönteni a hő
kezelési technológiát. Arra is alkalmasak ezek az 
összefügnések, hogy a megkívánt tulajdonságok 
eléréséhez a legolcsóbb acéltípust ki lehessen vá
lasztani velük. A szükséges számításokat a hőke
zelő üzemben működtetett asztali számítógéppel 
lehet elvégeztetni. Megjegyezzük, hogy ezen a 
területen hazánkban is jelentős eredmények szü
lettek.

A nemesacélok jelentős részét forgácsolással 
hozzák végső alakúkra; fontos szempont etzér 
ezeknek az acéloknak a forgácsolhatósága. A for- 
gácsolhatóságot legjobban a zárványosságon ke
resztül lehet javítani. I tt  két irányzat alakult ki; 
a forgács törését elősegítő, elnyúlt zárványok 
mennyiségének növelése (automgta acélok), és a 
szerszámkopást csökkentő, a szerszám felületén 
felrakódást képző zárványok kialakítása (jól for- 
gácsolhgtó acélok). A két irányzat közül az utóbbi 
alakult ki később; ez az oxidzárványok összetéte
lének célszerű kialakításán alapul. Ma a különböző 
forgácsolási sebességekdél használható számloosz 
szabadalmaztatott eljárás ismeretes. Kifejleszté
sükhöz a zárványok olvadási, ill. lágyulási tulaj
donságainak ismeretére volt szükség.

Az automata acélkoknál a növelt kéntartam 
mellett egyre jelentősebb szerephez jut az ólom- 
adagolás; erre a célra megfelelő metallurgiai mód
szereket dolgoztak ki.

A zárványosság célszerű kialakítását számos 
más tulajdonság javításánál is felhasználják. A 
egyik irányzat a zárványosság abszolút mértéké
nek csökkentése üstmetallurgiai eljárásokkal, 
vákuumkezeléssel, kényesebb termékekdél átol- 
vasztással. Ennek eredményeképpen elsősorban 
a fárasztóigénybevétellel szembeni ellenállóké
pesség nő. Az ilyen beavatkozásoknak azonban 
van egy elvi határa (zárványmentes acélt nem lehet 
gyártani), és ennek gazdasági korlátái is (az átol- 
vasztás pl. jelentősen növeli a költségeket). így 
alakult ki a másik iránkzat; ennek lényege, Zogy 
a megkívánt tulajdonságok szempontjából ked
vezőtlen zárványtípusokat kedvezőbbekkel he- 
lkettesítik. Néhány jellemző példa: az interkrisz- 
tallin törést okozó dendrites sulfidzárványokz 
kiküszöbölése ritka földfémek, titán, cirkon ada
golással; a golyóscsapágyacélok oxidzárványainak 
felváltása komplex oxidszulfid zárványokkal 
(ehhez az oxigén/kén arányt kell jól beállítani). 
A legjobb eredmény a két rendszer kombináció
jától várhgtó (a zárványosság minimálisra csök

kentése a termék gazdaságossága szempontjából 
szóbajöhető eljárással, a megmaradt zárványok 
célszerű kialakítása).

A különböző népalkatrészek élettartamának 
dövelésében egyre jelentősebb szerepet játszanak 
a különböző kemotermikus eljárások (cementálás, 
nitridálás, karbonitridálás stb.). Bár az említett 
hőkezelő műveleteket a felhasználók végzik, a le
hetőségek optimális kihasználása érdekében szá
mos speciális acéltípust fejlesztettek ki ilyen célok
ra. A forgácsolhatóság javítását célzó zárvány
kialakítás mellett a betétben edzhető acéloknál 
is egyre jelentősebb szerephez jut a bór. A nitri- 
dálásra szánt acélok között ugyancsak vannak 
borozott típusok. Anyagtakarékossági szempon
tok alapján egyre terjed a kevésbé ötvözött, nem 
a nitridálható típusokhoz tartozó közönséges ne
mesacélok nitridálása is.

3.3  M elegen  h en gerelt p ro filacélok , s ín acélok

A különböző profilú melegen hengerelt tartókat 
szerkezeti elemkédt használják; döntő többségük 
ennek megfelelően ötvözet len acélb.l készül és 
hőkezeletlen állapotban használják fel. Ezek fej
lődésére a melegen hengerelt szerkezeti acélokra 
te tt megállapítások érvényesek. A mikroötvözők 
alkalmazásának nincs elvi akadálya; a szabályozott 
hengerelés lehetőségei azonban nem érik el a le- 
mezhengerlésdél leírtakat. Fejlődésük egyébként 
a 3.1 pontban ismertetettekkel van összhangban.

A profilacélok Cözött különleges helyet foglal
nak el a sinacélok. A vasúti szállítástechnikai fej
lődése (sebességnövekedés, nagyobb tengelynyo
más, szigorodó biztonsági előírások) növelte a 
sínacélokkal szembeni követelménkeket.

A hagyományos sínacélok 0,65—0,8% C-t és 
1 % körüli Mn-t tartalmaznak; szakítószilárdságuk 
700—900 N/mm2. A szilárdságot először hagyomá
nyos ötvözéssel (Cr, Mo, Si), javították, majd itt 
is bevezették a mikroötvözést. Ily módon számos 
növelt szilárdású sínacél-típust fejlesztettek ki 
(MnCrV, CrSiV, CrSiNb, SiNb, CrMoV típusú acé
lok), amelyek szakítószilárdsága 1000—1200 N/ 
/mm2 között változik [11]. Hasonló fejlődésedn ille
tek át a kerékabroncs anyagok is.

A növelt szilárdságit, mikroötvözött, sin- és 
kerékanyagok laboratóriumi és üzemeltetési kí
sérletei azt mutatták, hogy ezek kopási és kifára
dási tulajdonságai jobbak a hagyományos sínacé
lokénál.

Csökkent a repedezésérzékenységük is, azaz meg
nőtt a töréshez vezető kritikus repedésméret, ami 
könnyebbé teszi észlelésüket. Ezek az acéltípusok 
a sínek hegesztésénél alkalmazott módszerekkel 
jól hegeszthetők.

3.4  Csíineélok

A varratnélküli csövek jelentős része közönséges 
szerkezeti acélból készül. Tulajdonságaik javítá 
sára az ismertetett metallurgiai módszereket 
(mikroötvözés, üstmetallurgiai kelzeés, a zárvá
nyok alakjának módosítása) egyre szélesedő kör
ben alkalmazzák. A szabályozott hőmérsékletű 
alakítás terjedőhen van, de a lehetőségek egyelőre 
kisebbek, mint a lemezhengerlésdél.
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A hőerőművekben használatos, növelt melen- 
szilárdságú csövek általában a régebben kialakult, 
hagyományos acéltípusokból készülnek. Az alap
anyag midősénének javítása inkább a zárványos
ság csökkentésére és a mikroötvözők alkalmazá
sára irányul.

A világ energiahelyzetével függ össze az olaj
ipari csövek területén tapasztalható fejlődés. Az 
egyre mélyebbre hatoló fúrások növelt szilárdsá
got, a szénhidronének korróziv hatású kísérői 
pedig (szulfidok, szénsav) a korróziós ellenálló
képesség fokozását igénylik. Utóbbival a 3.1 pont
ban már foglalkoztunk.

A nagyszilárdságú olajipari csöveket neme
sített állapotban használják. A hőkezelési költsé
gek csökkentésére dolgozták ki a melegalakítást 
követő direkt edzés módszerét, ahol a csövet kí
vülről és belülről (bevezetett nagynyomású vízzel) 
egyaránt hütik. A megfelelő edzhetőség érdekében 
borral, a mechanikai tulajdonságok tuvábbi ja 
vítására (szemcsefinomítás) pedig nióbiummal, 
ill. vanádiummal mikroötvözött acélokgt hasz
nálnak [12]

3.5  K ovácso lt term ékek

A népalkatrészek jelentős t észét a végső men- 
munkálás előtt kovácsolják. Az alapanyag az 
esetek többségében ötvözetlen. vagy gyengén öt
vözött nemesíthető acél; ezek fejlődését már átte 
kintettük. Kiegészítésképpen néhány olyan szem
pontra hívjuk fel a figyelmet, ami a kovácsolással 
függ össze.

A kovácsolás (elsősorban a siillyesztékes ková
csolás) területén is egyre terjed a mikroötvözés 
és a további hőkezelés (nemesítés) elhagyását le
hetővé tevő szabáylozott lehűlés. így olyan finom 
perlites szerkezetű termékek állíthatók, elő ame
lyek tulajdonságai ugyan nem érik el a nemesített 
acélokét, sok célra azonban megfelelnek és áruk lé
nyegesen kisebb.

A másik ugyancsak költségcsökkentő fejlődési 
irányzat a folyamatosan öntött acélok alkalma
zása, ahol különösen az a megoldás lenne vonzó, 
hogy a kovácsolást közvetlenül az öntött anyan- 
ból lehessen elvégezni; így minden előalakítást ki 
lehetne küszöbölni. Ennek ma egyik akadálya, 
hogy a süllyesztékes kovácsolás kiinduló anyagai 
általában kisebb keresztmetszetűek a folyamato
san öntött termékeknél; nagy sorozatoknál és nem 
túl kis méreteknél azonban gazdaságos lehet ez a 
megoldás. Másik nehézség, hogy a dusulások (el
sősorban az erős tengelymneti dusulás) a kisebb 
mértékű alakításnál kevésbé egyenlítődnek ki, 
ami a tulajdonságokgt károsan befolyásolhatja. A 
dusulások csökkentésére azonban a folyamatos 
öntöművekben egyre hgtározottabb lépéseket 
tesznek (elektromágnese keverés, forgó öntés, 
stb.).

3 .6  S aválló  és liőá lló  acélok

Az ausztenites saválló acélok korróziós ellenálló- 
képességének javítására alkalmas lehetőségeket a 
jelek szerint nagyrészt már régebbenfelderítették.

Összetételük változásával kapcsolgtban az aláb
biakra hívjuk fel a figyelmet:
— az extra alacsony C-tartalmú ((0,02%) acélok 

terjedése; ez a megfelelő metallurgiai eljárások 
(VAD, VÖD) fejlődésével függ össze;

— ismét előtérbe kerültek a nagyobb Md-tartalmú 
„takarékacélok” , amelyekben a nikkelt rész
ben vagy teljesen az olcsóbb mangánnal he
lyettesítik;

— speciális korróziós inénybevételekre speciális 
összetételű anyagokat fejlesztettek ki.

Az ausztenites acélkonál is határozott törekvés 
van a szilárdási jellemzők javításárg. Erre a célra 
legjobban a nitronénnel való ötvözés terjedt el; 
ezt mind a hagyományos, mind a nagy Mn-tar- 
talmú acéloknál sikeresen alkalmazzák. A nitro- 
nénötvözés nikkel-megtakarítást is eredményez
het (ausztenitképző hatást liarmidcszor nagyobb
nak becsülik a nikkelédél); ez a hatás azonban 
természetesen csak akkor érvényesül, ha a nitro- 
nén szilárd oldatot képez. Erős nitridképző elemek 
jelenlétében kiválásos keményedés lép fel.

Az asvztenites acélok nagy szívósságuk folytán 
nehezen forgácsolhatok; ezen kén, szelén vagy 
tellur adagolással segítenek.

A mgrtenzites és ferrites acélok forgácsolhgtó- 
ságát hasonló módon javítják. Ezek dél az acélok
nál a mikroötvözőket (Nb, V, Ti) is elterjedten 
alkalmazzák. ílymódon jól mélyhúzható ferrites 
acélokgt fejlesztettek ki, de a mikroötvözés csök
kenti az interkrisztallin korróziós hajlamot is. A 
Cr-ötvözésű ferrites típusú saválló acélok kisebb 
áruk miatt gyakran sikerrel versenyeznek az ausz
tenites Cr-Ni-acélokkal.

A hőálló acélok kúszásállóságát és hegeszthető- 
sénét szintén mikroötvözéssel (Nb, V, Ti, Та) ja 
vítják. Speciális acéltípusokat fejlesztettek ki a 
nagy hőmérsékletű oxidációval szembeni ellenál
lóképesség javítására (Cr-Al-Mo-ötvözés + mikro- 
ötövzés). Külödösen az ausztenites típusoknál 
fordul elő, hogy ötvözéssel csökkentik a hőtágu
lási együtthatót; ez a hőfáradás szempontjából 
kedvező.

Említésre méltó még az alumíniummal bevont 
acélok terjedése, amelyek szintén jó hőállóságukkal 
tűnnek ki.

3.7 Szerszámacélok

A szerszámanyagok fejlődése az elmúlt évtized
ben két irányban haladt; a hagyományos, kizá
rólag kohászati technológiával előállított szer
számacélok tulajdonságainak javítása, és a vas
kohászat területén kívül eső technológiák (porko- 
hászgti eljárások, különböző bevonatolási módsze
rek, felületkezelő eljárások, stb.) terjedése. Elem
zésükben a célkitűzésnek megfelelően csak az első 
irányzgttal foglalkozunk.

A szerszámacélok élettartamának növelése ér
dekében csökkentik az acélok szennyezettségét 
(S, P-tgrtalom(, a dúsulásokgt és az enizotrópiát 
okozósorosságot. Erre igen alkalmasak a különbö
ző átolvasztó eljárások; ezzel magyarázható, hogy 
szerint a világszerte működő elektrosalakos átol
vasztó berendezések legnagyobb részéhen szer
számacélokat is gyártanak. Az izotrópia javítására
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a melegalakítást is felhasználják (többnyire ala
kítás). Jellemző továbbá, hogy különleges inénybe- 
vételeknek kitett alkatrészekhez különleges aclé 
típusokgt fejlesztettek ki (kipattozgás-álló acélok 
éles szerszámokhoz, szelepekhez, korrózióálló szer
számacélok, stb.).

A szerszámacélok összetételének változásánál 
szintén két irányzat van: a drágább ötvözök he
lyettesítése olcsóbbakkal és a tulajdonságok ja- 
vításg. Már évtizedekkel korábban elkezdődött, 
a közelmúltban pedig felgyorsult a volfram rész
leges vagy teljes kiküszöbölésére irányuló törek
vés. így alakultak ki a különböző molibdénes 
gyorsacélok; a nagy kobalt tgrtalmú molibdénes 
gyorsacélok jó kopásállóságukkal és szívóságukkal 
tűntek ki. A tapasztalatok szerint egy százakéi 
molibdén két százalék volfrámot helyettesíthet 
A gyorsacélok élettartamát meghgtározó karbidok 
tulajdonságainak részletes vizsgálata, valamint a 
legfontosabb karbidképző ötvözök (W, Mo, V, Nb) 
árának elemzése alapján (tehát fémtani és gazda
ságossági alapokon ) újabb gyorsacéltípusokgt fej
lesztetek ki (pl. az 1% C — 4% Cr — 3% W — 
3% Mo — 1% V — 3% Nb típusú gyorsacél), 
amelyek tulajdonságai igen kedvezőek [13].

A melegszerszámacélok élettartamának növelése 
céljából speciális, kis hőtágulási együtthatójú 
ötvözeteket is kifejlesztettek; ezek azonban erősen 
ötvözöttek, így alkalmazásuk csak indokolt eset
ben gazdaságos. Hasonló okból célszerű javítani a 
melegszerszámacélok hővezetőképessénét, ami pl. 
kobalt-ötvözéssel érhető el. Az ötvöző alacsony 
ára miatt érdemes megemlíteni a Hadfieldtípusú, 
nagy Mn-tartalmú melegszer számacélokat. Ugyan
csak korszerű melegszerszámacéloknak számíta
nak a kis kgrbontgrtalmú, kíválásosan keményedő 
(mgraging) acélok, amelyek alapötvözői a nikkel, 
kobalt, molibdén és a titán. Ezek az acélok jól 
megmunkálhatok, hegeszthetők, de meglehetősen 
drágák; ismeretes azonban már kobaltmentes vál
tozat is.

A szerszámok árának csökkentése indokolja az 
öntött állapotú szerszámok terjedését. I tt  nem az 
acél összetétele a jellemző, hanem a nagy méret- 
pontosságot inénylő öntési technológia.

3.8  H id egen  h en gerelt acé lok

A hidegen hengerelt acélok nagy többsége kis 
C-tartalmú lágyacél, amit a kohászati üzemek lá
gyított állapotban szállítanak é3 a felhasználók 
különböző alakítási eljárásokkal dolgoznak fel. 
Tulajdonságaik közül az alakíthatóság és a szi
lárdság a lenfontosabb Esetenként a korrózió
állóság és a jó zománcozhatóság is fontos követel
mény.

Az alakíthatóságot és a szilárdságot általában 
egymással össze nem egyeztethető tulajdonságként 
kezelik, ezért a jól alakítható (mélyhúzhgtó) acélok 
folyáshatárát legtöbbször maximálják. A kis fo
lyáshatárt (jó alakíthgtóságot) megfelelő, durva 
szemcsemérettel és textúrával érik el. Endek érde
kében csökkentik az acél C-tgrtalmát, szabályoz
zák Al-tgrtalmát, és az összetételhez, ill. tulajdon
ságokhoz igazítják a meleghengerlési és lágyítási

technológiát. A klasszikus, kiválóan mélyhúzható 
acélok folyáshatára 200 N/mm2 algtt van, nyúlása 
nagyobb 40 %-nál, az alakíthatóságot jellemzői- ér
ték pedig nagyobb 2-nél.

Az elmúlt évtizedben jelentős fejlődés volt a 
mélyhúzható acélok szilárdsági jellemzőinek ja 
vítása terén. Ehhez a mikroötvözők, esetleg a fosz
for szilárdságnövelő és a textúrát kedvező irány
ban befolyásoló hatását használják fel. A legelter
jedtebb mikroötvöző a Ti, emellett a Nb is jól 
bevált. Ilyen módon 300—400 N/mm2 folyáshatá
rú, megfelelően alakítható acélokat állítanak elő, 
ami pl. a gépkocsiiparban jelentős súlycsökkedést 
hoz.

A hidegen hengerelt acélok lágyítása általában 
hosszadalmas (gyakran több napos), energiaigényes 
mővelet. Japánban fejlesztették a folyamatos 
gyors hőkezelő berendezéseket, ahol az áthaladó 
szalag hőkezelésédek időtgrtama déhány perc 
nagyságrendűre csökken. A tulajdonságok a hőke
zelési pgraméterek segítsénével széles határok kö
zött változtathatók, és elérik, ill. esetenként meg
haladják a hagyományos módon lágyított anya
gokét.

Elterjedten alkalmazzák a hidegen hengerelt 
lágyacélokgt a kodzerviparban. A megkívánt kor
rózióállóságot manapság szinte kizárólag ónozás
sal érik el. Az ón világpiaci árának hirtelen növe
kedése azonban nagy hajtóerő az ónozás elkerülé
sére, erre elsősorban a japán acélipgrban vannak 
hgtározott törekvések [6]. A déhány közzétett sza
badalom Ti + B mikroötvözésre, kevés Cu adago
lásra utal.

Ugyancsak speciális összetételt igényel a direkt- 
zomádcozhatósán. Ennek érdekében elsősorban az

Ugyancsak speciális összetételt igényel a direkt- 
zomádcozhgtóság. Ennek érdekében elsősorban az 
acél cementtittartalmát kell minimálisra csökken
teni. Javítja a zománcozhatóságot a Ti-adagolás 
is; a cementitCél stabilabb titánkarbidok jelenléte 
ugyanis már nem veszélyezteti a zománcozhgtós - 
got. A jól zomádcozhgtó lágyacél ennek megfele
lően egy-két század százalék kgrbont, ehhez és a 
nitronéntartalomhoz igazodó mennyiségű titánt, 
esetenként bort és ritka földfémeket tartalmaz. 
Ezen az alapon melegen hengerelt, jól zománcoz
ható ycélokgt is kifejlesztettek.

3 .9  E lek trotech n ik a i acé lok

Az elektrotechnikai acélok átmágnesezési vesz
teségeinek csökkentése az energiatakarékosság je
lentőségével grányosan válik egyre fontosabbá. 
Jellemző például, hogy olasz adatok szerint a fel
használt elektrotechnikai acélok midősénének ja 
vításával hgrminc százalékkal lehetne csökkenteni 
az évente veszendőbe medő elektromos energiát, 
ami kb. egy 1000 MW-os erőmű teljesítményének 
felel meg [14].

Az átmágnesezési veszteségek jelenleg a gnagy 
szilíciumtgrtalmú, textúráit anyagok felhasználá
sával csökkenthetők legjobban. A textúra kiala
kításához speciális alakító- és hőkezelő technoló
giát alkalmaznak, de kihasználják a kén, szelén, 
tellur (ill. a belőlük keletkező zárványok) kedvező 
hatásait is. Az ilyen anyagoknak nagy a mágneses
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indukciója {Bl<1,86 wb/m2) és kicsi a vasveszte
sége (W7////<1,16—1.20 W/kg). Ezeknek az acé
loknak a darabolásával, kivágásával járó nehéz
ségeket a hengerlési technológia optimalizálásával 
próbálják áthidalni.

A kismotor-gyártásban a szilíciumötvözés dél- 
küli dinamóacélokat is alkalmazzák. Ezeket a ko- 
hászgti üzemek hidegen hengerelt állapotban szál
lítják; a menfelelő tulajdonságok elérésére a fel
használó dekgrbonizáló lágyítást végez. Az át- 
mágnesezési veszteségek ugyan lényegesen na 
gyobbak, mint a textúráit, szilíciumos lemezekben, 
de a jóval kisebb gyártási költségek alkalmazásu
kat gazdaságossá teszik.
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Anyagvizsgálati hírek
D IN  50  002: N em esacélok  n em fém es zárván ya in ak

m ikroszk óp i v iz sgá la ta  m intak ép sorok  seg ítségével

A zárványok szulfidos vagy oxidos eredetűek, lehet
nek, ezért a szabvány táblázatban foglalt képsorai e 
kétféle zárványtípussal foglalkozik. Előírás, hogy ada 
gonként 6 db próbatestet (min. 1,5 cm2) kell a teljes fe
lülete mentén megvizsgálni.

Azt a zárványt nevezhetjük még mikroszkópikus 
zárványnak, melynek a felülete nem haladja meg a 
0,03 mm2-t (ez 100 : 1 esetén 300 mm2). Ha a látómező
ben (100 : 1-nél 080 mm átmérőjű körben, azaz 0,5 
mm2 területnyi csíszolatfelületen) az összzárványterület 
ennél nagyobb, akkor már makroszkópos méretű zár- 
ványossággal van dolgunk. A zárvány összterületének 
nagyságát az A =  2/ összefüggés írja le, ahol n  a fokoza 
szám, A  pedig a zárványterület. A legkisebb zárványos
ságot №=0-nál, A  — 1 mm2 értékben határozták meg enn 
mintaképei a táblázat első sorában találhatók. A követ
kező sorban w =  2-nél A  =  2 mm2, majd 4, 8, . . .  végül 
kilencedik sorban n=8-nál A =  256 mm2. A tizedik sor 
azért hiányzik, mert o tt A =512 mm2 lenne, ami már

A függőleges sorkban a különböző típusú zárványok 
jellemző minzaképei találhatóak balról jobbra haladva: 
nyújtott és zömök szulfidsorok ( S S ) ,  — alumínium 
típusú nyújtott, zömök és elszórt oxidsorok ( O A ) ,  — 
szlikát típusú nyújtott, zömök és elszórt oxidsorok 
( O S ) , — végül gömbalakú oxidok egyedi és csoportos 
elrendeződésben (O G ) . Minden nyújtott típusú képsor 
mellett szerepel a zárvány hosszra jellemző mérethatár: 
<  a— b értéke mm-ben (100 : 1 nagyításban mérve). 
Minden következő sorban a mérethatár alsó értéke meg
egyezik az előző sor felső értékével . Minden zömök tí 
pusú zárványsor mintaképe mellett is szerepel az azono- 
nos területű nyújtott változata is, vastagaságának 
1,5-szörösével és hosszának 1/1,5 szőrösével. A vastag 
ságérték változását csak a 6. oszlopban az OS típusú 
zömök változat mintaképei mellé írták be. Tehát a 
zömök típusú mintaképek zárványhossz értékei min
denkor: -=a/1,5 —6/1,5, ahol a= 6 /l,5 . A csak az OA és 
OS típusú zárványoknál fordul elő elszórt, sok apró 
zárványt is tartalmazó mintaképek melyek hossztar
tománya: < a /l ,5 2 — 6/1,52, ahol a /l ,5 = 6 /l,5 2. Az első 
sor hossztartományingadozása 2—9 mm közötti, tehát 
a vastagságingadozás 0 ,5—0,11 mm lehet ( A  — 1 mm2). 
Az utolsó sorban a hossztartomány ingadozása 40—237 
mm, melyhez—6—1,1 mm vastagságingadozás tarto 
zik. OG gömbalakú típusú mintaképek mellé a zárvány 
átmérőjének határértékei szerepelnek. A középértéké- 
ből kiszámított körterület mindig megegyezik a megfe
lelő sorhoz tartozó 2/ területtel. A képtáblázatban te 
hát 9 sor van, ahol minden sor zárványterülete az előző 
sorban szereplő kétszerese. Az n = 6 sorban szereplő 
zárványhossz esetenként nagyobb, mint a látómező 
80 mm átmérője, így itt a látómezőt kinyitva, vonal

zóval le kell mérnünk a zárványhosszat, hogy a meg 
felelő értéket meghatározhassuk.

Az említett képtáblázaton kívül még diagram, táb 
lázat és egyéb képsorok nyújtanak segítséget igen vé
kony és hosszú, ezen belül sűrűn és ritkán elhelyezkedő, 
100 : 1-ban alig, vagy nem látható zárványok megfelelő 
fokozatszámmal való jellemzésére is. A nagyítás kellő 
növelésével megbecsülhető, ill. lemérhető a kb. 0,5 1,. . . 
10 mikrométer vastagságú oxid illetve szulfid zárvány, 
majd mérce segítségével lemérhető a valóságos hossza 
mm-ben. Pl. 7 mikron vastag és 0,6 mm hosszú szulfid 
vagy oxid pontsornak n = 5  fokozatszám felel meg a 
táblázat szerint. H a további látómezőben ennek dup
lája vagy négyszerese látható, akkor 1-et ill. 2 számot 
adunk hozzá az n értékhez. Szintén képsorok nyújtanak 
segítséget az oxid pontsorok ritkulásánál, amennyiben 
felére, vagy negyedére ritkul, úgy 1-t ill. 2 értéket le 
kell vonni az n  fokozatszámából.

A zárványminősítésre kétféle módszer használható. 
Egyik a már ismert maximális zárványok fokozatszá
mának megadása darabonként, majd a hat próbadarab 
nál a hat érték átlagának megadása. Tehát a m a x im u 
m ok  á tla g á n a k  m ódszere.

A másik módszernél a К -m ódszern él egy bizonyos fo
kozatszámot kiválaszt és csak az ill. annál nagyobb 
zárványokat vizsgál és az annál kisebbeket figyelmen 
kívül hagyja. A nemesacélok és vákuumban olvasztott 
vagy elektrosalakosan átolvasztott acéloknál n =  1 fo
kozatú és annál nagyobb zárványokat kell vizsgálni, 
ezért ezt Ä /-módszernek nevezik. Tehát а О fokozaton 
kívül minden más zárványt figyelembe vesz. A levegőn 
olvasztott nemesacéloknál, golyóscsapágy, valamint 
szerkezeti és szerszámacéloknál a A-/-módszert írják elő. 
Ezt azt jelenti, hogy csak a 4 és annál nagyobb fokozatú 
zárványokat kell figyelembe venni illetve megszámlálni. 
Tehát minden próbadarabnál az egész csiszolat felülete 
mentén meg kell számolni minden 4 fokozatú szulfid és 
oxidzárványt, melyeket külön összegzés után még meg 
kell szorozni egy / = 2 / _/  faktorral (ez n =  I esetén 1). 
Ezt el kell végezni az 5 fokozatú zárványtípusokkal is, 
ahol már 2-vel majd a 6 fokozatú zárványokkal is, ahol 
már 5-tel kell beszorozni ( /= 5  kerekítés után), és így 
tovább. A hat próbadarabnél így kapott szulfid darab 
számokat összegezzük, majd egységnyi felülettel meg- 
szorova (1000 mm2) és a valóságossal elosztva (6 próba- 
darab összfelülete mm2-ben) megkapjuk a vizsgált 
anyag szulfidra jellemző X  számértékét. Ugyanezt el
végezzük a háromféle oxidra is és azt is összegezve meg
kapjuk az oxidosságra jellemző egyetlen X számössze
get. Ha a kettőt összeadjuk (X + X ) egyetlen számot 
kapunk, ami az illető anyagra jellemző K n  módszer 
esetén. PL k 4 = 16 vagy K 4 = 66 (mindig kerekítünk).

D r. B a rn a  G yö rg yn é  oki. gépészmérnök 
i f j .  V o rsa tz  B rú n ó  V . éves Kohómérnök-hallgató
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Könyvismertetés
Közlemények a magyarországi ásványi nyersanyagok 
történetéből.

Egy évtizede, immár hogy a Központi Földtani Hi
vatal kezdeményezésére és anyagi támogatásával meg
indult a magyarországi ásványi nyersanyagok történeté 
nek szervezett kutatása a Nehézipari Műszaki Egyetem 
könyvtárában, illetve levéltárában. A kezdeményező 
szándék arra irányult, hogy a magyar gazdaság- és tech 
nikatörténetnek ezen, a nem jelentőségéhez méltóan 
művelt és publikált területén — akár főhivatásszerfien, 
akár perifékusan — tevékenykedő történészek, egye
temi oktatók, ipari szakemberek, muzeológusok, levél
tárolások, könyvtárosok munkáját az egyetemi kuta 
tóműhely összefogja, összehangolja és fórumot teremtsen 
számunkra terjedelmesebb kutatási anyagaik közre
adásához. E munkálatokban — az egyetem levéltáro
s a in  és oktatóin kívül — részt vettek és vesznek a 
Magyar Nemzeti Múzeum, a Magyar Országos Levéltár, 
a Szlovák Tudományos Akadémia, az Országos Széc
hényi Könyvtár, a Magyar Állami Földtani Intézet, a 
miskolci, a szegedi és a soproni városi múzeumok, a ruda- 
nyai bányászati múzeum és a miskolci megyei levéltár 
munkatársai, valamint ipari szakemberek. A kutatás kö
re meglehetősen tág, mint ahogyan maguknak az ás
ványi nyersanyagoknak a köre és fölhasználása is rend 
kívül széles: a kutatás és bányászat történetén túl álta 
lában az elsődleges hasznosítás történetével is foglal
koznak (pl: pénzverés, kerámiaipar, kőfaragás, fürdők 
stb.) Természetesen a központi értelemben vett bányá
szat körén kívül eső, illetve történelmünk folyamán 
attól független ásványi anyagok történetének kutatá 
sát is feladatának tekinti az egyetem (pl: ásványvizek, 
anyagipar, üveggyártás, salétromtermelés stb.).

A publikálásra megérett kutatási eredményeket eddig 
két kötetben adta közre a Nehézipari Műszaki Egyetem. 
A sorozati kiadvány címe is jelzi (Közlemények), hogy 
nemcsak tanulányokat, alinem források, bibliográfiák, 
historiográfiák stb. publikálását is céljának tekinti. A

két kötet tartalma, tematikus csoportosításban: szén -  
h idrogén ek  ( G y u la i Z . történeti áttekintés, G sík y  G. 
nagyalföldi kőolaj- és földgázkutatás); kőszén  (N é m e t i  
V a rg a  Z j . a mecseki feketekőszén kutatás, T ó th  P .  — 
Z sá m b o k i L . a borsodi kőszén első elemzése); sz ín es-  
ércb á n yá sza t (Z sá m b o k i L . a honfoglalástól az I. világ
háború végéig); p én zverés  (G ed a i I .  a középkor, Huszár 
L. a 16— 17.sz. magyar pénzverése); va s te rm elés  (Q öm öri
J .  vassalak lelőhelyek régészeti feltárása, C sorba C s. 
kézműipari vasfeldolgozás áttekintése, H a d o b á s  S .  
rudabányai bibliográfia, K o v á c s  F . L . mecenzéfi és 
merényi vashámorok); K ő b á n y á sza t (J u h á sz  A . réti 
mészkő a Duna-Tisza közén, S za k á ll  S .  ■— V ig a  G y. bo
gácsi kőbányászat és kőfaragás); b á n y a jo g  (Z sá m b o k i 
L . a honfoglalástól az I. világháború végéig, V ízk e le ty  
A .  a selmeci város- és bányajog); tö r tén e tírá s  (V o zá r ,  J .  
a szlovákiai bányászat-kohászattörténetírás félévszá
zada); tu d o m á n ytö r tén e t (Z sá m b o k i L . a földtan oktatá 
sának kezdete, B á n y a i  B . ■—- T ó th  P . — Z sá m b o k i L . 
Athanasius Kircher 17 századi műve a magyar bányá
szatról és kohászatról). A publikációkat rendkívül gaz
dag térkép- és illusztrációs anyag egészíti ki. Mindkét 
kötehez részletes név- és hely mut ató készült. Különö
sen hasznos ez utóbbi az egykori felvidéki és erdélyi 
helyésg- és bányanevekben való eligazodáshoz (magyar, 
német és mai szlovák, ill mai román elnevezések egy
másra utalással.) A köteteket Fülöp József akadémikus 
gondolatébresztő bevezető sorai indítják.

Örömmel és érdeklődéssel fogadta a hazai bányász, 
kohász és geológus társadalom e két kötet megjelenését, 
bízva abban, hogy mind a megindult kutatómunka, 
mind pedig a kiadványsorozat tovább folytatódik, föl
tárva és közkinccsé téve bányászatunk-kohászatunk 
gazdag történetét. (A kiadvány könyvkereskedelmi 
forgalomba nem kerül, beszerezhető a következő címen: 
NME Központi Könyvtára, 3515 Miskolc-Egvetem- 
város.)

S iv á k  I s tv á n
N M E

Nyelvművelés
E lm élk ed és a m ellék n év i fok ozásró l és a d im enziókról

„Ez az eljárás ma szé les körben  használatos” — álla
pítja meg egyik szerzőnk a dolgozatában. A kör azon
ban, mint önmagába visszatérő görbe vonal, területet 
határol, tehát kétdimenziós alakzat, vagyis helyes m ű' 
szaki értelmezéssel semmiképpen sem lehet széles , mert 
ez a jelzőnk teljesen egyértelműen e g y d im e n zió s . Szé
les lohet egy ú t a középvonalára merőleges irányban, 
vagy egy kapunyílás az áthaladás irányára merőlegesen 
mérve, de a szélesség mindig távolság, sohasem terü 
let, A szé leskörű  helyes fogalmazásban lehet n a g y k ö rű , 
de az előbbi melléknévi kifejezésben még ennek a hasz
nálata is teljesen felesleges, divatos pongyolaság. „Ez 
az eljárás ma k ite r jed ten  használatos” vagy „általánosan 
használatos” .. .sokkal kifejezőbb megállapítások.

„A dolgozók széles ré tege i támogatják politikánkat” 
hangzik el napról-napra az információs médiumokban

vagy olvashatjuk a napi sajtóban. A réteg esetleg le
hetne széles is, de a geológusok, teleptanosok és bánya' 
szók többnyire a vastagságát kutatják, mert ez utóbi 
az ásványréteg jellemzője egydimenziós meghatározás
ban, kétdimenziósán pedig az ásványréteg terjedelm e , 
k iterjedése .

Maradt még egy háromdimenziós példám is. „A ter 
melés kialakított vo lu m en e  ma már lehetővé teszi” stb. 
Magyarul a termelés térfogatáról beszélhetnénk, de ez 
nekünk, műszaki beállítottságú embereknek semmit 
sem mond, mert érthetjük alatta a termelőképlsség 
nagyságát, vagyis a g y á r tá s i k a p a c itá s t és a termékvá
lasztók bőszámúságát is. Ezért jobb a divatos statiszti 
kai szóhasználat helyett konkréten megállapítani, hogy 
melyik mennyiségről van szó. Legutóbb a k a p a c itá s  szó 
helyett találkoztam a térfogattal.

B u h m a n n  J en ő

Ez évi nagyrendezvényeink
IX. Országos Nyersvasgyártó és Acélgyártó Konferen cia Siófokon, szept. 10—12. 
Bányászati és kohászati kiállítás és előadássorozat Miskolcon okt. 22—25. 
Tisztújító küldöttgyűlés Budapesten november 16-án.
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D ö n t é s  a z  1 9 8 4 .  é v i  c i k k  j u t a l m a k r ó l
A BKL-KOHASZAT 1984. évi szám aiban m egjelent 

cikkek közül n ívö ju talom ban  részesültek  az a lább iak  
(jóváhagyva az 1985. jan. 30-i szakosztályvezetőségi 
ü lésen ):
1. Dr. G ulyás József (NME): A hengerbelapulás és 

állvány deform áció együttes hatása  a hidegen h en 
gere lt szalag vastagságára. (Megj. 1. sz. 1.—7. o.)

2. Dr. Tolnay Lajos—Dr. Kiss László (LKM):  Igen kis 
k a rb o n ta rta lm ú  korrózióálló acélok gyártása  VÖD

eljárássa l a  Lenin K ohászati M űvekben. (Megj.: 2. 
ez'. 69—75. o.)

3. K iszely G yula—Dr. R em port Z oltán  (OMM—L H ): 
Egyedi próbálkozások a hengerlés terén  a XV.— 
X V III, században. (Megj.: 4. sz. 153—161. o.)

4. Dr. Voith  M árton—Dr. G ulyás József— Dernei László  
Zupkó  István—Dr. H erendi Rezső  (NME—LK M ): 
I-ta rtó k  gyártástechnológiájának  szám ítógépes te r 
vezése. (Megj. 8. sz. 337.—350. o.)

A  c i k k n í v ó d í j b a n  r é s z e s ü l t e k  é l e t r a j z i  a d a t a i

D r. D e rn e i  L á sz ló  1948-ban 
s z ü le te t t  Ö z d o n . A  N M E  K o 
h ó m é r n ö k i  K a r á n  1972-ben 
s z e rz e t t  o k le v e le t ,  a z ó ta  a  
K o h ó g é p ta n i  é s  K é p lé k e n y -  
a la k í t á s ta n i  T a n s z é k e n  d o l 
g o z ik . F ő  s z a k te r ü le te  a  k é p 
lé k e n y a la k í tó  te c h n o ló g iá k  
s z á m ító g é p e s  m o d e lle z é s e  é s  
o p t im a l iz á lá s a .

D r. K is s  L á sz ló  1933-ben s z ü 
l e te t t  M is k o lc o 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  
s z e re z te  m e g  a  k o h ó m é r n ö k i  
o k le v e lé t ,  m a jd  1984-ben a  
m ű s z a k i  d o k to r i  c ím e t .  í z  
L K M  A c é lm ű v é b e n  1934-től 
1984-ig d o lg o z o tt  fe le lő s  v e 
z e tő  b e o s z tá s o k b a n .  J e le n le g  
a  K e re s k e d e m i I g a z g a tó s á 
g o n  m a r k e t in g  fő m é rn ö k .

G ö n c z i P á l  1934-ben S z á s z 
f á n  s z ü le te t t .  1958-ban v é g 
z e t t  a z  N M E  K o h ó m é n !  o k i 
K a r á n  é s  s z e rz e t t  m e ta l lu r -  
g u s  v a s -  é s  f é m k o h ó m é rn ö k i  
o k le v e le t .  A  D u n a i  V a s m ű 
b e n  h e ly e z k e d e tt  e l é s  k e z 
d e ttő l  fo g v a  é r c e lő k é s z í té s s e l  
é s  n y e r s v a s g y á r tá s s a l  fo g 
la lk o z ik . J e le n le g i  m u n k a h e 
ly e  a  DV M ű s z a k i F ő o s z tá ly .

K isz e ly  G y u la  1911-ben s z ü 
l e te t t  M is k o lc o n . A  m is k o lc i 
F e ls ő k e re s k e d e lm i  is k o la  e l 
v é g z é s e  u t á n  1933-ban a  M A - 
V A G  d ió s g y ő r i  g y á r á b a n  
te r m e lé s i ,  1934-től я  M Ä V A G  
b u d a p e s t i  Ig a z g a tó s á g á n  k e 
r e s k e d e lm i  e lő a d ó . 1948-tól 
az  L K M  b u d a p e s t i  k i r e n 
d e l ts é g é n e k  v e z e tő je . A la p í 
tó ja  é s  l é t r e h o z ó ja  a z  O M B K E  
k o h á s z a t i  p a n te o n já n a k .  1972- 
tő l  a z  O rsz á g o s  M ű s z a k i M ú 
z e u m  tu d o m á n y o s  f ö m u n k a -  
tá r s a .

D r. V o ith  M á r to n  1934-ben 
s z ü le te t t  K o m á d ib a n . 1957- 
b e n  s z e rz e t t  k o h ó m é m ö k i  
o k le v e le t  a  N M E -n , a  k o -  
h á s z te c h n o ló g u s  s z a k o n . 
N é g y  é v e t  d o lg o z o tt  az  
L K M -b e n , m a jd  az  N M E  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 l  T a n s z é k é n e k  o k ta 
t ó ja  le t t ,  1975-től e g y e te m i 
d o c e n s . M ű s z a k i  d o k to r i  é r 
t e k e z é s é t  1967-ben, k a n d id á 
tu s i ,  1977 a  m ű s z a k i  tu d o m á 
n y o k  d o k to r a  1984.

D r. G u ly á s  J ó z s e f  1931-ben 
s z ü le te t t  E g e rb e n . N M E  K o 
h ó m é r n ö k i  K a r á n  s z e rz e t t  
1954-ben te c h n o ló g u s  k o h ó 
m é r n ö k i  o k le v e le t .  1954—57- 
ig  a  C s e p e li  F é m m ű b e n , m a jd  
1957-től a z  N M E  K o h ó g é n -  
t a n i  T an szék é in  d o lg o z ik . 
F ő b b  s z a k te r ü le te  a  h e n g e r 
lé s  é s  c s ő g y á r tá s .

D r. R e m p o r t  Z o ltá n  1922-ben 
s z ü le te t t  A lsó s á g o n . V a s  m e 
g y é b e n . K o h ó m é m ö k i  o k le 
v e lé t  1946-ban S o p ro n b a n , 
d o k to r i  c ím é t  1964-ben M is 
k o lc o n  s z e re z te . A z 1946 é s  
1982 k ö z ö t t i  é v e k b e n ,  m in t  
ü z e m i s z a k e m b e r ,  a e é lh e n -  
g e r lé s s e l  fo g la lk o z o tt ,  v e z e 
tő je  v o l t  a  d ió s g y ő r i ,  c s e p e li  
é s  l ő r in c i  h e n g e r m ű k n e k .  
I p a r i  m u n k á ja  m e l le t t  r e n d 
s z e re s e n  f o ly ta to t t  s z a k író i  
t e v é k e n y s é g e t  is.

D r. H e re n d i  R e zső  1933-ban 
B u d a p e s te n  s z ü le te t t .  1957- 
b e n  s z e re z te  m e g  te c h n o ló 
g u s  k o h ó m é m ö k i  o k le v e lé t  a  
N M E  K o h ó m é r n ö k i  K a r á n .  
E lső  m u n k a h e ly e  a  N M E, 
m a jd  a  D IG É P -
b e n  d o lg o z ik . 1960-tól — a  L e 
n in  K o h á s z a t i  M ű v e k b e n , j e 
l e n le g  m ű s z a k i  ig a z g a tó . 1981- 
tő l  m ű s z a k i  d o k to r .

D r. T o ln a y  L a jo s  1948-ban 
s z ü le te t t  S a jó s z e n tp ó te re n .  
1971-ben v é g z e t t  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 . 
1971-től 1976-ig a  L e n in  K o 
h á s z a t i  M ű v e k  A c é lm ű v é b e n  
k ü lö n b ö z ő  b e o s z tá s o k b a n  
d o lg o z o tt , íg y  a c é lg y á r tó  
m ű s z a k o s  ü z e m v e z e tő , m ű 
s z a k i  o s z tá ly v e z e tő . 1976-tól 
1982-ig a  K o m b in á l t  A c é lm ű  
b e r u h á z á s t  i r á n y i tó  fő o s z tá 
ly o n  m in t  o s z tá ly v e z e tő , m a jd  
m in t  f ő o s z tá ly v e z e tő - h e ly e t 
te s  m ű k ö d ö t t .  E z t k ö v e tő e n  
a z  A c é lm ű  G y á r e g y s é g  fő 
m é r n ö k e  m in te g y  m á s fé l  é v 
ig . 1983. d e c e m b e r é tő l  a  v á l 
la la t  k e r e s k e d e lm i  ig a z g a tó ja .

Z u p k ó  I s tv á n  1947-ben sz ü 
l e te t t  S z ik sz ó n . 1971-ben v é g 
z e t t  a  N M E  K o h ó m é m ö k i  
K a r  K o h á s z te o h n o ló g u s  sz a 
k á n .  A z e g y e te m  e lv é g z é s e  
u tá n  a  M T A  K o h á s z a t i  m u n 
k a k ö z ö s s é g é n e k  k u ta tó j a  
v o lt. J e le n le g  a  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  tu d o m á n y o s  m u n 
k a t á r s a .

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 118. évfolyam, 5. szám 213



Műszaki és gazdasági hírek
A  ju gosz láv  acélipar k orszerűsítése

Kormányszintű megbeszélések folynak a jugoszláv 
acélipar korszerűsítésének szükségességéről és a teendő 
intézkedésekről.

A jelenlegi 4,5 M t  óv acéltermelés fenntartásához 
összességében 340 Mrd dinár (közel 70 Mrd Ft) szüksé
ges.

Ahhoz, hogy 1991-ig a tervezett 7,7 M t-ra emeljék a 
termelést, 740 Mrd dinárra (kb. 150 Mrd Ft!) lenne szük
ség.

A szóbanforgó acélművek Smedorovo, Skopje, Sisak, 
Vares, és Zenica, ahol új termelőberendezések beruhá
zására (ércelőkészítők, nagyolvasztók, oxigénes kover- 
terek, elektrokemencék, stb.), illetve korszerűsítésekre 
kerülne sor. (GL)

Stahl u. Eisen, 1985 2 nyomán

A  n yu g a tn ém et acélip ar esélya i

1. 1984-ben 10%-kal nőtt az NSZK-ban az acélter
melés. E fellendülésnek előzményei voltak:
■—- 1974 óta 16 M t meleghengerműi kapacitást kellett 

kivonni a termelésből. A leállított üzemek egyúttal 
azt eredményezték, hogy a kohászat létszámát har 
madával, 218 ezer főre csökkentették.

-— Számos intézkedéssel mérsékelték a költségeket, és a 
piacon keresett, értékesebb termékek gyártását 
szorgalmazták.

— Korszerű gyártásmódok elterjesztésével érték el, 
hogy a folyamatosan öntött acélok aránya 80% 
fö lé  emelkedett.

2. Természetesen az NSZK-ból az acél exportja is 
erősen függ a dollár árfolyamának további alakulásától. 
Az NSZK-export ellenében hatnak egyes országok im 
portot korlátozó intézkedései. Sajnálatos, hogy a szom
szédos államokban a szubvenciós ár lett irányadó.

Az utóbbi évtizedben az európai acélpiac egészen eltá 
volodott eredeti koncepciójától:-az acél országonként 
irányított, szubvencionált árral vált, szűkebb, nemzeti 
érdekeket szolgáló termékké.

3. Az árakat kell ezért stabilizálni! Ma az acélárakba 
Közös Piacban lényegesen alacsonyabbak, mint az USÁ- 
ban, vagy Japán-ban. -Európai árpolitikát kell kialakí
tani, és közös azonos célkitűzéssel termelni! (GL)

Stahl u. Eisen 1985/2. Kriwet, H. cikkéből.

Statisztika
A világ  1984. év i acé lterm elése  (k t) az IISI 

k özelése alapján  '

/ZU 152,5 155,0 +  1,6 •
Japán 97,2 105,6 +  8,7
USA 70,8 84,5 +  10,0
Kína 40,0 43,7 +  9,2
NSZK 35,7 39,4 +  20,2
Olaszország 21,8 23,9 +  9,7
Franciaország 17,6 19,0 +  8,1
Brazilia 14,7 18,4 +  25,4
Lengyelország 16,2 16,3 +  2,4
Egyesült Királyság 15,0 15,2 +  1,5
CSSR 15,0 15,2 +  0,5
Kanada 12,8 14,7 +  14,6
Románia 12,6 13,8 +  9,2
Spanyolország 13,0 13,5 +  .3,2
Dél-Korea 11,9 13,0 +  9,4
Belgium 10,2 11,3 +  11,3
India 10,2 10,5 +  2,7
Dél-Afrika 7,0 7,8 +  11,7
Mexikó 0,9 7,5 +  8,4
NDK 7,2 7,2 0,0
Eszak-Korea 6,1 6,5 +  6,6
Ausztrália 5,6 6,2 +  10,8
Hollandia 4,5 5,7 +28,0
Taiwan 5,0 5,0 -  0,6
Ausztria 4,4 4,9 +  10,4
Svédország 4,2 4,7 +  11,7
Törökország 3,8 4,3 +  11,9
J  ugoszlávia 4,1 4,1 -  0,8
Luxemburg 3,3 4,0 +  21,1
Magyarország 3,6 3,7 +  2,3
Bulgária 2,8 2,8 -  0,9
Venezuela 2,3 2,7 +  17,7
Argentína 2,9 2,6 -10,6
Finnország 2,4 2,6 +  8,4
Többi 13,7 14,7 +  7,3

Világ összesen 663,3 710,0 +  7,0

(GL)

Értesítés
nemzetközi konferenciáról

Üzemi hírek
E n erg iam egtak arítás az LK M -ben

Az utóbbi négy év alatt 400 millió forint értékű ener
giamegtakarítást sikerült a L e n in  K o h á s z a t i  M ű vek n ek  
elérnie. Az energiagazdálkodást javító intézkedések 
egy részénél, mint például az új kombinált acélműnél 
— а III. számú kohó 4. számú Iéghevítőjónek átalakí
tása során — elért energiamegtakarítás igen jelentős. 
Az intézkedések más részénél, így a dízelesítési program 
felgyorsításánál, a villamosteljesítmény-gazdálkodás 
javításánál, a helyi olajtüzelések megszüntetésénél 
stb. csak szerényebb eredményekről lehet beszélni. 
Kedvező irányú változást jelenthetnek a közeljövőben 
megvalósúló fejlesztések, s ezek között is az ÉGI fő- 
vállalkozásában épülő, 1986 végére befejeződő 120 mil
lió forintos erergiaracionalizálási beruházás. (H, W,)

V ilággazdaság , 1985. I I .  8.

C sőgyártási k on feren c ia  C sehszlovákiában

Karlovy Vary-ben rendezik meg 1985 nov. 12— 14- 
e között a „Varratnélküli acélcsövek előállításának fej
lesztése és technológiája” 
tárgykörben а VI. nemzetközi konferenciát.

Témái:
— A varratnélküli acélcsövek előállításának korszerű 

alapanyagai; berendezések azok előállításához és 
megmunkálásához.

— A jelen korszerű technológiái és berendezései a var
ratnélküli acélcsövek meleg- és hidegalakításához

— A modern számítástechnika felhasználása a varrat 
nélküli csövek előállításának folyamatvezérléséhez

— A varratnélküli csövek anyagával, minőségével, és 
hasznos tulajdonságaival szemben tám asztott mai 
követelmények.

A konferencia nyelvei: cseh, szlovák, orosz, angol és 
német szinkrontolmácsolással.

További felvilágosítás: DUM TECHNIKY CSVTS 
Dipl Ing. Petz RABA 
CSSR 30340 Plzen 
Nejedlého sady 6

(GL)
S tah l u . E isen  1985/2.
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A Kohómérnöki Kar hírei
Az 1984/85. tanév őszi szemeszterében a Kohómér

nöki Kar hallgatói közül 11 fő végzett eredményes 
tudományos diákköri munkát. A benyújtott 10 dolgozat 
közül öt a Tüzeléstani, öt az Öntészeti Tanszék gondo
zásában készült. Első díjat kapott B á rd o s  I s tv á n ,  
B en k o v ic s  J ó z s e f ,  S o ly m o s i I ld ik ó  IV. éves, H e iszm a n n  
L a jo s ,  Z so ld o s  L á sz ló  V. éves kohómérnökhallgató.

Az 1984. december 5.-én, Miskolc város felszabadulá
sának 40. évfordulója tiszteletére megrendezett TDK 
Konferencián — az előző félévben beadott dolgozatok
kal együtt — 3 szekcióban összesen 21 előadást ta rto t 
tak a Kar, hármat pedig külföldi egyetemek kohómér
nökhallgatói. Az eredményes szerzők, valamint a 
konzultáló oktatók jutalomban részesültek.

A művelődési miniszter utasítása alapján lehetőség 
nyílt a legeredményesebb hallgatók közül demonstrá- 
tori alkalmazára. Ennek értelmében 1984. november
1- től demonstrátori megbízást kapott az 1984/85. tan 
évre B á rd o s  I s tv á n  (Tüzeléstani Tanszék), B ern á th  
G ábor (Általános és Fizikai Kémiai Tanszék), B o rb á s  
T ib o r  (Automatikai Tanszék, P e id l G y u la  (Tüzeléstani 
Tanszék), V o rsa tz  B rú n ó  (Fémtani Tanszék).

Az 1984. november 6.-án megtartott ünnepi Egyetemi 
Tanácsülésen mííszaki doktorrá avatták a Kar két 
oktatóját, D e rn e i L á s z ló  egy. tanársegédet és XJray 
M á r to n n á  egy. adjunktust.

Dr. Berecz Endre tszv. egy. tanár az 1984. október
2— 3.-án Sopronban megrendezett -— „Környezetvéde
lem a bányászatban és a kohászatban” konferencián 
„A bányászat és kohászat környezetvédelmi feladatai, 
rendszerszemléletű kezelésének problematikája (köve
telmények, tendenciák, lehetőségek)” címmel előadást 
tarto tt.

Az,1984. november 8-—9.-én Miskolcon megrendezett 
IV. Áramlásmérési Kollokviumon a Tüzeléstani Tan 
szék részéről D r. F a rk a s  O ttóné—D r. S ze m m e lv e isz  
T a m á s : „Kamrás hőkezelő kemence-munkatér áramlási 
viszonyainak vizsgálata” címmel előadást hangzott el.

D r . F a r k a s  O ttóné tszv. egy. docens és D r. N a g y  
G éza  egy. docens részt vett a Freibergi Bányászati 
Akadémián 1984. november 27—30. között megrende
zett „Nemzetközi tüzeléstani és kemencekonstrukciós 
konferencián” , ahol az alábbi előadásokban számoltak 
be kutatási eredményeikről: D r. F a rk a s  O ttóné—D r. 
S ze m m e lv e is z  T a m á s :  „Korszerű kovácskemencében 
hevített acéltuskó melegítésének optimalizálását vizs
gálata és eredményei” , D r. N a g y  G éza—D r. F a rk a s  
O ttóné—D r. S ze m m e lv e isz  T a m á s—D r. R o lf  S te in h a rd t— 
U do  F e ib ic k e :  „A szilikát védőbevonat hatása a hő
átadásra” .

D r. V o rsa tz  B rú n ó  tszv. egy. tanár részt vett az 1984. 
november 5—9. között Wisla-Bokowa-ban (Lengyel- 
ország) megrendezett XXIV. Nemzetközi Normálpróba 
Konferencián, valamint az ezzel egyidejűleg megren
dezett VII. Lengyel Kohászati Analitikai Konferen

cián, ahol a következő előadásokat tarto tta: „Bestim 
mung des Sauerstoffgehaltes in Aluminiummetall” , 
„Bestimmung von geringem Kohlenstoffgehalt in 
Metallen” (Társszerző: K im e r n é  K i s s  A n d re a  egy. 
tanársegéd), „Garantierung des Kohlenstoff — und 
Scwefelgehaltes in geeichten Standardproben” (Társ
szerző: D r. R é p á s  P á l ,  VASKUT-KFKI).

Dr. Vorsatz Brúnó tszv. egy. tanár az 1984. október 
22—24. között Malinska-ba (Jugoszlávia) megrendezett, 
a kohászati analitika problémáival foglalkozó kerekasz- 
tal-megbeszélésen előadást tarto tt, „Neure Ergebnisse 
bei der Bestimmung des Einschlussgehaltes von Stählen” 
címmel. (Társszerző: D r. K á r o ly  G y u la )

Az 1984. november 21—22. között Freibergben meg
rendezett IV. Hidrometallurgiai Konferencián a Fém- 
kohászattani Tanszék részéről az alábbi előadások 
hagzottak el: S z e p e s s y  A n d rá sn é —D r. M ih a lik  Á r p á d — 
J u h á s z  A n d r á s — M a jo ro s  M á r ia ” „Az áramhatásfok 
javítási lehetőségének vizsgálata az elektrolitos réz- 
raffinálásnál” , R ie d l I s tv á n :  „Különböző moduluszú 
bauxitok feltárásánál kovasav oldódásának kinetikája”, 
L en g ye l A t t i la :  „Nátrium-aluminát-oldatok szerkeze
tében bekövetkező változások kimutatása az oldat 
sűrűségének mérésével”.

1984. november 21.-én az înotai Alumíniumkohó 
mérnöktovábbképző tanfolyamán D r. H o rvá th  Z o ltá n  
tszv. egy. tanár „A termodinamika szerep a metallurgiá
ban” címmel tarto tt előadást.

Január 7— 11.-a között került megrendezésre Karl- 
-Marx-Stadtban az NDK Öntőnapok, valamint a 
Nemzetközi Öntő Diákszeminárium, melyen D r. N á n 
d o r i G y u la  tszv. egy. tanár, J ó n á s  P á l  e g y . adjunktus, 
P e lc zh o ffe r  L á sz ló  és  S o ly m o s i I ld ik ó  IV. éves vett részt. 
A rendezvényen D r. N á n d o r i G y u la  „Nagy Mn-tartalmú 
ausztenites szövetszerkezetű hipoeutektoidos acélok 
dermedési tulajdonságainak műszeres vizsgálata” cím
mel ta rto tt előadást. (Társszerző: J ó n á s  P á l  egy. ad 
junktus) A hallgatók a Tudományos Diákkörben végzett 
munkáikról tarto ttak  német nyelven előadást.

G e n a g y ij F jo d o ro v ics  B a la n d in , a műszaki tudomá
nyok kandidátusa, a moszkvai Baumann Műszaki Egye
tem tanszékvezető egyetemi tanára látogatást te tt a 
Öntészeti Tanszéken és „Korszerű öntéstechnológiák 
a Szovjetunióban” címmel tarto tt az Öntő Szakmai 
Körben.

D r. S z a r k a  G y u la  egy. adjunktus 1984. november 
13.-án „Az acélgyártás újabb irányai, különös tekin 
tettel az üstmetallurgiára és a folyamatos öntésre” 
címmel előadást ta rto tt a Metallurgus Szakmai Kör 
összejövetelén.

D r. R oósz A n d r á s  egy. docens 1984. október 29.-én 
„A diffúzió szerepe a szilárd oldatok kristályosodásánál” 
címmel tarto tt előadást az MTA K FK I Mikroelektro
nikai K utató Intézet munkatársai részére.

( T L A )

Szabványosítási hírek
MSZ 2637—84 (MSZ 2637—68 helyett) A cé lok  a u s te n it  
szem csen a g ysá g á n a k  m a k ro szk o p ik u s  m egh a tározása

A  vizsgálat elve, hogy a próbatestet az acél austenitési 
hőmérséklete fölé hevítik, majd edzik és eltörik. A töret 
felületét meghatározott szemcsenagyságú mintákkal 
(filmfelvételekkel) összehasonlítva meghatározzák a 
szemcsenagyságot.
A szabvány melléklete egy 10 töretképből álló számo
zott töretsort tartalmaz a töretek összehasonlítására. 
A szabvány a KGST SZT 4037—83 szabvány alapján 
készült és azzal megegyezik.

H egesztés  
MSZ 7997-84
Acélhegesztők minősítése

A kézi hegesztőnek szűk, korlátozott mozgásterű 
munkahelyen is kellő kézügyességgel kell rendelkezni a 
hőforrás és az esetleg külön adagolt hozaganyag egyenle
tes vezetésére. Figyelmesen követnie kell az ömledék- 
ben gyorsan lejátszódó és gyakran nehezen megkülön
böztethető folyamatokat és azokat szükség szerint kor
rigálnia kell tudni. Ezen kívül megfelelő szakmai isme
retekkel is kell rendelkeznie, hogy a hegesztési munkákat 
szakszerűen, balesetmentesen tudja elvégezni.

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 118. évfolyam, 5. szám 2 1 5



A hegesztési munkák minősége tehát jelentős mérték
ben függ a hegesztő kézügyességétől és szakmai jártas 
ságától és mivel a hegesztett kötések utólagos, teljes
körű vizsgálata nagyon költséges és munkaigényes, 
szükséges a hegesztő kézügyességével és szakmai jár 
tasságával kapcsolatos követelményszint egységes sza
bályozása.

A követelményszint függ
— a hegesztési eljárástól,
■— a hegesztendő félgyártmánytól,
— az acél típusától és
— a gyártmány vastagságától.

A hegesztőnek a szabványban meghatározott körül
mények között próbadarabokat kell begeeztenie (gya
korlati vizsga) és egyúttal elméleti tudásáról is számot 
kell adnia (elméleti vizsga). Ha a hegesztő a szabvány
ban előírt követelményeknek eleget tud tenni, akkor egy 
bizonyítványt kap annak igazolására, hogy meghatáro
zott körülmények között képes előírt minőségű hegesz
te tt kötést készíteni.

A vizsgát az IpM 10/1984 (V ili. 8.) sz. rendeletében 
meghatározott előfeltételek teljesülése esetében az abban 
előírt szerv előtt kell letenni.

A n yagv izsgá la t

M S/ 105/23—84 (MSZ 105/23—68 helyett) F ém ek , 
ö tvözetek . S z i lá r d s á g i v izsg á la to k . K ú szá s v iz s g á la t növelt 
hőm érsékleten
A szabvány fémek és ötvözeteik mechanikai viselkedé
sének meghatározására szolgál tengelyirányú igénybe
vétel hatására, változatlan, legfeljebb 1100 °C hőmér
sékleten, levegő atmoszférában.
A vizsgálat alkalmas:
— a kúszási nyúlás meghatározására, a terhelés idő

tartamának függvényében. Ez esetben a vizsgálat 
végezhető:
a) megszakítás nélkül, a terhelés fenntartásával (a 

hosszváltozást terhelés alatt a vizsgálati hőmér
sékleten mérik).

b) megszakítással, a terhelés megszüntetésével (a 
hosszváltozást a terhelés levétele után, vizsgálati 
vagy szobahőmérsékleten mérik).

— a próbatest elszakadásához szükséges időtartam 
meghatározására.

-—A kúszáshatár, a kúszási szilárdság és a szakadási 
alakváltozás értékeinek meghatározására a terhelési 
idő függvényében.

MSZ 4310/5—85 (MSZ 4310/4—73 helyett) H egeszte tt 
kötések  ron físo lásm en tes v iz sg á la ta . F o ly to n o ssá g i h iá n yo k  

fo g a lo m m eg h a tá ro zá sa  és je lö lése

A  szabvány tárgya, eltérően az 197‘3-as kiadáshoz, 
nemcsak a radiológiai, hanem bármely roncsolásmentes 
vizsgálattal kimutatható folytonossági hiányokra vo
natkozik. A szabvány korszerűsítéshez alapul az ISO 
6520—1982 nemzetközi szabvány szolgált. A szabvány
ban szerepel az ISO szerinti valemennyi fogalom és 
ezek kódszáma is azonos.

MSZ 15963—84 (MSZ 15963—67 helyett) K é p m in ő sé g  
j e l z ő k f  érnek r a d io ló g ia i v izsg á la tá h o z

A szabvány a radiográfiai vizsgálatokhoz használt 
huzalsoros és lépcsős-furatos képminőségjelzők jellem
zőit és az azonosításukhoz szükséges jeleket tárgyalja. 
A szabvány az ISO 1027—1983 nemzetközi szabvány 
alapján készült és azzal megegyezik.

MSZ 15964—85 R a d io g rá f ia i fe lvételek  képm in őségén ek  
m egh a tá rozása  kép m in ő ség je lző k k el

A  szabvány az MSZ 15963 szerinti huzalos és lépcsős- 
furatos képminőségjelző használatát és a képminőség 
meghatározásának módját tárgyalja.
A felvétel minőségét a még felismerhető legvékonyabb 
huzal ill. lépcső-vastagság jellemzi.
A képminőség megadható:
— a felismerhető huzalok vagy lépcsők számával,
— a felismerhető legvékonyabb huzal vagy lépcső vas

tagságával,

— a felismert legvékonyabb elem jellemző méretének a 
vizsgált anyag vastagságára vonatkoztatott száza
lékával,

— a felismerhetőség jelzőszámával (JV).

Acél

MSZ 314—84 (MSZ 314—72 helyett) H úzóit reteszacél 
m éretei

A szabvány méretválasztéka az MSZ KGST 189. 
„Reteszkötések” szabvány méretválasztékával egye
zik. A szabvány lehetővé teszi, hogy az éleket nemcsak 
letompított, hanem lekerekített formában is kialakít
hassák.

MSZ 783/2— 85 A célo k  cso p o r to sítá sa . A z  ötvözetlen  és a z  
ötvözött acélok fe lo sz tá sa  f ő  m in ő ség i csoportok  és f ő  
a n y a g - v a g y  fe lh a s z n á lá s i  je lle m ző k  a la p já n  

A szabvány az ISO 4948/2—1981 nemzetközi szabvány 
alapján készült és azzal megegyezik. A szabvány az 
acélokat három fő csoportba sorolja, alapacélok (régeb
ben kereskedelmi acélok), minőségi acélok, és nemes
acélok . Az egyes csoportokhoz meghatározott jellem
zők tartoznak, amelyeket a szabvány részletesen fel
sorol.
A szabvány végén megtalálható a jelenleg érvényes 
ISO és MSZ acélminőségek besorolása a három fő 
minőségi csoportba. A szabvány elsősorban a statisz 
tikai felméréseknél és a gyártási színvonal értékelésénél 
fog alkalmazásra kerülni és Uyen szempontból régi 
hiányt pótol. Az eddigi felmérések ugyanis nemzetközi 
egységesítés hiányában országonként erősen eltértek 
(különösen a minőségi és a nemesacél tekintetében) 
és csak fenntartásokkal voltak összehasonlíthatók.

MSZ 4212—84 H id eg en  hengerelt a cé lsza la g  m érete i 
A hidegen hengerelt kis karbon tartalmú acélszalagok 
méreteit ezidáig az MSZ 4213—-72, a betétben ezdhető 
és a nemesíthető acélszalagokéit pedig az MSZ 4217—72 
szabvány tartalmazta az anyagminőségi és az általános 
műszaki előírásokkal együtt. A méretelőírások általá 
nosíthatók, ezért az egyéb acélszabványokhoz és a 
külföldi gyakorlathoz hasonlóan a hidegen hengerelt 
acélszalagokra is önálló méretszabvány készült. A 
szabvány mintájául főleg a DIN 1544 szolgált és az 
azzal gyakorlatilag megegyezik. A szabvány előírásai
— különösen a nemesíthető és a rugóacélok esetében — 
lényegesen szigorúbbak a korábbi előírásokhoz képest.

MSZ 4314— 84 (MSZ 4344—78 helyett) C sa va ro k  és 
c sa v a ra n y á k  g yá rtá sá h o z h a szn á lt m elegen  hengerelt 
köracél m éretei

A szabvány a csavaripari termékek alapanyagául 
szolgáló, növelt méretpontosságú, melegen hengerelt 
koracélok méretkövetelményeit tartalmazza. Változott 
az átmérők tűrése is, amely most a fejlett ipari országok 
szintjén van (DIN, NE, UNI).

MSZ 4377—84 (MSZ 4377—73 helyett) Á lta lá n o s  
ren delte tésű  acé lh u za l k is  k a rb o n ta r ta lm ú  acélból 
Fontosabb változások a szabvány megelőző kiadásához 
képest:
— az átmérőtfirés összhangba került a DIN 177 elő- 

irásaival,
— a szabvány módot ad közbenső méretek rendelésére 

is, szabályozza ezek tűréseit,
— a felületi előírások az egyéb huzaltermékek szab

ványaival összhangban kerültek megfogalmazásra,
— a vizsgálat módja pontosabb lett,
— megszűnt a csévén történő szállításra ezideig fenn

állt korlátozás.

M8Z 11432— 84 (MSZ 11432—59 helyett) Ó lom zár-  
h u za l, két h organ yozo tt acélhuzalból 

A szabvány ötvözetlen lágyacélból hidegen húzott, 
horganyozott 0,50 mm átmérőjű maghuzalból és e 
maghuzal köré egyenletes menetemelkedéssel csavar
vonal alakban feltekercselt 0,31 mm átmérőjű horga
nyozott borítóhuzalból készített és ólomzárakhoz 
használt termékre vonatkozik.

(KE)
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FÉM KOHÁSZAT
Rovatvezetők: 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

Színesfém és finomkohászati termékek felületi minőségének
javítása

G E I  G E К  Л 0  Z S 15 К oki. kohóniérnök 
Csepel Müvek Fém m ű

DK: 669.2/7—418:621.7.015

B e m u ta tja  a  s z ín e sfé m -k o h á sza ti s za la g o k  ú j fe -  
lü le th á n to lá s i tech n o ló g iá já t, v a la m in t a  f  in o m k o 
h á sza t i  term ékek  fe lü le th ib á in a k  k iküszöbölésére  
te tt in tézkedéseke t. Ú j Ígéretes lehe tőség  a  term ékek  

fe lü le té n e k  ja v í tá s á r a  a  p la z m a ív e s  fe lü le tk eze lő  e l 
j á r á s ,  a m e ly  je le n le g  k ísé r le ti s tá d iu m b a n  va n . A z  
e ljá r á s  h a za i beveze tése érdekében  eg yü ttm ű k ö d és  
a la k u lt k i  a  Fémmű és a  Kijevi Taton Intézet 
közö tt.

Mint ismeretes, a Csepel Művek Fémmű színes
fémekből különböző féltermékeket állít elő. Fela
data a hazai ipar, elsősorban az elektronikai, elektro
technikai, illetve finommechanikai iparágak igé
nyeinek kielégítése, valamint a gazdaságos export 
bővítése. Hatékony működtetéséhez tehát fontos 
érdekek fűződnek. Ez a tény tükröződik a vállalat 
utóbbi másfél évtizedében végrehajtott folyama
tos és intenzív beruházó-fejlesztő tevékenységé
ben, amely alapvetően megváltoztatta a színes
fém és finomkohászati szalaggyártás teljes verti
kumát. A korábbi, hagyományos technológia sze
rint a réz és rézötvözetű (sárgaréz, alpakka és 
ónbronz) szalagok gyártása részben meleghenger- 
lési, zömében pedig sajtolási tuskók öntésével kez
dődött, amelyet rendkívül munkaigényes és nagy 
fajlagos anyagfelhasználással járó kikészítési mű
veleteket követően dolgoztak fel hengerelt, vagy 
sajtolt szalaggá 80-120 kg-os, tehát meglehetősen 
kis tekercssúlyban, 8-12 mm vastagsági és viszony
lag keskeny (60—150 mm-es) szélességi méretek 
mellett. Ezt a műveletet felülettisztító pácolás 
után kis teljesítményű állványokon történő hen
gerelés követte, szükség szerint közbeiktatott lá
gyító hőkezelésekkel. Az egész technológiai sor 
alacsony termelékenysége egyben alacsony szín
vonalú minőséget és méretpontosságot te tt csak 
lehetővé.

A színesfém szalaggyártás több évtizedes, gya 
korlatilag változatlan technológiájának korszerű
sítését az elm últ évtizedben az a törekvés vezérel
te, hogy a végtermék alakját megközelítő szalag - 
előterm éket szabályozott kristályosítással á llít 
suk elő, am elyet a meleghengerlés elhagyásával 
intenzív technológia révén közvetlenül henge
reljünk félkész szalaggá.

Ezen törekvés jegyében kerültek beszerzésre 
lényegében a hetvenes években a vízszintes öntő
berendezések, a korszerű, nagy pontosságú és ter 
melékeny duó és quarto hengerállványok, a precí
ziós körolló, a védőgázas sisakkemencék és az á t 

húzó lágyító-pácoló berendezés is. Az új techno 
lógiai sor bevezetésével a tekercssúly tíz-húsz 
szorosára (2000 kg) nőtt, szükségtelenné váltak a 
hagyományos tuskókikészítési műveletek. A kris
tá lyosított szalagelőtermék közvetlen hideghen
gerlése következtében elmaradtak a meleghenger- 
lési, pácolási veszteségek, a védőgázas hőkezelési 
lehetőség pedig a minőség javulását eredményezte. 
A jó minőségű, egyenletes tulajdonságú, m éret
pontos anyagok gyártása igen jelentős fajlagos 
anyagfelhasználás javulással és term elékenység 
növekedéssel párosult, a szabályozott kristályosí
tással és intenzív hengerléssel előállítható szalagok 
termelése évi tízezer tonnára nőtt. Az eredményes 
fejlesztési tevékenység kedvező hatást gyakorolt 
a szalagtermékek nyugati relációj ú értékesíthető 
ségére is.

A színesfémkohászatban bekövetkező világm é
retű visszaesés, a piaci értékesítési lehetőségek be 
szűkülése következtében azonban egyre csökkent 
az érdeklődés a vastagabb, kommersz minőségű 
termékek iránt, illetve ezeket csak a reális ár alatt 
lehetett értékesíteni. Ezzel szemben előtérbe ke 
rültek a különleges méretpontosságú, vékony vagy  
keskeny szalagok, gyakran speciális minőségi elő 
írásokkal, mint például a meghatározott szemcse- 
nagyság, törtkem ény minőség, stb. A korszerű 
szalaggyártó technológiai sor gyártm ány- és tech 
nológiafejlesztéssel párosulva képes volt a feltéte 
lek teljesítésére.

Fokozódtak azonban az igények a felületi minő
séggel szemben is. N övekedett az érdeklődés a 
tükörfényes, karcmentes, polírozható, galvanizál
ható felületű szalagok iránt, ső t az esztétikai szem 
pontokat is figyelem be vevő ékszer, illetve díszítő 
elem eket gyártó ipar az ötvözetek kiválasztásánál 
döntő tényezővé tette  a megfelelő színárnyalatot 
is.

A különleges felületi minőség biztosítása azon 
ban már meghaladta a beruházás nyújtotta lehe
tőségeket. A technológiai sor ugyanis egyetlen felü 
letmegmunkáló lehetőséggel, az öntőgépekhez csat 
lakozó, az öntött terméken kétoldali marást végző 
keményfémlapkás megmunkálással rendelkezik, 
am elynek használata közben számolni kell néhány 
problém ával:
—  A réz-nikkel szalagok marása például az anyag 

szívóssága, valam int az öntőberendezés kihúzó- 
egysége és a maróegység összeépítettsége követ-

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 118. évfolyam , 5. szám 217



keztében túlzottan magas szerszám-felhaszná
lással jár. A rézszalagok (CuEP, SFCu) marásá
nál az anyag erősen kenődik, a felület durva, a 
képződő tűforgács pedig az átlagosnál nehezeb 
ben távolítható el.

—  Az olajos tűforgács —  nagy fajlagos felülete 
m iatt —  komoly fém veszteséggel olvasztható 
csak vissza, ezen túlm enően a környezetet is 
szennyezi.

—  A marás részbeni megszüntetése céljából ala 
k ítottuk ki közvetlenül a kokilla után szerelhető, 
védőgázzal és vízhűtéssel ellátott szekunder 
hűtőegységet, amely a maratlan szalagelőter
mék továbbfeldolgozását teszi lehetővé. A ma
ratlan felület hibái azonban —  különösen a 
grafit kokilla elhasználódásának előrehaladá
sával —  gyakran okoznak a készterméken felü 
leti minőségi hiányosságokat, ezért egyes ter 
mékek ilyen módon nem is gyárthatók.

—  A kristályosított szalagelőtermék felszíne alatti 
hibák marás után gyakran nem észlelhetők, és 
csak továbbhengerléskor, vékonyabb mérete
ken jelentkeznek, ahol már újabb felületjaví
tásra nincs lehetőség. E problémával kerültünk 
szembe a CuNi 20, ill. CuNi 75/25 és CuNi2Al6 
minőségű pénzérme szalagok gyártási kísérle
teinél is (1., 2., 3., 4. ábra).

1. ábra. G uZn 15 minőségű szalagok fe lü le ti repedéseiről 
készült tip ikus kép

Alakítás során a szemcsehatárok felnyílnak (N =  2 ,5X )

2. ábra. G uZn 15 minőségű szalag fe lü le ti repedésének 
metallográfiái képe hosszirányú maratott csiszolaton 

(N = 2 0 0  X )

3. ábra. G uZn 15 minőségű szalag fe lü le ti repedésének 
képe pásztázó elektronmikroszkóppal

4. ábra. G uZn 15 szalag pásztázó elektronmikroszkópos 
képe. A  repedésekben esetenként zárványok találhatók

A felületi hibák elkerülésére, a piaci igények ál 
tal meghatározott minőségi követelm ények és a 
lehetőleg hibátlan szalagok hazai gyártásának biz 
tosítására technológiai megoldást kellett keres
nünk. Tudomásunkra jutott, hogy a svájci Thun- 
ban, a SE LV E  cégnél eljárást dolgoztak ki és ké 
szüléket helyeztek üzembe a hengerelt szalagok 
menetközben felmerülő felületi hibáinak eltávolí 
tására. Az eljárás lényegét az 5. ábra alapján kö 
vethetjük nyomon.

A hántolóegység a meglévő hengerállvány befutó 
oldalára szerelhető, így a hántoláshoz a szalag fe 
szítését és továbbítását maga a hengerállvány 
végzi, am ely a hántolást követően a szalagon hen 
gerel is. A hántolás és hengerlés szükség esetén  
egymás után többször is megism ételhető. A szalag 
szélessége max. 330 mm. A megmunkálás az anyag 
mindkét felületén két keményfém hántolókéssel 
történik, amelyek él- és hátszöge ötvözettípustól 
függ. Egy hántolási fogással eltávolítható m axi
mális felületi rétegvastagság ötvözetenként vál
tozik, de legfeljebb 0,15 mm. A hántolás sebessége 
a 80 m/percet is elérheti. A berendezés 2— 5 mm
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5. á b ra . A  S E L V E  h án to ló  m ű k ö d és i elve

1. szalagleszorító, 2. hsngerállvány, 3. nyitó-záró hidraulika, 4. hántoló berendezés, 5. felső kés beállító, 6. késtartó , 7. szalag, 8. egyengető,
9. továbbító , 10. a lehántolt forgács, 11. forgácstovábbító (rázóasztal)

vastagsági méretű szalagok hántolására alkalmas. 
A képződő összefüggő forgács leválasztása gyé 
mántfejes karcoléval történik, majd a leválasz 
to tt forgácsok szállítószalagon jutnak a gyűjtő 
ládába. A SE LV E  cég a hántoló működését sárga
rezekre, ónbronzokra, alpakkákra és egyes speciá 
lis ötvözetekre garantálta.

A svájci vállalattal való kapcsolatfelvételt meg 
egyezés követte, így a megvalósítás a Fröhling 
cég kooperációjában, az Országos Műszaki Fej
lesztési Bizottság tám ogatásával megtörtént.

A hántolóberendezés kivitelezésére a CSM Szer
számgépgyárral és a CSM Egyedi Gépgyárral 
együttm űködve került sor. A kiviteli tervek azon 
ban az adott viszonyokhoz való honosítás céljából 
átdolgozásra szorultak, am elyet vállalatunk ter 
vező kollektívája végzett el. E munka során egyes 
berendezés-egységek, például a forgácsleválasztó 
és az elevátor továbbfejlesztésre került. A műszaki 
fejlesztő tevékenységnek szerves részét képezte a 
kezelőszemélyzet betanítása, valam int a hántolási 
technológia elsajátítása is.

A hántoló 1982 áprilisában történt telepítése 
után került sor elsőként kétalkotós sárgaréz szala 
gok hántolási kísérleteire, amelynek pozitív ered 
ményei tették  lehetővé az USA-ba irányuló export 
szalagok különleges felületi igényeinek kielégíté 
sét. E zt követte a réz-nikkel szalagok hántolása, 
amire tapasztalat hiányában a SE L V E  cég sem  
vállalt garanciát. A kísérletek alapján a be 
rendezésen több módosítást kellett végrehajtani. 
Növelni kellett a hántolókések emulziós hűtésének  
mértékét. A gazdaságos, anyagtakarékos hánto 
lási technológiához a szokásosnál nagyobb m éret
pontosságú és síkfekvő szalagelőterméket kellett 
biztosítani. E ttő l eltérő előtermék nemcsak feles 
legesen sok hántolási m űveletet és forgácsképző
dést vont maga után, hanem a nem egyenletes 
hántolás a kések egyenlőtlen felmelegedéséhez is 
vezetett. Ennek elkerülésére módosítottuk a hen- 
gerlési technológiát.

Sikeres kísérletek alapján kidolgoztuk a CuNi 
76/25, majd a CuNi2Al6 ötvözetek hántolási fel
tételeit és hántolási technológiáját.

Igaz, hogy ebben az első lépésben a kristályosí
to tt szalag marása és a szalagok SELVE beren
dezésen törtédő hántolása együttesen növelte a 
fajlagos anyagfelhasználást, de a költségek alaku
lása szempontjából ez még mindig kedvezőbb 
volt a selejtes termékek újrefeldolgozási ráfordí
tásaival szemben.

Második lépésben az anyagtakarékosság szem
pontjait figyelembe véve maratlan előtennékből 
kíséreltük meg a hengerlést és a hántolást. Ezzel a 
technológiával tökéletes minőségű felületet nyer
tünk, és teljes mértékben sikerült eltávolítani a 
SELVE hántolóberendezéssel az ötvözeti össze
tételváltozásból eredő enyhén elszíneződött réteget. 
Ily módon anyagot lehetett megtakarítani, nem 
beszélve arról, hogy a hántolt forgács újrafeldol
gozása lényegesen kedvezőbb az öntőgép maró
egységénél keletkező tűforgácséhoz képest.

Szalagjaink minőségéről igen pozitívan nyilat
kozott az NSZK-beli VDM vállalat. Megtekintve 
a svájci SE LV E  (Thun) cég, az angol Birmingham 
Mint (Birmingham), valamint a dán Kongelige 
Mont (Koppenhága) vállalatok CuNi szalaggyárt- 
tási színvonalát a VDM úgy nyilatkozott, hogy az 
elmúlt másfél évtized fémszalaggyártási fejleszté
sébe szervesen illeszkedő szalagfelület hántolási 
licenc megvételével, annak továbbfejlesztésével 
vállalatunk a nemzetközi élvonal szintjére emel
kedett.

A finomkohászati anyagok

A 6. és 7. ábrán a működő készülék és a képződő 
forgács látható. A SELVE hántolóval a felületek 
közbenső vastagságon történő megmunkálásával 
olyan minőségű színesfém szalag gyártható, ame
lyet minden piacon előnyösen lehet értékesíteni.

Az ipar egyes területein összefoglaló néven úgy
nevezett finomkohászati anyagokat használnak
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6. ábra . Л H E L V E  h án to ló  m unka , közben

7. ábra . A  h á n to lá sn á l keletkező  fo rg á cso k

fel, amelyek közös jellemzője, hogy a technikai 
haladás jeleként az igény irántuk állandóan nő, s a 
minőségi követelmények az átlagosnál gyorsabban 
változnak világszerte. Egy részük nagy tisztaságú 
nikkelből készült és szalag-állapotban kerül a fél
vezető-technikával foglalkozó továbbfeldolgozó 
üzemekbe, más részükre (a vas-nikkel-molibdén 
ötvözetekre) lágymágneses tulajdonságaik alap
ján van'szükség, de vannak többek között szabályo
zott hőtágulású, úgynevezett üvegbeforrasztható 
anyagok, s különféle elektromos ellenállásként 
használatos ötvözetek is. Jelenleg folyamatos sza
lagöntéssel ezeket az anyagokat különböző okok 
miatt még nem állítják elő, és a hagyományos ma
rással és SELVE-féle hántol ássál az előtermék nem 
munkálható meg, így a szalagok gyártása öntött, a

felületeken le mart tüskökből meleghengerléssel, 
majd hideghengerléssel történik.

A korábbi szalaggyártás technológiájában nem 
volt a meleghengerlést követően megfelelő felület 
kezelés, ezért — kényszerből — 1 mm körüli vas
tagságon felületcsiszolást kellett alkalmazni, de 
rendszerint ez nem hozott eredményt. Még több
szöri csiszolás után is előfordultak hólyagok, fel
szakadások, ami a selejtet nagy mértékben meg
növelte. Ennek következtében a gyártott anyag 
egy része nem volt kiszállítható: a feldolgozó vál
lalatok ellátása bizonytalanná vált, a szerződési 
fegyelem egyre lazult, s a termék gyakorlatilag 
exportra sem felelt meg.

A hibák szisztematikus vizsgálata érdekében 
kétfelé választottuk a problémát. Megvizsgáltuk 
egyrészt a tuskókat az olvasztás-öntés esetleges 
hibáinak, másrészt a szalagokat atovábbfeldolgozás 
különböző műveleteiben előforduló hibák felderí
tése céljából (8. ábra).

S. ábra . A vá k u u m k em en ccb en  o lva szto tt n a g y  tü sk ö k  f e j 
része  a la t t i  p o ro z itá s  k im u ta tá sa  fo ly a d é k  p en e trá c ió s  

v iz s g á la t ta l  ( n ik k e l — tu sk ó )

A porozitás következményeinek további tanul
mányozására bevizsgált tuskókat melegen hen
gereltük, majd a szokásos technológiával dolgoz
tuk fel tovább. A porózus helyekből nagyszámú 
szemmel is jól látható felszakadások képződtek, 
amelyek egy része továbbhengerléskor a felületről 
le is vált. Vizsgáltuk az összefüggést a tuskók po
rozitásúnak kiterjedése, valamint a felszakadt sza
laghosszúság között, és megállapítottuk, hogy a 
tuskók porózus részének százalékában a hengerelt 
szalagok is erősen felszakadozott felületűek (9. 
ábra).

Egy új, 1500 kg befogadó képességű vákuum
indukciós olvasztóberendezés üzembe helyezésével 
helyrehoztuk az olvasztás és öntés körülményeit, 
mígnem az ellenőrző vizsgálatok során már csak a 
felület közelében találkoztunk tuskóporozitással. 
Ezt azonban a rendelkezésre álló módszerekkel 
megszüntetni nem sikerült (10. ábra).

Végül is be kellett látni, hogy szükség van egy 
komolyabb mértékű — forgácsolással történő — 
felületkezelésre, ami a meleghengerlést követően 
a szalagfelület közelében összegyűlt különböző 
anyaghibákat tünteti el. Saját tervezést és gv ár-
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9. ábra . P á sz tá zó  e lek tro n m ik ro szk ó p o s k ép  a F e N i  29  
sz a la g  k eresztcs iszo la tá ró l

A porozitűs nyomai gyakran az előkés/ szalagokon is k im utathatók

IÖ. ábra . T ip ik u s  fe lü le t i /é ls z a k a d ó z á s o k p á s z tá z ó  e lektron  
m ik ro szk ó p o s  k ép e  F e N i  29  m in ő ség ű  sza la g o n

tást követően létrehoztunk egy berendezést, am ely 
forgácsoló részének kialakítását illetően lényege 
sen eltért az öntőgépek sorában lévő egységektől 
( 1 1 .  á b r a ) .

A marógép főbb adatai: 
Ötvözet:

M éret:
Marási sebesség: 
Marószerszám: 

fordulatszáma: 
átm érője: 
fogásm élység:

Nikkel, FeN i, Perm al
loy, Yacudil, K onstan 
ten
3 6 0 x 1 6  —  20 mm
0— 1,6 m/p

0— 250 7p  
160 mm
0,6 mm (oldalanként)

A marógép a 12. ábrán látható. A marógépen 
felületkezelt anyagok felületi minősége nagymér
tékben javult.

Ugyancsak a finomkohászati anyagok felü let 
javítását szolgálja a kijevi Pálon Intézetben k ifej 
lesztett, s a Fémmű anyagaira jelenleg adaptálás 
alatt álló plazmaíves felületi átolvasztás. Az eljá 
rás az öntött tuskó 5— 6— 8 min-es rétegben tör 
ténő kétoldali forgácsolását h ivatott helyettesíteni 
és bevezetésével részint javul a minőség, részint pe 
dig megtakarítható a forgácsolás és a forgács vissza- 
olvasztásávál együttjáró költségek jórésze.

A plazm aíves átolvasztás lényege a következő 
(14. ábra). A m űvelet során helyi fémfürdő alakul 
ki, ezt követően a felületi réteg átolvasztására kerül 
sor. Ez a réteg megmarad a tuskók felületén, ezért 
ilyen megmunkálás esetén a fémkihozatal gyakor
latilag 100%-os.

A felületi réteg megolvasztására és a fém túl- 
hevítésére plazmahőforrást, ívplazm át alkalmaz
nak, mely biztosítja

—  a rendszer tisztaságát (hiányoznak az égés 
termékek),

—  a gázáramlás magas és viszonylag könnyen sza 
bályozható hőmérsékletét és energiáját,

—  ellenőrizhető attmoszféra létrehozását a munka
kamrában,

—  tetszőleges gáznyomásban való üzem eltetést,
sőt

— a plazmaív gyors változatatásának lehetőségét is

A fizikai-kémiai, hő- és technológiai folyamatok 
lefolytatására a Szovjetunióban laboratóriumi be-

/ 1. ábra . S za la g m a ró so r
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12. ábra . M a ró g é p

rendezést hoztak létre, mely lehetővé teszi ipari 
méretű tüskék felületi átolvasztása során lefolyó 
folyamatok tanulmányozását is.

Jelenleg egyik oldalán hagyományosan lemart, 
másik oldalán pedig plazmaívvel kezelt tüskék to- 
vábbfeldolgozására folyik egy kísérlet a Fémmű és 
a Paton Intézet szakemberei között, melynek során 
a két felület összehasonlításával fogjuk pontosan 
megállapítani a kezelés előnyeit.

12. ábra . L apon  tu si-ók  p la z m a ív e s  f e lü le t i  t is z t ítá sá n a k  
sé m á ja

1. plazm atronok, 2. folyékony fémfürdő, 3. híitősaruk, 4. lapos tuskó

A Fémműben gyártott anyagok hengerlési tus- 
kéinak felületi átolvasztására a 13. ábrán vázolt 
elképzelés szerinti berendezés felel meg.
Összefoglalva: az említett három témából az első
ben a színesfém, a másodikban a finomkohászati 
szalagok speciális felületi problémáinak megszün
tetésére tett intézkedéseinket ismertettük, harma
dikként pedig a plazmaíves tuskófelületi olvasz
tással kapcsolatos, nemrég indított fejlesztésünkre 
került sor.

5 7

14 . ábra . A  beren dezés v á z la ta  la p o s  tü sk ö k  fe lü le té n e k  m eg o lva sz tá sá ra  
1. tuskó, 2. berakóasztal, 3. zsilipkam ra, 4. induktor, 5. első plazm atroncsoport, (1. forgatókorong, 7. m ásodik plazm atroncsoport, 8. h ű tő 

kam ra, 9. zsilipkam ra, 10. tálca, 11. saru, 12. kirakóasztal, 13. vákuum zár

ÉRTESÍTÉS

Egyesületünk november 16-án. szombaton a MTESZ Székházéiban tartja 73. tisztújító küldöttközgyűlését.

Napirend

1. Elnöki megnyitó

2. Az elnökség beszámolója

3. Az Ellenőrző Bizottság jelentése
4. Vezetőségiválasztás

5. Egyesületi kitüntetések átadása

6. Vita

7. Határozati javaslat
8. Zárszó

Alapszabályunk értelmében a küldöttközgyűlésen min, den egyesületi tag részt vehet, azon felszólalhat, de 
szavazati joga csak a helyi szervezetek által megválasz tott küldötteknek van. A közgyűlési elé terjesztendő 
esetleges indítványokait október 15-ig kelj írásban bek üildeni Egyesületünk Titkárságához. (OA)
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Korszerű alumíniumkohók villamosenergia ellátása
DK. K E L É N Y I  M I K L Ó S  oki. villamosmérnök, oszt. vez.

A LU TERV — FK I

D K :  6 0 9 .7 1 3 .0 1 3 .6

A z  a lu m ín iu m  e lek tro lizá ló  k á d a k  fe jle sz té se  
v ilá g sze r te  a  n a g y  ü ze m i á ram erősségek  és a  k is  
fa j la g o s  v illa m o sen erg ia  fe lh a szn á lá s  elérésére  
ir á n y u ln a k . A z  országos h álóza tok  és n a g y fe s zü lt 
ség ű  v illa m o se n e rg ia  á tv ite l fe jle ttsé g e  m á r  nem  
k ö ti a z  a lu m ín iu m k o h ó k  te le p íté s i helyét a z  erő 
m ű vek h ez a n n y ir a , m in t régebben.

A  kohók o rszá g o s h á ló za ti csom ópon th oz történő  
csa tla k o zá sa , a  koh ószériák  e lek tro n ik u s sza b á ly o zá s i  
ren d szere i és a z  e g y e n ir á n y ítá s  fe j le t ts é g i f o k a  e g y 
s z e rű s í tik  és b iz ton ságosabbá  te sz ik  a z a lu m ín iu m -  
kohók v illa m o se n e rg ia  ellátáséit.

Az alumíniumkohók gazdaságos üzemnagysá
gát lényegében a beruházás és üzemeltetés költ
ségei, valamint a termék mindenkori értékesítési 
viszonyai határozzák meg. Zöldmezős telepítésű 
létesítménynél jelenleg 120—150 kt/év lehet az a 
kapacitás, amelynél kisebb üzemek, illetve első 
üzemi lépcsők létesítése már nem gazdaságos.

Az úgyszólván állandósult energiaválság már 
azon országokban is kisebb anódáram-sűrűségek 
és kisebb energiafelhasználású kádkonstrukciók 
alkalmazására kényszerít, ahol a korábbiakban 
csak a nagy egységteljesítmények (kád napi ter 
melések) és a kis fajlagos beruházási költség eléré
sére összpontosították a fejlesztési tevékenységet, 
így alakította ki például az ALCOA (Alumínium 
Company of America) P 155 (P: kád, 155: 155 kA) 
típusú elektrolizáló kádjából a 697-es típusút, 
P 225 típusú kádjából pedig a 716-os típusút. Az 
előbbinél az egyenáramú fajlagos villamos-ener
gia felhasználás (KWó/tAl) mintegy 9%-os, utób
binál mintegy 11%-os csökkenését érték el.

A 170—250 kA-es üzemi áramerősségek és
4,2 V körüli kádfeszültségesések mellett az alu
mínium elektrolízisben lehetővé vált a mintegy 
13 500 kWó/tAl fajlagos egyenáramú villamos
energia felhasználás elérése. Ugyanekkor a kör
nyezetvédelem szigorú előírásai következtében az 
alumíniumkohók segédüzemi villamosenergia igé
nyei a segédüzemek beruházási költségeivel együtt 
növekedtek.

A kohóalumínium váltakozó áramú fajlagos 
villamos-energiafelhasználását korszerű techno
lógiai berendezések alkalmazása esetén 14500— 
15000 kWó/tAl értékre felvéve, egy 120 kt/év kapa
citású üzem (amely lehet egy nagyobb kapacitású 
üzem első lépcsője is) 190—210 MW körüli telje
sítményigényt jelent, amely valamely országos há
lózat egy csomópontjához csatlakozhat. Adott e- 
esetben az alumíniumkohó 120—400 kV-os fogyasz
tóként jelenik meg. Míg régebben az alumínium
kohók erőművekre települtek, most országos hál.- 
zati alállomásokra. Ez az elv a nagyfeszültségű 
villamos-energia átviteli rendszerek fejlődése révén 
már fejlődő országokra is érvényes, olyan helyeken, 
ahol az erőművek nagy mennyiségű alapanyag, 
illetve termék szállítására alkalmas utaktól (pél
dául tengertől) nagy távolságra épültek.

Országos hálózati csomópontra csatlakozás egy 
változatát mutatja az 1. ábra. Mint látható, a 
hazai hálózati transzformátorok típusnagyságai
nak megfelelő körülmények között egy kb. 120 
kt/év kapacitású első lépcső kiépítése egy alállo- 
máson két transzformátor, a második lépcső ki
építése plusz egy transzformátor és a hozzó tgrtozó 
kapcsolóberendezés létesítését igényli.

Az egyenáramú energiaellátás berendezéseiben 
az elmúlt évtizedben elterjedt, 98,5% feletti hatás
fokú félvezetős szilícium egyenirányítókat alkal
mazzák, különféle kiviteli formákban. A széria- 
feszültségek általában 1000 V alattiak. A szériák 
technológiai kezelhetősége, valamint a villamos 
biztonságtechnikai szempontok rövidebb szériák 
alkalmazását indokolják. A szériafeszültség a na 
gyobb termelékenységű elektrolizáló kádak alkal
mazásakor, azonos kapacitású üzemre vonatkoz
tatva értelemszerűen csökken.

Az egyenirányító egységek nagysága jelentősen 
növekedett, tekintettel a technológiai áramerőssé
gek rohamos emelkedésére, valamint a félvezetős 
technika fejlődésére. Űj létesítményeknél 40—60 
kA-es egységek alkalmazása szokásos.

Az egyenirányító transzformátorok primer fe
szültsége általában 30—35 kV. így a nagyobb pri
mer feszültségek esetén (120—220 kV) még egy 
transzformátor alkalmazása szükséges az egyen
irányító transzformátor előtt, amelyet utóbbival 
közös szekrényben, vagy külön szekrényben he
lyeznek el. Közös szekrényben történő elhelyezés
nél egy kb. 40 kA-es egység 120 kV-os primerrel
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1. á b ra . A lu m ín iu m k o h ó t tá p lá ló  o rszá g o s h á ló za ti 
cso m ó p o n ti a lá llo m á s  se m a tik u s  r a jz a  

a) Leágazások egy 240 et/év kapacitású kohó egyenirányító 
alállom ásainak táp lálására, b) Egyéb ipari fogyasztók leágazásai
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rendelkező transzformátorának súlya meghaladja 
a 130 tonnát. Az egy egység kiesésénél figyelembe 
veendő tartalék kapacitás nagysága, valamint az 
egységsúly növekedése határt szab az egység
nagyság emelésének.

1 2 0  k V

2. ábra . A lu m ín iu m k o h ó  e g y e n irá n y ító  ren dszerén ek  
eg ysze rű s íte tt e g yvo n a la s  k a p c so lá s i ra jza  

1. Fokozatkapcsoló, 2. Á ram váltó, 3.. Transzduktor, 4. Egység 
szabályozás 5. Tényleges érték, C. Fokozatkapcsoló vezérlő jel 

7. T ranszduktor vezérlőjel, 8. Egység alapérték,. 9. közös vezérlés 
bemenő jele, 10. Egyedi/közös választókapcsoló, 11. Egyenáram ú 
áram váltó , 12. Aó különbözet bemenő jele, 13. Közös szabályozó, 
14. Közös alapérték, 15. Tényleges összes érték, 10. Aó különbség 

áram köre

Egy kohószériához tartozó egyenirányító be
rendezés szabályozására két módszer használatos:
a) к г  Európában általában alkalmazott egységen

kénti szabályozás, Reinhansen típusú fokozat- 
kapcsolókkal és transzduktorokkal

b) A tengerentúl kedvelt közös szabályozás, vá- 
knmnkapcsolós autotranszformátorral, és transz 
duktorokkal, vagy anélkül.

A 2. ábra egyedi szabályozású egyenirányító al- 
állomás kapcsolási vázlatát mutatja. Ez a hagyo
mányos és Európában áltálában alkalmazott, ál
landó áramerősségre szabályozó rendszernek meg
felelő séma. itt pl. 200 kA technológiai áramerős
séget feltételezve 6 db 40 kA-es egységből állhat az 
alállomás, N + 1 üzemben.

A 4. ábrán közös primeroldali szabályozással el
látott egyenirányító alállomás kapcsolási vázlatát 
látjuk. Az egyenirányító transzformátorok ezeset- 
ben szabályozatlanok. Az egyenirányítók közötti 
esetleges kiegvenlítetlenségek vagy kis transzduk- 
torok segítségével, vagy a diódakapacitás és transz
formátor-kapacitás mintegy 10%-os növelése és az 
egyenirányító transzformátorokon megcsapolások 
biztosítása révén kompenzálhatok. Szabályozás 
csak az autotranszformátorok útján történik. Cél
szerűen a transzduktorok teljesítménytényező
rontó hatása miatt. Az autotranszformátorok több, 
feszültségmentesen átkapcsolható tartománnyal 
és egy tartományban sok fokozattal rendelkező 
terhelés alatt működtethető fokozatkapcsolóval 
rendelkeznek.

így olyan kis feszültséglépcsőkkel történhet a 
fokozatváltás, hogy a transzduktorok alkalmazása 
felesleges lehet, s az egyenáramú oldalon kvázi- 
folyamatos szabályozást érhetünk el (fokozaton
ként 3—4 V). Ezen célra igen alkalmasak a sok кар-

s. ábra . A lu m ín iu m k o h ó  e g y e n irá n y ító  ren dszerén ek  e g ysze rű síte tt eg yvo n a la s , k a p c so lá s i r a jz a  (k ö zö s
sz a b á ly o zá s )
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csolást bíró, nagy élettartamú vákuumkapcsolós 
fokozatkapcsolók.

Ami a villamosenergia ellátás fő berendezéseinek 
kezelési igényeit illeti, a kohó villamosenergia
ellátó berendezései, amelyek pl. az 1. ábra szerinti 
alállomáson vannak, jellegüknél fogva az áramszol
gáltató egyéb célú berendezéseivel azonosak, az 
országos teherelosztás számítógépes irányítási rend
szerébe tartozhatnak.

Az alumíniumkohók számítógépes technológiai 
folyamatszabályozásának kialakulása lényeges 
változásokat eredményezett a belső villamosener- 
gia-ellátó berendezések kezelési viszonyaiban is. A 
régebben vezénylőtermet és állandó kezelőszemély
zetet igénylő egyenirányító alállomások kezelő 
nélküli berendezésekként üzemelhetnek.

Az alumíniumelektrolízisek technológiai folya
matszabályozásának része, és software-jébe ta r 
tozik a kádszériák áramerősségének, vagy felvett 
teljesítményének kívánt alapértékre történő sza
bályozása. Ez természetszerűleg a hálózati kötött

ségek függvénye. A 2. és 4. ábrán bemutatott al- 
állomás típusok egyaránt alkalmasak a kohóüzem 
számítógépes folyamatszabályozó rendszeréhez tör
ténő csatlakozásra, természetszerűleg a közös pri- 
meroldali szabályozásnál az egyszerűbb. Célszerű
en tartalmazhat a hordware egy szabályozó egy
séget, amely a teljes üzem terhelését az előre meg
állapított határ alatt tartja azáltal, hogy szabá
lyozza a kádszériára adott energia mennyiséget.

Megvalósítható a számítógépes rendszerrel a vil
lamos berendezések üzemeltetési paramétereinek 
adatgyűjtése és periodikus jelentések készítése.így 
a villamos berendezések a kohó üzembehelyezése 
és felfutása után gyakorlatilag csak karbantartó 
és javító személyzetet igényelnek. A centralizált, 
az elektrolízisek számítógépes folyamat szabályozó 
rendszeréhez kapcsolódó kezelési rendszer növeli 
az üzembiztonságot, kiküszöbölve a kezelésben és 
ellenőrzésben elkövethető személyi hibákat, és a 
műveletek gyors, automatikus végrehajtását teszi 
lehetővé.

Könyvismertetés

Dr. Várhegyi Győző: A magyar alum inum  50 éve

1934 augusztusában szűrték le az első timföldhídrátot 
a M a g y rú v á ro n  létesített timföldgyárban és 1936 ja 
nuárjában csapolták először alumíniumot a csep e li a lu -  
m in iu m k o h ó b a n . A  magyar alumínium-alapanyag gyár
tás megindulásának félévszázados évfordulóján jelent 
meg a Műszaki Könyvkiadó gondozásában , ,A  m a g y a r  
a lu m in iu m  50  éve”  című könyv. A kianvány előszavát 
D r . D ó zsa  L a jo s  a Magyar Alumíniumipari Tröszt vezér- 
igazgatója írta. A könyv főszerkesztője D r. V á rh e g y i  
G yőző , szerkesztői D r. M o ln á r  I m re ,  V á rh e ly i R ezső , 
F eke te  F eren c , D r . K lu g  O ttó , L a á r  T ib o r , és D r. T ó th  
B é la  voltak.

Az előszón kívül a könyv 10 fejezetre oszlik. Ezekben 
a következőkkel foglalkozik a kiadvány:
1. A magyar aluminumipar kialakulása (1903)1945). 2. 
A magyar alumíniumipar fejlődése (1945—1982). 3. Az 
alumíniumipar szervezetének kialakulása Magyaror
szágon. 4. Bauxitkutatás és bauxitföldtan. 5. Bauxit
bányászat. 6. Timföldgyártás. 7. Alumíniumkohászat.
8. Félgyártmánygyártás. 9. Készárúgyártás. 10. Füg 
gelék, amelyben a Magyar Alumíniumipari Tröszt- és 
jogelődjeinek vezetői 1955 január 1-től és a magyar 
alumíniumipari történeti irodalom jegyzékét foglalták 
össze.

Az első fejezet az alumíniumiparunk kialakulásának 
történetét írja le, időrendi sorrendben. Az erdélyi ba- 
uxit-bányászat kialakulását, a félgyártmánygyártás 
megszervezését, az első timföldgyár és aluminumkohó 
építését, a T a ta b á n y a i A lu m in iu m k o h ó -, az A jk a i  T im 
fö ld g y á r  és A lu m in iu m k o h ó - az A lm á s fü z i tő i  T im fö ld g y á r  
létesítését, a fólgyártmánygyártás fejlesztését és a há 
borús események haását mutatják be.

A második fejezet a magyar alumíniumipar fejlődését 
ismerteti a felszabadulástól napjainkig. A „magyar

ezüst” történetét az alábbi korszakokra bontva ismer
tetik :
— újjáépítés, államosítás és a kohászat fejlesztése 

(1945— 1952),
— az alumíniumipar első egységes szervezetének kiala

kulása )1952— 1954),
— a vegyesvállalatok megszűnése és a félgyártmány- 

gyártó kapacitás bővítése (1954— 1962).
— a hazai fémforrást bővítő egyezmények (1960— 

1962),
-— az extenzív fejlesztés időszaka, a MAT megalakulása 

(1962—1968),
— a felhasználási struktúra és az export fejlesztése 

(1968—1973),
— az energiaár növekedésének hatása (1973— 1980)
— a hatékonyság növelése (1980-tól).

A harmadik fejezet az alumíniumipar szervezetének 
kialakulását, az egyes időszakokban működő leány- 
vállalatokat, üzemeket, intézményeket ismerteti.

A negyedik fejezet a bauxitkutatással és baxitföldtan- 
nal foglalkozik.

Az ötödik fejezet a hazai bauxitbányászatot tárgyalja. 
A hatodik fejezet a timföldgyártással foglalkozik. 
A hetedik fejezet az alumíniumkohászatot foglalja 

össze.
A nyolcadik fejezet a félgyártmánygyártást ismerteti. 
A kilencedik fejezet a készárúgyártást m utatja be. 
A könyv minden fejezete gazdagon illusztrált fotók

kal, ábrákkal, bemutatva a félévszázadi és a jelenkori 
állapotokat. Az első hat fejezetben névszerint megem
lítik az egyes szakterületek szakembereit, hogy örökre 
beírják a nevüket a magyar alumínium-történelem 
könyvébe. Kár, hogy a kohászat, a félgyártmánygyártás 
és a készárúgyártás legjobb szakembereinek a nevét nem 
említik. (GY).
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A réz gazdaságos felhasználásának lehetőségei 
a kábelgyártásban*

I. P E S K O V  
Szovjetunió

A  S zo v je tu n ió  K á b e l ip a r i  T u d o m á n y o s-K u ta tó  
In té ze téb en  szá m o s  v iz sg á la to t fo ly ta t ta k  a  réz  m eg 
ta k a r ítá sá ra  a  k á b e lg yá r tá sb a n . E n n e k  so rá n  m eg 
á lla p íto ttá k ,  h ogy  a z  ön tveh en gerlés , a z  a lu m ín iu m 
m a l b im e ta llik u s  d u rv a h u za l-, v a la m in t a  p o lie ti lé n  
sz ig e te lé sű  e rő á tv ite li kábelek  g y á r tá sa ,  a  te lefon- 
kábelek  k eresztm etsze t csökken tése , a  gép k o csik b a n  
a lk a lm a zo tt vezetékek  keresztm etsze t csökken tése  és a  
tá vk ö zlésb en  a lk a lm a zh a tó  n a g y fre k v e n c iá s , k o a x iá 
l i s  kábelek  g erin cveze ték i bevezetése je le n tő s  réz , ső t 
a  rézh ez ka p cso ló d ó a n  ó lom  és ón  m e g ta k a r ítá s t  
eredm én yez.

A kábelipar számára, amelynek költségszerkeze
tében az anyagköltség 85%-ot tesz ki, különösen 
nagy jelentőségű a kábelek és vezetékek anyag- 
tartalma. A kábelek előállítása során igen sok 
anyagot használnak fel, közöttük ilyen hiány-jel- 
legűeket, mint a réz, alumínium, ólom, ón, ezüst, 
páncélozószalag, műanyagok és lakkok, amelyek, 
a termék költségeinek 55%-át teszik ki.

Hosszú évek óta a kábelek áramvezető ereinek 
és a vezetékhuzalok gyártásánál a rézfelhasználás 
csökkentésének fő útja a réz aluminiummal való 
helyettesítése volt. Jelenleg a Szovjetunió kábel
ipara már jelentős eredményeket ért el az alumí
nium felhasználásában. Az alumínium aránya, 
amelyet a kábelek áramvezető ereihez és vezeték
huzalokhoz használnak a Szovjetunióban 42%-ot 
tesz ki, míg ugyanez az Egyesült Államokban 
14%, Franciaországban pedig 12%.

Mint az 1. táblázatból is látható, a réz alumínium
mal való helyettesítése által különösen nagy réz 
felhasználás-csökkenést lehetett elérni az elmúlt 
tíz évben az erősáramú, távvezetéki kábelek és 
vezetékeknél. A világítási vezetékeknél az alumí
nium-felhasználás arányának 1970 óta megfigyel
hető csökkenése főleg azzal magyarázható, hogy a

1. tá b lá za t

A z a lu m ín iu m o t fe lh a szn á ló  k ábelterm ék ek  
részarán yán ak  v á ltozása

Az alum ínium  erű kábelek 
és vezetékek részaránya, 
%-ban az összes kábel- és

A kábelterm ék megnevezése vezetékterm ék volumenéhez
képest

1900 1965 1970 1975 1980

1 kV és e fölötti feszült-
ségű erőátviteli kábe
lek 81,1 83,5 85,2 87,5 89,6

1 kV alatti feszültségű 
erőátviteli kábelek 64,9 72,5 74,3 77,2 85,9

Ellenőrző kábelek 21,5 45,9 48,7 52,9 j 63,5
Tekercselő huzalok 5,5 15,3 22,0 24,7 26,3
Világítási huzalok és 

vezetékek 41,3 58,9 66,5 60,4 58,2

* A KGST Anyag-Műszaki Ellátási Bizottsága 1982. 
áprilisában, Moszkvában m egtartott szakértői érte 
kezletén elhangzott előadás. ( A  S z e r k .)

lakásépítkezésnél ebben az időszakban a nagy emelet 
számú épületek építése indult meg (14 emelet fö
lötti emeltszámmal), amelyeknél az alumínium
vezetékek alkalmazása nem kívánatos.

Külföldön az ilyen célú kábelcsoportokban az 
alumínium felhasználási aránya még kisebb. Pél
dául az Egyesült Államokban csak 36,5 %-át az 
erőátviteli kábeleknek készítik alumínium fel- 
használásával.

Ha felrajzoljuk azt a görbét, amely a réz fel- 
használás csökkenését mutatja be az alumínium
mal való helyettesítés következtében, és az 1966— 
1970-es években a réz-megtakarítást 100%-nak 
tételezzük fel, akkor a görbe az 1. ábra szerinti 
képet mutatja. Mint az ábrából látható, a réz 
alumíniummal való helyettesítésének közvetlen 
lehetőségei a kábelek és erőátviteli vezetékekben 
gyakorlatilag elfogytak és új utakat kell keresni a 
réz-felhasználás csökkentésére.

\ k  L - 2 5 3 - T

1. á b ra . K é z  m e g ta k a r ítá sa  a z a lu m ín iu m m a l va ló  
h elye tte s íté s  révén

A különböző kábel- és vezetéktermékekben
1980-ban a rézfelhasználás (a teljes rézfelhasználás 
%-ában) a következő volt:
— tekercselési és lakkozott huzalok: 42 %
-— sinek, kollektor profilok és kontaktus vezeté

kek: 16%
— erőátviteli kábelek, világítási és egyéb veze

tékek: 13,5%
— flexibilis kábelek és vezetékek: 10%
— repülőgép- és gépkocsi-, ill. trak tor-vezetékek:

6%
— gyengeáramú kábelek, vezetékek és huzalok: 

9% és végül
— egyéb termékek: 3,5%.

Az alumínium alkalmazása tekercselő és lakko
zott huzalként, amelyet a villamosgépek és más 
elektrotechnikai berendezések tekercseihez hasz
nálnak, jelentősen megnöveli ezek méreteit és 
csökkenti hatásfokukat. A réz alumíniummal való
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helyettesítése a síneknél és a felsővezetékeknél ki
zárt, a kollektor profiloknál pedig nem oldható meg 
Az erőátviteli kábeleknél és a világítási, háztartási, 
stb. vezetékeknél az alumíniummal való helyette
sítés már megtörtént, rézkábeleket csak robbanás- 
veszélyes helyiségekben, bányában, kulturális in
tézményekben és gyermekintézményekben, esetleg 
különösen fontos objektumoknál használnak. A 
réz alumíniummal való helyettesítése a flexibilis 
kábeleknél és vezetékeknél ezek élettartamának 
1/3—1/5-ére csökkenését vonja maga után.

Ily módon jelenleg a réz felhasználás csökken
tése főként az új műszaki megoldások bevezetése 
során várható egyrészt a kábelek konstrukciójá
nál, másrészt ezek előállításánál, valamint a kábel
iparban való felhasználásnál. A V N I I K P  ( Kábel
ipari Tudományos Kutató Intézet), amely a ,,8zo- 
juzelektrokábel” kutató intézete, számos kutatást 
végez ebhen az irányban. Ezek közül a következő
ket lehet megemlíteni:

1. A réz durvahuzal gyártás átvitele a hengeráll
ványokról öntvehengerlő berendezésre, a durva
huzal egyidejű elágaztatásával. Ez a technoló
gia biztosítja a rézhulladék-csökkentést a mara
tásnál, a hibás végek levágásánál és a hegesz
tésnél. Ezen kívül a technológiának ki kell kü 
szöbölni a rézhuzal egyenetlenségeit a különle
gesen vékony, lakkozott huzalok előállítása so
rán. E módszernél várható a rézveszteségek 
0,2%-os csökkentése.

2. A bimetallikus alumínium durvahuzal gyártás 
bővítése esetén a bimetallikus kábelek és veze
tékek ugyanolyan érintkező tulajdonságokkal 
rendelkeznek, mint a réz vezetékek. Ez lehető
séget biztosít a réz olyan objektumok vezeté
keinél való helyettesítésére, ahol eddig az alu
mínium alkalmazását formálisan megtiltották. 
Minden tonna bimetallikus vezetéknél 1,2 t  réz 
megtakarítás érhető el.

3. 110-220 kV feszültségre készült erőátviteli ká 
belek gyártásának megszervezése vulkanizált 
polietilén szigeteléssel. Az ilyen szigetelésű kábel 
minden km-re 6,2 t  réz megtakarítást eredmé
nyez. Ezen kívül ólom és acélhuzal megtakarí
tás is elérhető. Az ilyen kábel önköltségének 
csökkenése révén — összehasonlítva a hagyo
mányos kábellel — a gazdasági eredmény kb. 
60 000 rbl.

4. A városi telefonhálózat kábeleiben levő veze
tékek méretét 0,4 mm-ről 0,32 mm-re csökken
teni, az interurbán kábeleknél pedig 1,2 mm- 
ről 0,9 mm-re. Egyidejűleg folynak a munkák a 
hajszáloptikai kábelek gyártásának megszerve
zésére is. Az ilyen telefonvonalaknál az egyenes 
szakaszoknál kvarcüvegből készült optikai ká
belt lehet használni. Ezen kívül a kábeltechnika 
szempontjából az ilyen vonalak gyakorlatilag 
korlátlan áteresztőképességgel rendelkeznek 
(elméletileg egyetlen optikai szálon 1010 telefon- 
csatorna vihető át), és a külső elektromágneses 
terek zavaraitól messzemenően mentesek. Ha a 
hagyományos 600 huzalpáros telefonkábelt, 
amelyben a huzal-erek 0,7 mm átmérőjűek,

optikai kábellel váltjuk fel, minden km-re 5 t
réz megtakarítása várható.
Jelentős rézmegtakarítást érhetünk el a kábel- 

termelésben a szupravezetési hatás felhasználásá
val a konstrukcióknál és a gyártásnál egyaránt. A 
kutató intézet ebben az irányban alapkutatás jel
legű munkákat folytat.

Népgazdasági szinten nagy rézmegtakarításra 
van lehetőség a kábeltermékek felhasználásánál. 
A lakkozott vezetékek hőállóságának növelése 
130°C-ról 155 °C-ra komoly hatást jelent. Elég 
csupán annyit megemlíteni, hogy az ilyen alap
anyagból készült villamos motoroknál — 1 millió 
motorra számítva — a lakkozott huzal felhaszná
lás 1200 t-val csökkent.

A gépkocsikban használt vezetékek gyakorlati 
terhelhetőségi jellemzőinek tanulmányozása révén 
lehetséges volt a „Zsiguli” {Lada) és a ,,Zaporo- 
zsec” típusú személygépkocsiknál a vezetékek na 
gyobb részénél a keresztmetszetet egy nagyság
renddel csökkenteni.

Az 1—35 kV feszültségű erőátviteli kábelek á t 
mérőkiválasztásában eddig folytatott szovjet gya
korlat nem engedte meg az áteresztőképesség tel
jes mértékű kihasználását. Az újonnan készített 
vezeték-vonalakon a tervezett terhelés az áramnak 
legfeljebb 80%-a.

Az 1 kV fölötti feszültségekre a kábelkereszt
metszet kiválasztása a ,,PUE” (azaz elektromos 
berendezések felszerélési szabályaidén előírtaknak, 
valamint az elérhető melegedés körülményeinek, a 
gazdaságos áramsűrűségnek és a rövidzárlati hő
állóságnak megfelelően történik. Ennek során a 
kiszámított keresztmetszetből (három feltételnek 
megfelelően) a maximális keresztmetszetet vá
lasztják ki. Legtöbb esetben a meghatározó krité
rium az ún. gazdaságos áramsűrűség vagy a rövid
zárlati áramerősség.

A gazdaságos áramsűrűség függ a kábelvonal 
beruházási költségeitől, a beruházási költségek nor
matív hatékonysági tényezőjétől, a terhelési té 
nyezőtől, a maximális terhelésre használás idő
tartami tényezőjétől és az elektromos energia- 
veszteségek értékétől. A gazdaságos áramsűrűség 
lényegesen kisebb, mint a kábelek hosszú időtar
tamú melegedéséből kiindulóan meghatározott 
áramsűrűség. Meg kell jegyezni, hogy a gazdaságos 
áramsűrűség figyelembevételével készített számí
tások sok esetben a kábelkeresztmetszet kihasz
nálatlanságához vezetnek. A VNIIKP Kutató 
Intézet jelenleg a gazdaságos áramsűrűség számí
tási módszereinek pontosabbá tételével foglalkozik 
és ebből következően az erőátviteli kábelek áteresz
tő képességének növelésével is.

A réz- és alumínium-megtakarítás egyik iránya 
az elosztóhálózatok feszültségének növelése. A 
Szovjetunióban az elosztóhálózatoknál főként 6 
és 10 kV feszültséget használnak. Sok külföldi or
szágban a termelési energia elosztása nagyobb fe
szültségen történik (például Fradciaországban 20 
kV, az Egyesült Államokban 15 kV-on). Még ha 
az elosztó hálózatban a feszültséget 6 kV-ról 10 
kV-га növeljük meg, azonos teljesítmény átadása 
esetén több mint 40%-os réz és alumínium-meg
takarítás érhető el.
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Jelentős réz- és alumínium-megtakarítás való
sítható meg, ha a népgazdasági objektumok villa
mos energia ellátását 380 V helyett 660 V-os fe
szültséggel oldjuk meg.

A telefonkábelek nagyfrekvenciás tömítése igen 
jelentősen a réz távközlési vezetékekben való fel- 
használásának hatékonyság növelésére. Számos 
külföldi országban a távközlési rendszerben a táv 
közlési csatornák nagyfrekvenciás tömítését fel
használó koaxiális kábeleket alkalmaznak, amely 
jelentős rézmegtakarítást okoz. Ez a Szovjetunió
ban még nem foglalta el a megfelelő helyet. A 
Szovjetunió Postaügyi Minisztériuma által létre
hozott 10, 17 és 26 MHz-es távközlési, koaxiális 
gerincvezetékek csak elégtelen mértékben nyertek 
alkalmazást, mivel az adott frekvencia spektru tnban

a tömítettség nem volt elégséges. Ha KMB-4 típusú 
koaxiális kábelt használunk az MKSZ 4 x 4  rend
szerű tömítéssel és K-60 típusú tömítővel, a réz
megtakarítás csatorna-km-enként 70-72% lesz. 
Még jelentősebb rézmegtakarítás érhető el,ha a 
10 800 távközlési csatornájú ,60 MHz-es koaxiális 
gerincvezetéki kábelt alkalmazzuk.

Folytatódnak a munkák a nagy távolságú táv 
közlési gerincvezetéki koaxiális kábelgyártás fej
lesztésére. Már kidolgozásra került, elkészült és 
bevezették kísérleti üzemeltetésre azt a kombinált 
városi telefonkábelt, amely rögzített nagyfrek- 
vedciás vezetékpárokat is tartalmaz. Az ilyen 50 
vezetékpáros kábel kiváltja a hagyományos °00 
ereset, és ennek során 1 km kábelre vonatkozóan 
330 kg réz takarítható meg.

A kikeverés hatékonyságának növelése alumíniumszulfát
alkalmazásával*

D R. P I N T É R . T Á N O S  oki. vegyészmérnök 
M agyarövári Timföld- és M ükorundgyár

A lu m ín iu m s z u lfá t  a d a g o lá sa k o r  a  B a yer -k ö rfo -  
ly a m a t k ik e v e ré s i fá z is á b a n , a p ró szem csés  h id rá t ke 
le tk e z ik . O ltó h id rá t é s a lu m ín iu m sz u lfá t  keverék  a d a 
g o lá sa  n ö v e li a  szem csem érete t és a  k ik e v e ré s i h a 
tá s fo k o t is . A  vég term ék  k én ta r ta lm a  n em  n ö vek sz ik .

A legelterjedtebb tim föld előállítási technológia 
a Bayer-eljárás. A Bayer-eljáráson belül az alumí- 
nátlúg megbontás (kikeverés) optim ális paramétere
inek megállapítása a körfolyamat jellege m iatt 
alapvető fontosságú. Ha figyelem be vesszük, hogy 
a kikeverés fejlődése nem tart lépést a timföld- 
gyártás egyéb folyam atainál tapasztalható nagy 
arányú fejlődéssel, ezért fokozottabban kell ezzel 
a kérdéssel foglalkozni.

Ism eretes, hogy az aluminátlúg bomlása hosszú 
kristályosodási folyam at, amelynek terméke a 
kristályos aluminium-hidroxid. Az oldatok meg 
bontásának sebességét alapvetően két folyamat 
határozza meg: a gócképződés és a kristálynöve
kedés sebessége. E két folyamat együttes hatása 
nagyon bonyolult. A bomlás körülményei befo 
lyásolják a kristályosodás sebességét, a keletkező 
termék minőségét és így döntő fontosságú tényezői 
az egész timföldgyártásnak. A technológiai prob
léma rendszerint az, hogy mekkora legyen a kris
tályosodás sebessége. Ugyanis az oldatok gyors 
bomlása esetén rendszerint aprószemcsés alumí- 
nium-hidroxidot nyerünk, am ely az ezt követő 
technológiai lépéseket (ülepítés, szűrés, kalciná-

* A cikket 1982-ben kaptuk. Közlése technikai okok 
m iatt késett. ( S z e r k .)

lás) hátrányosan befolyásolja. Ugyanakkor a ter 
mék szemcseméretére vonatkozóan inkább a „dur
va” szemcséjű anyagot keresik a piacon.

Kísérleteim alapvető célja olyan technológia ki
dolgozása, amely a nátrium-aluminát oldat meg
bontásának hatékonyságát növeli. A kikeverés 
sebességének növelésére a kristályos alumínium- 
szulfát adalékanyagnak üzemszerű alkalmazható
ságát vizsgáltam. Megállapítottam, hogy milyen 
körülmények között lehet az alumínium-szulfáttal 
olyan aktív oltóhidrátot előállítani, amely a bon
tási folyamat hatásfokát javítja. A kísérleteknél 
a hatékonyság növelése mellett figyelembe vettem 
a termék minőségére, elsősorban a szemcseméret 
eloszlására vonatkozó követelmények teljesítését 
is. Az aluminátlúg bomlási sebességének a növelé
séhez alumíniumszulfát adalékanyag felhaszná
lását alapvetően két körülmény indokolta:

a) Magyarország fejlett alumíniumszulfát gyár
tási bázissal rendelkezik.

h) Az ALUTERV-FKI-ban és az üzemi gyakor
latban eredményes kísérleteket végeztek nát- 
riumszulfát adalékkal történő feltárásra.

Az alumíniumszulfáttal történő aktív oltóhid
rát előállításakor csökken az oldat nátrium-hid- 
roxid tartalma az alábbi reakcióegyenlet alapján:

6NaOH + A12(S04)3 = 2A1(0H)3 + 3Na2S04

folyamat közben nátriumszulfát kerül az oldatba. 
A Fémipari Kutató Intézetben [1] a bauxit feltá
rásakor bekövetkező nátrium-hidroxid veszteség
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csökkentésére eredményes vizsgálatokat végeztek  
nátriumszulfát adalék alkalmazásával. A szer
kezetvizsgálatok alapján m egállapították, hogy 
a vörösiszappal távozó nátrium-aluminium-hid- 
roszilikátba nátrium-hidroxid helyett nátrium- 
szulfát is beépülhet. A szulfátion beépítésének 
feltétele a feltáró lúg 3—6 g/1 nátriumszulfát tar 
talma-. Az em lített nátriumszulfát koncentrációt 
biztosítva, a feltárt vörösiszap 2 % szulfátot tar 
talmaz. Számításaim  szerint az aluminátlúg bom 
lási sebességének a növeléséhez szükséges alumí- 
niumszulfáttal bekerülő szulfátion ezáltal nem du 
gulhat fel a Bayer-körfolyamatban. Ezek szerint 
tehát az aluminátoldat megbontásához felhasznált 
alumíniumszulfát adalékanyag a kikeverés folya 
matában ugyan csökkenti az oldat nátrium-hidro
xid tartalm át, de a körfolyamat egy másik pontján 
(feltárás) megfelelő körülmények között ez vissza 
is nyerhető.

A kísérleti módszer és berendezés ismertetése

Az aluminátlúg megbontásának laboratóriumi 
kísérleteit nehezíti, hogy a folyam atot nagyon sok 
paraméter alapvetően befolyásolja. Ezért a m é
réseknek a különböző paraméterek hatásának m eg 
felelő értéklehetősége érdekében minden kísérlet
sorozatnál a bontási idő 48 óra. A kezdeti hőmér
séklet 53 °C, a végső hőmérséklet 46 °C. A hőmér
séklet csökkentésének a sebességét az üzemi viszo 
nyoknak megfelelően állítottam  be.
A kísérleteknél az aluminátlúg kausztikus nátrium- 
oxid  és alum íniumoxid tartalma meghatározása a 
mérés kezdetén, valam int 1, 3, 5, 10, 22 és 48 óra 
után v ett mintákból történt. Meghatározásra ke 
rült a felhasznált oltóhidrát és a kísérlet végén 
nyert timföldhidrát szem cseösszetéetele is. O ltó 
anyagként az üzemben szűrt oltóhidrát szolgált. 
A vizsgálatok megkezdése előtt meg kellett ha 
tározni a kísérleti berendezéseben a meghatározott 
kikeverési paraméterek m ellett az optim ális oltási 
viszonyt. Ennek alapján minden kísérletsorozat
nál 2,0 oltóviszonynak megfelelő oltóanyag kerüt 
felhasználásra az összehasonlító mérésnél.

Az aluminátlúg bontása alumíniumszulfát 
alkalmazásával

Az aluminátlúg megbontásához szükséges alu 
míniumszulfát mennyiségét az oldatban lévő alu- 
mínium-hidroxidra vonatkoztatva 0 ,1— 5% között 
változtattam . Az adagolásnál a felhasznált kris
tályos alumínium szulfát 1 g-ját az A12(S 04)3 X 
14II. / ) összetételének megfelelően 0,17 g alumí- 
niumoxiddal vettem  figyelembe.

A vizsgálat folyamán akapott eredmények az
1. ábrán láthatók. M egállapítható, hogy a kristá 
lyos aluminátszulfát alkalmazásával jelentősen 
növelhető a nátriumain miiiát oldat megbontásának 
sebessége. Ennek megfelelően az adalékanyag 
mennyisénének 0,5% -ig történő növelésével me
redeken emelkedik az oldat végső molviszonya és 
bontásfoka. Ezután azonban az adalék további 
növelésének hatására a végső molviszony em el
kedése határértékhez tart. Feltehetően a nagyobb 
mennyiségű alumíniumszulfát alkalmazása esetén

az oldatban keletkező nátriumszulfát egyre job 
ban hátráltatja az aluminátlúg bomlását.

Látható, hogy az aluminátlúgban 0,1 %-ban ada 
golt alum ínium szulfáttal elérhető az a bontásfok, 
am elyet a 2,0 oltóviszonynak megfelelő mennyisé 
gű tim földhidráttal elértünk. Alumíniumszulfát
ta l törtédő megbontás esetén a kausztikus m ól
viszony (а/t) időösszefüggést ábrázoló görbe az 
oltóhidráttal m egbontott aluminátlúg molviszony 
változásához viszonyítva eltérően viselkedik. A 
folyam at elején indukciós periódus tapasztalható. 
Ennek mértéke 0,1% -os alumíniumszulfát alkal
mazásával eléri a 10 órát. Ezután az alum inátlúg
ban az adalékanyag hatására aktív  kristálygócok  
jelennek meg, melyek hatására a bomlás nagy se 
bességgel megy végbe. A kívánt alum ínium -hidro- 
xid szemcse mérete minden esetben 10/<m alatt 
volt. A termék Scanning felvételei alapján meg 
állapítható, hogy szabályos, többnyire egyedi kris
tályok alakultak ki.

Vizsgáltam a szennyezők és az aluminátlúg 
koncentrációjának hatását alumíniumszulfáttal 
történő megbontás esetén. Az aluminátlúgnak kü 
lönböző szennyezettségét a körfolyamatból k ivá 
lasztott ún. szódasóval állítottam  be. A kísérlet
nél 22— 49 g/1 között változtattam  az oldat nát 
riumkarbonát tartalm át. A 0,5% -os alumínium 
szulfáttal törtédő megbontás folyamán kapott 
eredményeket a 2. ábra mutatja.

Megállapítható, hogy az aluminát oldat bom 
lásának sebessége a nátriumkarbonátban kifeje 
zett „szennyezettség” növekedtével erősen csök 
ken. Megfigyelhető, hogy a végső molviszony ala 
kulása az indukciós periódus nagymértékű növe 
kedésével van összefüggésben. Ennek az a m agya 
rázata, hogy a különböző szennyező komponensek 
hosszú ideig gátolják a kristálygócok kialakulását, 
ill. ezen gócok növekedését. 50 g/1 nátriumkarbo- 
náttal arányos szennyezettségű aluminátlúg induk 
ciós periódus meghaladja a 22 órát. Az alum inát
lúg kodcentrációjának változása alumíniumszul
fáttal történő bomlás esetén hasonló hatást ered
ményez mint a tim földhidráttal beoltott oldat 
bomlása. Hígabb oldat bomlásfoka nagyobb a tö 
mény oldatokénál. A kívánt alumínium-hidroxid 
szemcsemérete és jellege az adalékanyaggal nyert 
termékhez hasonlóan most is nagyon apró volt. A 
talált legnagyobb szemcseméret sem haladta meg 
a 6 pm-t.

Az aluminátlúg bomlásának hatékonysága tehát 
növelhető alumíniumszulfát adagolásával. Üzem i 
gyakorlatban történő alkalmazhatóságához azon 
ban meg kell oldani, hogy a kivált timföldhidrát a 
feldolgozás további fázisaiban (ülepítés, szűrés, 
kalcinálás, kohósítás) jól kezelhető legyen. Ehhez 
elsősorban a termék megfelelő szemcseösszetételét 
kell biztosítani.
IC rre az üzemi körülmények figyelem bevételével 
két lehetőség m utatkozott:

a) Az aluminátlúg megbontása oltóhidrát és alu 
míniumszulfát együttes alkalmazásával

b) Az aluminátlúg kezdeti megbontása alum ínium 
szulfáttal, majd utóoltás oltóhidrát alkalm azá 
sával.
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3,6

/. á b ra . A lu m in á t lú g  b o m lá s a  a lu m ín iu m s z u l f á t  a d a g o lá s k o r  
1. 1,0 % A12(S04),-adagolás; 2. 0,5% Al!(S04)J-adagolás; 3. összehasonlító mérés; 4. 0,1% Al2(S04)3-adagolüs; 5. A lum ínium szulfát hatása a

végső mólviszony k ialakítására

2. ábra . S ze n n y e ző k  h a tá sa  a z  á lu m in á tlú g o k n a k  a lu m ín iu m sz u lfá t ta l történő m egbon tásakor  
1. 22 g/1 N a3C 03; 2. 31 g/1 N a3C 0 3; 3. 39 g/1 N a2C 0 3; 4. 49 g/1 И агС 0 3

Az aluminátlúg megbontása oltóhidrát 
és alummiumszulíát együttes alkalmazásával

Az oltóhidrát és az aluiníniumszu lfát együttes 
alkalmazásakor minden kísérletnél az aluminát- 
lúgba 2,0 oltóviszonynak megfelelő timföldhidrátot 
és 0,1-0,25-0,5-1,0 és 2,0% -nak megfelelő alumí- 
niumszulfátot adagoltam. Az összehasonlító mérés 
2,0 oltóviszonynak megfelelő tim földhidráttal tör 
tént. A vizsgálat folyamán kapott eredmény a 4.

ábrán látható. Az ábrán csak az összehasonlító, 
valam int a 0,5 és 2,0% adalékanyag alkalmazása 
kor nyert m olviszonyváltozást ábrázoltam. Az 
alumíniumszulfát adalékanyag az oltóhidráttal 
együttesen alkalmazva növelte az aluminátlúg 
bomlási sehességét. A bomlásfok növelését érté 
kelve látható, hogy ezzel az eljárással 0,5% -ig 
előnyös az alumíniumszulfát alkalmazása. A meg 
bontás végén nyert timföldhidrát szemcseösszeté- 
tele 0,1— 0,5%  alumíniumszulfát adagolásával
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3 . áb ra  A lu m in á tlú g  b o m lá sa  a lu m ín iu m s z u lfá t  és o ltó a n y a g  eg yü tte s  a lk a lm a zá sa k o r
1. 2,0% Al2(S 0 4)3-aealék; 2. 0,5% Al2(S04)3-adalék; 3. összehasonlító mérés; 4. csak Al2(S 0 4)3-adagolás mérés; 4. csak Al2(S 0 4)3-adagolás

nem változott az összehasonlító kísérletnél nyert 
termék szem cseösszetételéhez viszonyítva. Az 1,0 
ill. 2 %-os adalék alkalm azásával azonban em elke
d ett a — 40 pm szemcsék aránya.

A kivált timföldhidrát összes kéntartalm át v izs 
gálva az alumínium szulfát 2 %-ig való alkalmazása 
a termék kéntartalmát nem befolyásolja.

Az aluminátlúg kezdeti megbontása
alumíniumszulfáttal, majd utóoltás oltóliidrát 

alkalmazásával

Ennél a vizsgálatnál az aluminátlúg m egbontá 
sát alumíniumszulfátnak 0,5 %-os adagolásánál 
kezdtem, majd különböző időpontokban adagol
tam  a tim földhidrátot az oldathoz. Az oltóanyag 
adagolását 4, 6 , 8 , 10 óra elteltével hajtottam  vég 
re.
A kísérleti eredményekből (3. ábra) m egállapít 
ható, hogy az aluminátlúgnak alum íniumszul
fáttal kezdett megbontása, majd ezt követően  
timföldhidráttal történő utóoltása minden eset 
ben jobb eredményt adott, mint a 2,0-ás o ltóv i 
szonnyal végzett összehasonlító kísérlet.
A vizsgálat folyamán elemeztem az oldat kausz- 
tikus nátriumoxid és alum íniumoxid tartalm át 
az oltóanyag beadagolása előtt. E zt vizsgálva m eg 
állapítható, hogy az alumíniumszulfát hatására 
az aluminátlúg bomlása 5—6 óra elteltével indult 
meg. A kísérlet kezdetétől szám ított 4 óra múlva 
adagolt timföldhidrát esetében tehát még nem  
jelent meg aktív oltóanyag az oldatban. A végső 
kihozatal (bomlásfok) azonban még így is 1,7 %- 
-kai nagyobb volt, m int az összehasonlító kísér
letnél. Még ennél is nagyobb bomlásfok értéket, 
eredm ényeztek azok a kísérletek, amelyeknél az 
utóoltás akkor történt, amikor az alum íniumszul
fát hatására már elkezdődött az aluminátlúg bom 
lása, tehát az oldatban aktív oltóhidrát volt jelen. 
A kivált timföldhidrát szem cseösszetételet v izs 

gálva megállapíthatjuk, hogy annak értékét alap 
vetően az határozta meg, hogy az utóoltásként 
adagolt timföldhidrátot olyan aluminát oldatba 
adagoltuk, amelyben az alumíniumszulfát hatására  
még nem keletkezett alumíniumhidroxid, vagy  
az oldat már nagyon sok apró kristályt tartalm a 
zott.

Az első esetben a termék szemcseösszetétele 
nem változott az összehasonlító kísérletek során 
nyert alumíniumhidroxid szem cseösszetételéhez 
viszonyítva. H a már azonban kivált apró 
aktív kristály részecskéket tartalm az az oldat, 
akkor a termék 40 pm alatti szemcsefrakciója az 
összehasonlító kísérlettel nyert timföldhidrát 22,9 
%-os értékéhez viszonyítva 34— 37%-ra em elke
dett.

A kísérletnél kapott termékek kéntartalm a az 
összehasonlító kísérletekből származó timföldhid 
rá t kéntartalm ával azonos volt.

A nátriumszulfát hatása az aluminátlúg bontására

Amennyiben az aluminátlúg alkalmas az alu 
minát bomlási sebességének növelésére, akkor 
okvetlenül meg kell vizsgálni az adalékanyag és 
az oldat reakciójából származó nátriumszulfát ha 
tását is. A kísérletsorozatnál a megbontandó alu- 
minátlúgba 0,1— 0,25— 0,5— 1 és 2 % alumínium 
szulfátból keletkező nátriumszulfátnak megfele 
lő mennyiségű kristályos nátrium szulfátot adagol
tam. A megbontás 2,0 oltóviszonynak megfelelő 
mennyiségű timföldhidráttal történt. (5. ábra) 
Megállapítható, hogy az aluminátlúg bomlásának 
növelésére használt alumínium szulfátból szárma
zó nátriumszulfát 0,5 %-os adalékanyag alkalm a
zásáig nem befolyásolja az oldat bomlásfokát.
A bomlást észrevehetően 1% felett adagolt alu 
míniumszulfátból keletkező nátriumszulfát hát 
ráltatja, am ely 5,3 g/1 nátriumszulfát tartalom 
nak felel meg. A kivált timföldhidrát szemcseösz-
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4, á b ra . A lu m ín iu m é z u l]á t  a d a lé k k a l in d íto tt, m a jd  o ltó a n y a g g a l in d íto tt á lu m in á tlú g  m egbon tás A 12(S O x).a : 0 ,5 %

1. oltóanyag-adagolás 0 óra m úlva; 2. oltóanyag-adagolás 10 óra múlva; 5. oltóanyag-adagolás 4 óra múlva; 4. összehasonlító mérés; 5. bomlás-
fokváltozás az utánoltás időpontjának függvényében

I K L - 2 5 i - S \

5 . á b ra . N á t r i u m s z i d j  á t  h a tá s a  a z  á lu m in á t lú g  b o m lá s á r a
1. összehasonlító mérés; 2. 0,5% Al2(S 0 4)3-nak megfelelő N a2S 0 4; 3. 2,0 % Al2(S04) -n a k  megfelelő N a2S 0 4; 4. Végső mólviszony változása

N a2SOí hatására

szetételét vizsgálva megállapítható, hogy a nát 
riumszulfát mennyiségének növekedésével a 
vizsgált koncentrációs tartományban a termék 
szem cseösszetétele nem változik.

Összefoglalás

Az alumínium szulfát alkalmazásával nagym ér 
tékben növelhető az áluminátlúg bomlása, az iro 
dalmi adatokkal (1— 3% adalékanyag) ellen tét 

ben 0,5 kristályos alum íniumszulfát elegendő a 
folyam at sebességének jelentős növelésére. Hígabb 
kausztikus nátriumoxid (100— 110 g /1) és kisebb 
nátriumkarbonát tartalmú oldatok bomlásánál 
nagyobb végső mólviszony és hatásfok érhető el, 
m int töm ényebb nátriumoxid és nagy nátrium 
karbonát tartalom  esetén. A bomlási folyamat 
kezdetén indukciós periódus jelentkezik, am ely 
nek nagyságát az áluminátlúg minősége és az alu 
míniumszulfát mennyisége nagyon befolyásolja,
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0,6%  adalékanyag alkalmazásánál 30— 38 g/1 nát- 
riumkarbonát tartalmú üzemi aluminátlúg induk 
ciós periódusa 3—6 óra. Erősen szennyezett (54—  
— 50 g /1 nátriumkarbonát) oldatok esetében ez 
az érték a 22 órát is meghaladja.

Alum ínium szulfáttal történő megbontás végén 
a kivált alumíniumhidroxid szemcsemérete m in 
den esetben 10 /un a latt van. Amennyiben apró 
szem cséjű alumíniumhidroxidra van szükség, ak 
kor az aluminátlúgnak kristályos alumíniumszul
fáttal történő megbontásával nagyon jó eredmény 
érhető el. A tim földgyártás esetében azonban ez 
az eljárás nem megfelelő. Alumíniumszulfát ada 
lékanyag és a timföldhidrát oltóanyag kombiná 
ciójával lehet a megfelelő termékminőség m ellett 
az aluminátlúg bomlásfokát növelni. Az elvégzett 
kísérletek alapján az eredmény jó, amikor az alu- 
minátlúghoz 0,5% kristályos alumíniumszulfátot 
adagolunk, majd az oldat bomlásának megindu
lása e lő tt (4 óra) történt az oltóhidrát adagolása. 
Ezzel az eljárással az összehasonlító kísérlet 50,3 
%-os bomlásfokához viszonyítva 52,1 %-os ered 
mény érhető el. Ugyanakkor a termék szemcseiné- 
rete az összehasonlító kísérletnél kivált tim föld 
hidrát hoz viszonyítva kismértékben növekedett.

A folyam at valószínű magyarázata a következő: 
az aluminátlúgba adagolt alumíniumszulfát oldó 

dása révén csökken az oldat hidroxilion koncent
rációja és ezzel együtt a kausztikus mólviszonya. 
Amennyiben az oldat bomlásának kezdete elő tt 
adagoljuk az oltóanyagot, lehetőséget biztosítunk 
a tim földhidrát apró szemcséjű frakcióinak agglo
merációjára. Ez a folyamat a nagy sebességgel 
kivált ak tív  alumíniumhidroxid ,,ragasztó”képes- 
ségével magyarázható. Ugyanakkor ezeknek az 
aggregátumoknak az aktiv itása is elég nagy ah 
hoz, hogy az alum inátlúg bomlási sebessége a to 
vábbiakban kedvező értéken folytatódjék. Bebi
zonyosodott, hogy az alumíniumszulfát alkalm a 
zásánál a term ék kéntartalm a nem növekszik.
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Szakosztályi hírek
40 éves találkozó

Az 1944-ben való tá lt bányászok és kohászok 1984. 
szep tem ber 5. és 7. kö zö tt ta r to t tá k  40 éves ta lá lkozó 
ju k a t Sopronban. A rendezvényen résztvevő b án y am ér 
nökök: A v a r  Im re  (NSZK), B en ed ek  P á l  (R om ánia), 
D r. H o v á n y i L eh el (Miskolc), D r. K o n c s a g  K á r o ly  (Pécs), 
D r. R a d ó  A la d á r  (Pécs), S ze g h e g y i I s tv á n  (Tapolca), 
S z ik i  F eren c  (Miskolc,) T ó th  J ó z s e f  (B udapest); K o h ó 
m érnökök: F e lfö ld i Z o l tá n  (B udapest), D r. H o rvá th
A u ré l (B udapest), D r. H o rvá th  Z o l tá n  -(Miskolc), R é ti  
V  ilm o s (D u n a ú j város)

Az első napon  a rész tvevők  é le tra jzu k a t ism erte tték , 
m ajd  közös vacsorán v e ttek  részt, a  m ásodikon a u tó 
busszal N a g y c e n k e n  a S zé c h e n y i k a s té ly t és m auzóleum ot, 
F ertődön  a z  E sz te rh á zy  k a s té ly t, F ertő rá k o so n  a  K ő fe jtő t,  
B a lfo t és S o p ro n k ő h id á t te k in te tté k  meg, a  harm ad ik  
napon a jelenlegi E rd é sz e ti és F a ip a r i  E g ye tem e t, ennek 
bo tan ikus k e rtjé t, a  vo lt professzorok szobrait és a 
k ö n y v tá ra t lá to g a tták  meg.

A jól sikerü lt b a rá ti találkozó em lékére a  rész tvevők  
a  volt professzorokról ( D r .  V en del M ik ló s , D r . F á ik  
R ic h a rd , D r . D ió sze g h y  D á n ie l, D r . R o m w a lte r  A lfr é d  
és D r . S z é k i J á n o s )  készült, jelenlévők á lta l a lá ír t ein- 
lékföüzetet, egy a lkém ista  je leket és a  találkozó idő 
p o n tjá t ta rta lm azó  érm ét, v a lam in t egy-egy S e lm e c i  
T a n u lm á n y i E m lék érm e t k ap tak  megemlékezésül.

( H o rvá th  Z .)

A Fémkohászati Szakosztály székesfehérvári 
csoportjának hírei

A K u jb i s e v i  alum ínium  fó lkószgyártm ány g y ártó  v á l 
la la t fe lta lá ló ja  G eceljev, a tudom ányok  k an d id á tu sa  az 
elektrom ágneses kokilla a lkalm azásáró l és fejlesztési 
lehetőségéről ta r to t t  konzu ltác ió t az öntödei szakcso 
p o rt felkérésére. Az öntödei szakcsoport rendezésében 
m e g ta r to tt előadás 1984. feb ruár 28-án h an g zo tt el a

Köfém  irodaházának  földszinti tanácsterm ében . A reni 
dezvényen 40 fő v e tt  rész t ( A lu te r v -F k i  és a  K ö fé m  te r 
vezői, az öntöde és hengerm ű technológusai).

1984. m árcius 1. a  helyi csoport évadny itó  gyűlést 
ta r to t t .  E zen C sörnöz F eren c  t i tk á r  szám olt be az 1983-as 
évről, és vázolta az 1984-es óv főbb célkitűzéseit.

D r . D o m o n y  A n d r á s  a  M a g y a r  A lu m ín iu m  felelős 
szerkesztője vo lt a  helyi csoport vendége 1984. április 
29-én. Az ipargazdasági szekció á lta l szervezett beszél
getésen ta r to t t  bevezető t. A félgyártm ány-gyártás h e 
ly é t h a tá ro z ta  m eg a népgazdaságon belül, m ajd  a  M a
gyar A lum ínium  c. fo lyóirat szerkesztési elveit ism er 
te tte . Az ezu tán  következő v itáb an  szó ese tt a  K Ö FÉ M  
sú lyáró l a  lapon belül (D r . B a n iz s  K á r o ly ), a  cikkírók 
érdekeltté  té telérő l (D r . L a k n e r  J ó zse f) , évi legalább 1 
szakcikk m egírásának kötelezővé té telérő l (E g erszeg i  
J á n o s ) , stb .

M ájus 9-én N o v ik o v  professzor ta r to t t  e lőadást az 
anyagvizsgáló feldolgozó fém tan i szakm ai csoport ren 
dezésében a  szuperképlékenységről. A m in tegy  30 főnyi 
hallgatóság  figyelemmel h a llg a tta  az új és szám ára  elmé- 
leties té m á t, m elyet dr. C su rb a k o va  T a tja n a  fo rd ítása és 
m ag y aráza ta  t e t t  é rthetővé.

Szakm ai k irán d u lást szervezett a  csoport m ájus 19— 
21-ig a  H ó d m ező vá sá rh e ly i F é m ip a r i V á lla la th o z. A 18 
főnyi résztvevő m ind a  vásárhelyi, m ind a  m indszenti 
készárugyártó  üzem et m eg tek in te tte , ahol a  K Ö FÉM - 
ben hengerelt, sa jto lt te rm ékeket dolgozzák fel.

M ájus 29-én a  BN V  lá to g a tásra  u ta z o tt  a  csoport és 
u tá n a  m eg tek in te tte  a  F é m m u n k á s  angyalföldi g y á rá t is.

Vevőszolgálati tá jék o z ta tó  h an g zo tt el jún ius 12-én a  
K Ö FÉ M  irodaházának  földszinti tanácsterm ében . Az 
O M B K E -G T E -A nyagellátási Főo. szervezésében lebo 
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n y o líto tt tá jék o z ta tó t Gerlei O szkár szak tanácsadó , az 
MGM vevőszolgálat vezetőhelyettese ta r to t ta  a  csapágy 
g yártásró l és az e llá tás helyzetéről. A k tu a litá s t a d o tt az 
előadásnak az MGM rekonstrukció  befejezése, és az új 
kooperációs kapcsola tok  keresése. A rendezvény  szín 
v o n a lá t a  rekonstrukcióró l szóló film  levetítése növelte.

A Fémkohászati Szakosztály Ipargazdasági Szakcso 
portja  és a  helyi csoport szervezésében jún ius 20-án a 
könnyűfém m ű tanácsterm ében  kerekasztal megbeszélés 
keretében  k erü lt m eg v ita tásra  a  MAT pénzügyi helyzete 
MAT terü le té rő l m egh ívo tt szakem bereknek dr. Szabó 
K ároly et., a MAT Pénzügyi, szám viteli és á r  főosztá 
ly án ak  vezetője t a r to t t  v ita in d ító t.

Jú n iu s  18— 22-ig 8 ta g tá rs  szakm ai ta n u lm án y ú to n  
v e t t  rész t C sehszolvákiában, a  Deöin-i a lum ínium kom 
b in á t vendégeként . A Horváth György beruházási fő 
osztályvezető  vezette  delegáció a  decini a lkalm azo tt 
technológiával (öntödei, présm űi), az in d irek t sajtolás- 
sal, az elektrom ágneses kokillaöntés p rob lém ájával fog 
la lkozott. A gondos vendéglátók  kiegészítő program m al 
is kedveskedtek , a  K am enica folyó vö lgyé t és a  közeli 
hom okkőhegyet csodálták  meg tag tá rsa in k . (  Tóth János)

A  S z é k e s f e h é r v á r i  K i i f é in  H e l y i  S z e r v e z e t  h í r e i

Az P M B K E  székesfehérvári helyi csoportjának vezető
sége, az egyesület elnöksége, a  fém kohászati szakosztály 
képviselői, illetve vezetői, a  v á lla la t v o lt eigazgató ja és 
az eddigi m u n k a tá rsak  jelenlétében b ú csú z ta tta  elnö 
két, Egerszegi János  ak tív  v állalati m u n k á ján ak  befe 
jezése alkalm ából, 30 év erdinényes ipari m u n k a  u tán .

1984. szep tem ber 22-én kedves és em lékezetes 
Búcsúztató Szakestély keretében  köszöntünk el term elési 
főm érnökünktő l az egykori A lm a M ater és az E gyesület 
bölcsőjének színhelyén: S lelm ecbányán.

1984. decem ber 8-án a  Velence Szállóban ta r to t ta  a  
Székesfehérvári H ely i C soport a  hagyom ányos családi 
összejövetelét a  M iku lás bált. Im m ár 8. évfo lyam át érte  
m eg a C soport a  báli ú jsága, a  Kram -pam -buli.

Az O M BK E Ipargazdasági S zakcsoportja szakm ai elő 
ad á s t ta r to t t  1985. ja n u á r  10-én, , ,A z  a lum in ium  világ 
piac konjunkturális jelenségei és eladási lehetőségeinek 
összefüggései” címmel. A felkért előadó Dr. Szabó Lajos 
igazgatóhelyettes ta g tá rs  volt.

A C soport ja n u á r  31-én ta r to t ta  Y vadzáró— Y vad 
nyitó közgyűlését. Egerszegi Ján o s elnökünk m egnyitó ja  
u tá n  Gsömöz Ferenc t i tk á r  értékelte  a  84-es év e t és v á 
zo lta a  85-ös év fő célkitűzéseit.

Mecséri Lászlöné szakm ai e lőadását disznótoros v a 
csora követte . A rendezvény sikeréhez nag y b an  hozzá 
já ru l a  K incsesi és a  N ehézfém öntödés csoport ak tív  
részvétele. (TJ)

É v a d n y i t ó  ü l é s  a z  A l m á s f ü z i t ő i  C s o p o r t n á l

A Színesfémkohászati Szakosztály , Tim fö ld  szakcso
portjának A lm ásfüzitő i H elyi Szervezeténél hagyom ány, 
hogy a  jan u ári összejövetelen a  Szervezet t i tk á ra  b e 
szám ol az elm últ év esem ényeiről és vázolja az idei év 
fe ladata it. Tóth Ferenc t i tk á r  a  következőkről szám olt 
be:

A h av o n ta  rendszeresen m e g ta r to tt k lubesteken idő- 
szerű szakm ai, gazdaság-politikai kérdésekről, ta n u l 
m án y u tak  tap asz ta la ta iró l h an g zo ttak  el előadások. 
[Az év  első hónap ja iban  ta r to t t  előadásokról m ár tu d ó 
s íto ttu n k  a  Szakosztályi H írek  ro v a tb an , (Szerk .)] M ájus 
b an  Décsi Zoltán  szabadalm i ügyvivő a  ta lá lm ányok  
szabadalm i o lta lm áró l szóló 1983. évi m ódosításokat 
ism ertette . A júniusi üösszejövetelen K ap tay  György az 
N SZ K -ban t e t t  tim föld szervizút já ró i szám olt be. Szep 
tem berben  Szebeni Lajos erőm ű üzem vezető előadásá 
ból Pénzes Im re  feji. főm érnök és Csige Ján o s igazgató 
kiegészítéseivel az A lm ásfüzitőre te rv e ze tt flu idtüzelésű

kazán elm életéről, finnországi tüzelési k ísérleteiről és a 
felm erülő problém ákról k a p o tt tá jé k o z ta tá s t a  tagság . 
A m egyei M ETESZ októberi M űszaki H ó n ap  rendezvény 
sorozatához csa tlak o zo tt a  helyi O M BK R, am ikor T IT - 
te l közösen szervezett e lőadást: B aranyai László  az 

. MSZMP megyei B izo ttsága G azdaságpolitikai O sztályá 
n ak  politikai m u n k a társa  „K o m áro m  m egye m űszaki 
fejlesztéséről” beszólt. A szakm ai előadások sorozata 
novem berben útibeszám olókkal záru lt, dr. M átyási 
József m űsz. ig. h. szovjet unióbeli, Pénzes Im ra  feji. 
főm. jugoszláviai és NN ém eth Béla  főov. szovjetunióbeli 
és rom ániai kiküldetéséről szám olt be.

A csoport rendszeresen rész t vesz társegyesületek  ren 
dezvényein is , m ájus 15-én az ICSOBY M agyar B izo tt 
sága és az O M BK E Tapolcai H ely i C soportja á lta l 
T apolcán  m egrendezett Szakm ai N apon t. M ájus 14-én 
dr. M átyási József ta r to t t  előadást a  T a tab án y a i Szén 
b án y ák  OM BKE csoportjánál. „ A  ti i f  öld gyártás fe la 
datai az eocén bauxitbányászattal kapcsolatbyan.”

Az év ta lán  legjelentősebb szakm ai rendezvénye a 
Szilikátipari A nkét vo lt Z am árdiban , októberben , ahol 
a  csoport tag ja i 8 előadással és poszterrel szerepeltek a 
speciális tim földek  tém akörben . [E rrő l külön beszám o 
lá s t is közlünk. (Szerk .)]

E z évben a  csoport három napos ta n u lm á n y u ta t szer 
v ezett a  Borsodi Vegyi Kom binátba. A szakm ai lá tókör 
bővítésén kívül a  csoport, ta g ja i ism erked tek  Miskolc, 
M ezőkövesd és E ger idegenforgalm i nevezetességeivel 
is. A k ikapcsolódást és a  csoport tag ja in ak  szórakozását 
szolgálta a m árciusban  t a r to t t  zenés, zá rtk ö rű  családi 
összejövetel és a  decem beri közös budapesti színház- 
lá togatás.

Az OM BKE F ém kohászati S zakosztá lyának  decem ber 
0-án m eg ta rto tt vezetőségi ülésén a  csoport több  dicsé 
re te t és elism erést k ap o tt, különösen n ag y ra  értékelték , 
hogy a  csoport ta g ja i eredm ényesen szerepeltek, d íja t 
és ju ta lm a t k ap tak  a  M ETESZ ,az IPM  és szám os m ás 
szerv á lta l m eg h ird e te tt anyagtakarékosság i p á ly áz a to n .

A csoport m u n k á já t 1985-ben is a  korábbiakhoz h a 
sonló szellem ben k íván ja fo ly ta tn i. Legfőbb fe lad a t a 
válla la t e lő tt óálló gazdasági fe ladatok  m egoldásának 
segítése. T ervben szerepel a  tagság  tevékeny  részvételé 
vel a T im fö ldgyártás jegyzet ak tu a litá sa , ta n u lm á n y ú t 
Szegedre és H ódm ezővásárhelyre, néhány  ta g o t a  m oszk 
vai N em zetközi A lum ínium ipari K iá llítá sra  k íván  k ü l 
deni a  csoport. (T ó th  B enjám inná)

A nkét a speciális tiniföldekről

N agy  érdeklődés, heves v iták , n y ílt vélem énynyil 
v án ítá s  jellem ezte a z t a kétnapos ankóto t, am elyet a 
Sziliká tipari tiudományos Egyesület S ziliká tkém ia i B i  
zottsága és az O M B K E  A lm ásfüzitő i Csoportja ren d e 
z e tt  „ A lum in ium -oxid  alapanyagok és alkalm azásukkal 
készült termékek kutatása, fejlesztése és felhasználása” 
tém akörben . A FIN C O O P zam árd i üdülő jében, ok tóber 
hóban 28 v á lla la t és in tézm ény  110-nél is tö b b  rész t 
vevővel k épv iselte tte  m agát. 8 p lenáris e lőadást je len 
te tte k  be és 18 po sz tert á llíto ttak  ki.

Az an k é t első n ap ján ak  elnöke, Vörös István, az 
O M BK E F ém kohásza ti S zakosztály  T im föld ipari Szak 
c soportjának  vezetője volt. A m egnyitó  előadást Szabó 
Zoltán  professzor ta r to tta .  N agy  szere te tte l beszélt az 
alum ínium -oxid csodála tosan  sokféle tu la jdonságáró l, 
am ely a  tim földnek —  az alum ín ium kohászaton  tú l 
m enően —  rendkívü l széles és szerteágazó felhasználási 
lehetőséget ad , és am elyek a  k u ta tó k  szám ára  m ég sok 
re jté ly t ta rto g a tn a k . A m ásodik n ap  Kacsalova L íd ia  
k an d id á tu s  az a lap k u ta tá so k  szerepét és fon tosságát 
fe jtegette .

Az alm ásfüzitői T im földgyár előadásának  és 8 kiállí 
t o t t  poszterének célja volt, hogy ezen a  tudom ányos 
fórum on is reklám ozza speciális tim föld ipari te rm ékeit, 
és hozzájáru ljon  ahhoz a tö rekvésbe, hogy összhang 
a laku ljon  ki M agyarországon a  speciális tim földekkel 
foglalkozó in tézm ények és szakem berek között. (T ó th  
B enjám inná )

234 Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 118. évfolyam, 5. szám



Ü z e m i  h í r e k
A  Csepeli F é m m ű  K utatóintéze te

Csepeli v iszonyla tban  a F ém m ű  k u ta tó in téze te  az 
egyik legrégibb ku ta tóhely . Az 1960-as évek elején a la 
k u lt önálló k u ta tá s i osztállyá. A kkoribyn nem  v o lt az 
országban olyan in tézm ény, am ely színesfóm kohászati 
k u ta tássa l foglalkozott volna, a F ém m ű viszont m eg 
kezdte a  színesfém kohászati te rm ékek  g y á r tá sá t és fej 
lesztését, ez te t te  szükségessí a  k u ta tá s i osztály  m egala 
k ítá sá t. A fő k u ta tá s i te rü le tek , am elyek hosszú ideig 
éltek  és m a is m egvannak, a  következők: rézötvözetek  
fejlesztése, rézö tvözetű  g fó lgyártm ányok technológiá 
ján ak  fejlesztése, rézötvözetfi fé lgyártm ányok  techno- 
kóg iá jának  fejlesztése, lágy m ágneses anyagok fejlesz 
tése, a  rózfinom ítással kapcsolatos tém ák , a hegesztő 
anyag-gyártássa l kapcsolatos k u ta tás . A k u ta tó h e ly  az 
1970-es évek elején v á lt in téze tté  h ivatalosan  is, és je 
lentős szervezeti változáson m ent á t  1981-ben, am ikor az 
addigi Színesfém kohászati K u ta tó in té ze t összevontáka 
addigi Színesfém kohászati K u ta tó in té ze te t összevonták 
a  technológiai osztállyal, így a  gyártm ányfejlesz tés 
m elle tt a  gyártásfejlesztés is az in tézethez került.

Az u tóbb i években nagy  han g sú ly t k a p o tt a színesfém- 
szalag-gyártás válasz ték án ak  bővítése, hegesztőanya 
gokkal kapcsolatos gyártm ányfejlesz tő  m unka, a  lágy 
m ágneses anyagok —  a dinam ó acélszalag fejlesztése.

Im plan tác iós orvosi cé lokat szolgáló anyógok, csípő- 
protézisek alapanyagai is készülnek a F ém m űben, 
am elyeket k o rábban  szin tén  csak tőkés im potrbó l leje- 
t e t t  beszerezni.

A jövő egyik rem énysége a  fém üvegku tatás, am elyben 
a  C8M F ém m ű v e t a  világ élvonalában ta r t já k  szám on. 
(KT)
Csepel, 1985. II. 1.

Ő s f e n y v e s  é s  b a u x i t

Az 1970-es évek végén kö rvonalazódott a  Bakony- 
szentldszló— Fenyőfő  térségében ny itan d ó  új b a u x it 
b án y án ak  a  terve , s a  term észetvédők egyre gyarapodó 
tá b o ra  nem  kis aggodalom m al figyelte az o t t  folyó ese 
m ényeket. A b án y a m egnyitása ugyanis a  ,,fenyőfői 
ősfenyves” néven ism ert term észetvédelm i te rü le t sor 
sá ra  is k ih a to tt. N em  vo lt kétséges, hogy o t t  a gazdaság 
és term észetvédelm i érdekek csak kölcsönös engedm é 
nyek  á rán  egyeztethetők  össze.

Az ősfenyves 282 h a  k iterjedésű  term észetvédelm i 
te rü letébő l m in tegy  80 h a -t s a já t íto tta k  ki a  b án y am ű 
velés céljára. E zen  a te rü le ten  a b au x it elhelyezkedésé 
nek  megfelelően m élym űvelésű íés külszíni fe jté s t is 
terveznek. A m élym űvelésű üzem et 1984-ben a d tá k  át, 
s az első külszíni fejtés előkészítésé jelenleg is folyik. A 
nagy beruházás terveinek  készítésekor a  kö rnyezetvé 
delm i szem pontokat is igyekeztek figyelem be venni. 
Mivel nem  csekély porszenyeződés várh a tó , eo ellen 
rendszeres locsolással és m eghagyott, illetőleg kialakí 
tan d ó  erdősávokkal k ívánnak  védekezni.

Term észetvédelm i szem pontból figyelm et érdemelnek 
a rekultivációs tervek. A külszíni fejtések  közül csak az 
utolsó m arad  betem etetlenül. De a  m élym űvelésű részek 
fö lö tt sem  m arad  érin tetlen  a  felszín, m ert a  b án y ászat 
á lta l h ag y o tt üregek b o lto zata  nem  b írja  el a  reá  nehe 
zedő kőzetet. E zé rt e részeket a  m űvelés fejlhagyása 
u tá n  b erobban tják , a  lezökken te tt térszín  tereplépcsőit 
pedig o d ah o rd o tt m eddővel egyenlítik ki. E z t  azért 
ta r t já k  szükségesnek a m űszaki szakem berek, m ert a

40— 50 m  m agaas üregek berobban tása  u tán  a  felszínen 
körülbelül 60 fokos m eredekségű, 15— 30 m  m élységű 
le jtők  alaku lnak  ki, s ezek nem csak veszélyesek, hanem  
a te rü le t későbbi h asznosításá t is lehetetlenné teszik. 
A te rep re  — elegyengetésének befejezéseként —  homok- 
ré teg e t ho rdanak , m égpedig o lyan vastagságban , hogy 
többé-kevésbé hely reállíthassák  az eredeti felszínviszo 
nyokat. U gyanez vonatkozik  a  b e tem e te tt külszíni fej 
tések felületére is.

A bán y a te rü le ten  belül ta lá lh a tó  növényzet kímélése 
m agának a  b án y av álla la tn ak  is érdeke, m ert az erdő 
tú lz o tt ir tá sá t és a  hom okot m egkötő lágyszárú  növény 
zet p u sz tu lásá t erős hom okszórás követi. S a  helyszínen 
tá ro lt baux ithoz keveredő fu tóhom ok nagym értékben  
csökkenti a  nyersanag értékét.
Élet és Tudomány, 1985. 8.sz.

A  C s e p e l  M ű v e k  F é m m ű v é  t e r m e l é s e  1 9 8 4 - b e n

A Csepel M űvek Fém m űve  az üzem gazdasági O sztály  
1984 évre vonatkozó elemzése szerin t 1984 évi befejezett 
te rm elését 5819,4 M F t  értékben  fte ljesíte tte . A te rm ék 
szerkezet 1984. évi alaku lása 1983 évhez v iszonyítva 
a  következőképpen a lak u lt:

Bázis Tény Változás
Termék 1983.év 1984. év Bázishoz

4 t t

1. 2. 3. 4.

Nehéz és könnyűfém 
tömb 3 310 3 009 -  301
Nehézfém tuskó 538 421 + 44
Réz hengerelt huzal 10 54 + 44
DFMC huzal
Színesfém lemez és

22 030 21 472 -  504

keskenyszalag 1 395 1 on + 216
CuNi érme 
Alpakka keskeny

425 532 + 107

szalag
Sárgaréz folyamatos

21 — -  21

keskenyszalag 4 -- -  4
Acélszalag 21 420 21 704 + 278
Színesfém szalag 
Színesfém és egyéb

8 408 8 834 + 426

nehézfémrűd 
Színesfém és egyéb

9 048 9 193 • • + 145

nehézfémhuzal 2 060 2 7fi>4 + 95
Acél huzal és rúd 290 423 + 127
FMNO huzal 10 115 10 533 + 418
Autógén heg.pálca 
Acél és egyéb

1 287 74 fi -  541

elektróda + por 500 275 -  285
Passelektróda + por 13 909 18 840 + 4871
Híd. sajt. termék 280 244 -  42
Nikkel anód — — X 4

1. 2. 3. 4.

Nehézfém cső 4 800 5 377 + 577
Könnyűfém öntvény 
Egyéb nehézfém

254 257 + 3

öntvény
K.T.F.I.

9 13 + 4

egyéb tejesítés 487 073 + 186
Bérmunka

Fémmű összesen: 101 353 10C 979 + 5B2«

M egem lítendő még, hogy a  Csepeli F ém m ű export- 
te rv é t 979 407 E  F t- ra  te lje s íte tte  az előző évi 782 440 
E  F t- tá l  szem ben. (K ré ta i)
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F e l h í v á s  s z e r z ő i n k h e z

A beküldött tanulm ányokat, közlem ényeket á lta lá 
ban  a  szerkesztőséghez való beérkezés so rrendjében 
je len te tjü k  meg kivéve, ha a  lek to r vagy a szerkesztő 
bizottság átdolgozást, kiegészítésit lá t szükségesnek.

A beküldött és a  lektorok á lta l közlésre javasolt 
cikk-kéziratok  gyors m egjelentetését az eleve ren d k í 
vül hosszú (kb. három  hónapos) nyom dai á tfu tási időn 
k ívü l leginkább az ú jbóli gépelést szükségessé tevő 
k ü la lak  — a  nyom dai kézirat-szabványok előírásainak 
figyelm en k ívül hagyása, így elsősorban a túl sű rű  
gépelés — h átrá lta tja .

Ism ételten összefoglaljuk a kéziratokra legfontosabb 
e lő írásoka t:

P ap írn ak  csaik egyik o lda lára  ír t szöveg, széles m a r 
gó. „kettes” sorköz, o lda lankén t 25 sor, soronként 50 
leütés.

Az irodalom jegyzék, a  rajzok  és táblázatok, v a la 
m in t az ábraalá írások  nem  a szövegbe beépítve, h a 
nem  külön lapokon legyenek.

A cikk ele jé re  3—4 m ondatos, m ax. 6—10 soros ta r 
ta lm i összefoglalót kérünk. Szerző végzettségét, esetle 
ges tudom ányos fokozatát, vailairmnit a m unkahelyét 
k érjü k  a cím a la tt fe ltün tetn i. A k éz ira t első Oldalán 
a  gyors ügyintézés érdekében szerző h ivatali és lakás 
cím ét, h ivatali (esetleg lákás) telefonszám át kérjük  
m egadni.

A jelenlegi anyagtorilódiás m ia tt csak rövidre fogott 
cikkeik m tgjelenitetésére léhet szám ítani. A te rjedel 
mes, 25 szabvány-kézirato ldalnál hosszabb cikkek köz 
lését belátható  időn belül nem  tud juk  biztosítani. A 
hosszabb cikkek rövid ítését a  lektorok rendszerin t 
nem  vállalják , ezért m egjelentetésük  elhúzódik.

K érjük  cikkíró inkat, hogy tanu lm ányaikat, közlem é
nyeiket töm ören fogalm azva, jól érthetően , rövid 
m ondatokban ír já k  m eg és az á lta lánosan  elfogadott 
szakkifejezéseket használják.

A  Szerkesztőség

P á l y á z a t i  f e l h í v á s

A bauxiit-geológia és tim fö ld ipar fejlesztése terén 
kiem elkedő eredm ényeket elért, a  pályázat ben y ú jtá 
sakor 35. é letévét még be nem  tö ltö tt fia ta l szakem 
b erek  részére „Gedeon T iham ér” elnevezésű d íja t 
a lap íto tt az elhunyt leánya, am elyet évenként adom á 
nyoznak.

1985-ben pályázni olyan 1982. ja n u á r  1. óta hazai, 
vagy külföldi folyóiratokban m egjelent közlem ények- 
tetl. könyvvel, könyvrészlettel, m egadott szabadad óm 
mal. m egvédett egyetem i doktori, illetve kand idátusi 
értekezéssel lehet, am ely a  bauxit-geológia, illetve a 
tim földgyártás fejlesztését szolgálja.

A pályázato t elnyerő 10 000,— Ft-os d íjban  részesül, 
és ezzel együtt részére k isp lasz tikát adnak  át.

A pályázatokat 1985. június 15-ig lehet beadni a 
Budapesti M űszaki Egyetem  Tudom ányos O sztályára 
(1521. Budapest, M űegyetem  rkp. 3.). A m egjelent

munkáik különlenyom atáit, vagy m áso la tait 6 p ld-ban  
kell csatolni.

Többszerzős m unkákkal is lehet pályázni, viszont a 
társszerzőiktől ny ilatkozato t kell kérni, hogy a pálya 
m ű elsősorban a  pályázó teljesítm énye.

A pályázatokat B íráló bizottság értékeli, am elynek 
elnöke a  B udapesti M űszaki Egyetem rektora, tag jai 
a Veszprémi V egyipari Egyetem  a N ehézipari M űsza 
k i Egyetem, Miskolc, a M űszaki és T erm észettudom á 
nyi Egyesületek Szövetsége és a M agyar Tudom ányos 
A kadém ia képviselői.

A B íráló bizottság 1985. augusztus 31-ig dönt a díj 
adom ányozásáról, am ely a  tanévnyitó  kereében kerü l 
átadásra .
Budapest, 1985. ja n u á r  hó.

a  ku ra tó rium  elnöke 
Dr. Polinszky Károly,

E g y e t e m i  h í r e k
A Fénikohászattani Tanszék tanulmányútja

A F én ik o h ásza ttan i Tanszék o k ta tó i és k u ta tó i 19984 
jú n iu s  4— 6. k ö zö tt tan u lm án y i ú to n  v e ttek  részt. Meg
lá to g a tták  az Á llam i Pénzverőt, a  M űszaki F izika i 
K utató Intézetet, a  M osonmagyaróvári T im fö ld  és M üko- 
rundgyárat, a  M O F E M -e t és a  Veszprémi Vegyipari 
Egyetemet.

Az állam i Pénzverőben Bognár György vezetésével 
m eg tek in te tték  az ezüstö t ta rta lm azó  hu lladékok o l 
v asz tásá t, tö rnbösítését, az ezüstáruüzem et és az érem- 
pénz verését, u tá n a  a  M űszaki F izikai K u ta tó  In téz e te t 
keresték  fel. A főleg h id rom etallu rg iával foglalkozó fő 
osztályon a  volfram ot, m olibdént, ta n tá l t  ta rta lm azó  
kem ényfém hulladékok, volfram érc feldolgozását k ísér 
h e tték  nyom on. Az In tézeten  belül Dr Bartha László  
tudom ányos főosztályvezető  fogad ta a  csoporto t és 
a d o tt ism erte tő t, Vadasdi K ároly  tudom ányos osztály- 
vezető kalauzo lta  a  csoportot.

A ta n u lm á n y ú t m ásodik n ap ján  a  M osonm agyaróvári 
Tim föld- és M ükorundgyárat lá to g a ttá k  meg. P app

Albert a  gyár m űszaki igazgatóhelyettese ism erte tte  a 
válla la t tevékenységét, és fejlesztéseit (pl. csőfeltárást, 
a  tim föld szemcseeloszlás ja v ítá sá t, és az új m űkorund  
üzem et).

A M osonm agyaróvári Fém szerelvénygyárban Doho- 
vics József m űszaki vezérigazgató-helyettes ism erte tte  a 
gyár tö r té n e té t, jelenlegi tevékenységét és jövőbeli el 
képzeléseit.

A m ásodik nap i üzem lá to g a tást követő beszélgetésre 
e ljö ttek  a  Miskolcon végzett, de Mosom nagy a ró v á ro tt 
dolgozó m érnökök is.

A k irándulás harm ad ik  n ap ján ak  p ro g ram ján  Zircet, 
m ajd  a  V egyipari E gyetem  Szervetlen Technológiai in 
té ze te t lá to g a tták  meg, almi Dr. Várhegyi Győző ta n 
székvezető egyetem i ta n á r  vezetésével ism erked tek  meg 
a  morfológiai, a  környezetvédelm i kérdésekkel foglal
kozó labo ra tó rium  m unkájával. K ülönösen figyelem re 
m éltóak  az egyes üzem ek techno lóg iá já t modellező — 
esetenkén t nagy laborató rium i m éretű  — egységek m u n 
kái. (R iedl Is tvá n )
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S z a b v á n y o s í t á s i  h í r e k
— a második rész az ötvözet alkotóinak vegyjeleiből áll,
— a harmadik rész az olvadási hőmérséklet, vagy hő- 

mérsékletköz °C-ban. (K.E.)

Forrasztás

MSZ 4329-84

K e m é n y  és lá g y }o rr a szo k  je lö lé s i  ren dszere

A szabvány az ISO 3677-1976 nemzetközi szabvány 
szöveghű honosítása, amely beleilleszkedik egyrészt a 
forraszanyagok és a forrasztással kapcsolatos vizsgála
tok szabványainak jelenleg folyó korszerűsítésébe, más
részt a bevont hegesztőelektródák ISO-jelölési rendsze
rének a magyar szabványokba történő átvételének fo
lyamatába.
A jelölési rendszer három részből áll:
— az első rész egy В betű, amely a forraszanyagra utal,

Alumínium 

MSZ 16404-84
(MSZ 16404-73 helyett) A lu m ín iu m  tá rc sa  h id e g fo ly a 
tá s ra

A szabvány átdolgozását anyagtakarókossági szempon
tok indokolták
Leglényegesebb változás a mérettűrésekben van.

E g y e s ü l e t i  h í r e k
Az ICSOBA Magyar B izottságának teljes ülése

Február 8—9-én tarto tta  XV. "teljes ülését az 
I C S O B A  M a g y a r  B izo tts á g a  R áck evén  a Savoyai kas
télyban (Építészek és Műszaki Tervezők Alkotóháza).

A rendezvény első napján S o lté sz  I s tv á n  elvtárs, 
ipari miniszterhelyettes elnökletével ankét volt.

, ,A  m a g y a r  a lu m ín iu m ip a r  tá v la ti  fe jle sz té sé n e k  
s tra té g ia i c é lja ”

témakörében.
A bevezető előadáson d r. S i l l in g e r  N á n d o r  a MAT 

műszaki vezérigazgatóhelyettese a Magyar Alumínium
ipari Tröszt atratégiai céljait ismertette.

A korreferátumokban G a zd a  I s tv á n  ALÚTERV-FIvI) 
a világ alumíniumiparának fejlődési trendjét elemezte,

S z ik la v á r i  J á n o s  (OMFB) a hazai műszaki fejlesztés 
gondjairól és feladatairól adott tájékoztatást, B é f i O szkó  
I s tv á n  (MAT) nemzetközi együttműködésről számolt 
be, K a s z á s  F eren c  (ALUKER) a MAT termékek keres
kedelméről ta rto tt ismertetést, d r. G illem o t L á sz ló  
(ALUTERV-FKI) az aluminium várható piaci helyze
téről közölt érdekes adatokat.

Este elnökségi ülést tarto tt a Magyar Bizottság.
A rendezvény második napján szervezeti kérdésekről 

esett szó. Főtitkári beszámoló ( d r .  Z á m b ó  J á n o s) , éves 
pénzügyi jelentés (d r .  G adó P á l)  és az 1985 októberben 
megrendezésre kerülő „ B a u x i tk u ta tá s , b a u x i tb á n y á sza t” 
című nemzetközi ICSOBA szinpózium szervező bizott
ságának beszámolója volt napirenden.

Az ülésnek több mint 80 résztvevője volt és az el
hangzott sok szakember számára adtak hasznos és meg
szívlelendő információkat. (HW).

B ú c s ú z u n k

I m r e f i  J ó z s e f  oki. vegyészmérnök, a Tatabányai 
Alumíniumkdhó volt dolgozója 1984. szeptember 26-én 
tragikus hirtelenséggel elhunyt. Családja, munkatársai, 
barátai és tisztelői október б-én kísérték utolsó útjára 
a Tatabányai új temetőben.

1930. június 3-án született Csákváron. Apja kőmű
ves mester, anyja háztartásbeli volt. Hárman voltak 
testvérek, akik közül w  tanult tovább. Általános is
kolai tanulmányait ̂ Csákváron végezte, majd 1942-ben 
a Székesfehérvári Állami István Gimnáziumba került

és o tt érettségizett 1950-ben. Ugyanez óv őszén a 
Veszprémi Egyetem hallgatója lett, ahol 1954-ben az 
Elektrokémiai Iparok Tanszakán végzett. 1954-ben 
került Tatabányára és az akkori Karbidgyárban vállalt 
munkát, üzemmérnöki, fődiszpécseri, főmechanikus 
munkakörökben dolgozott. 1956. szeptember 12-től a 
Tatabányai Alumíniumkohó dolgozója lett, s haláláig 
o tt dolgozott különböző beosztásokban. Volt kohó
művezető, technológus, leborvezető, termelési osztáály 
vezető és műszaki fejlesztési osztályvezető.

Az elektrolizáló kádak fejlesztésében hosszú időn át 
foglalkozott a katódszerkezet megváltoztatásával és 
a kádak hőszigetelésével, valamint új anódrekonstruk- 
eió kialakításával. Részt vett a kohócsarnoki rekonst
rukcióban és azok irányítója volt. A rafináló üzemben 
kísérletet folytatott grafitelektródák helyett fém áram 
bevezetéssel, és számos konstrukciós változtatásban 
tevékenyen vett részt.

Nevét a nagy tisztaságú alumíniumból gyártott mű
szaki zár (plomba) gépi öntésének megvalósításával 
tette maradandóvá az utókor számára. Ennek elisme
réséért kiváló újító aranyfokozat kitüntetést kapott. 
Kétszer kapott kiváló dolgozó, egyszer Vegyipar ki
váló dolgozója kitüntetést.

Emlékét megőrizve mondunk I m r e f i  J ó z s e f  tagtár 
sunknak utolsó

Jó  szerencsét!
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F é m k o h á s z a t i  m ű s z a k i  é s  g a z d a s á g i  h í r e k
A z  A l e a n - A r c o  k ö z ö s  a l u m i n i u  n i v á l l a l k o z á s á r ó l

M ár csak néhány  n ap  kérdése, hogy nyilvánosságra 
kerü ljön  É szak-A m erika küszöbönálló jelentős a lum í
n ium ipari összefonódásának pon tos pénzügyi h á tte re . 
A k anadai illetőségű Alcan A lu m in iu m  USA-beli leány 
vá lla la ta  ta v a ly  ja n u á rb an  doglozta ki in d ítv án y á t, 
am elynek értelm ében m eg k ív án ta  vásárolni az Atlantic  
Richfield  legtöbb alum ínium ipari részlegét. O któberben  
a W ashingtoni igazságügyi m inisztérium  lényegében jó 
v áh ag y ta  az ü gy le te t azzal a  kikötéssel, hogy a  két fél
nek p o n tosan  ki kell dolgoznia a  Logan Countyban ( K e n 
tucky á llam ) éppen üzem be á llíto tt hengerm ű m űköd 
te tésének  feltételeit.

A kérdést úgy h id a lták  á t, hogy Alcan A lu m in iu m  
néven vegyesvállalat a lap ítá sá t h a tá ro z tá k  el, ym elynek 
60 százaléka az A tlan tic  R ichfield tu la jd o n áb an  m arad 
na. A  szóban forgó hengerm ű k apacitása  éven te közel 
200 ezer to n n a , konzervdobozok g y ártá sá ra  alkalm as 
alum ínium szalag. E zen  a  m egállapodáson kívül az A t 
lan tic  R ichfield ol k ív ó án t adni az A lcannak egy a lum í
n ium kohót, k é t m ásik hengerm űvet és to v áb b i két 
egyéb alum ín ium ipari lé tes ítm ény t, v a lam in t részesedé 
sé t k é t m ásik  ilyen jellegű vállalkozásból. A h é t o ld a 
lon rész letezett m egállapodás-tervezete tt a  m ú lt hét 
végén h ag y ta  jó v á az egyik am erikai te rü le ti bíróság. 
A 496 és 986 millió dollár közö tti é rték ű  ügy le t pontos 
m éreteit a  néh án y  napon  belül v á rh a tó  teljes lebonyo 
lítás u tá n  teszik  közzé.

Az A lcan egyébként ta v a ly  csökkenő eladásai ellenére 
nagyobb nyereséget k ö n y v elh e te tt el. Az a lum ín ium 
értékesítés 1984-ben 1,79 millió to n n á ra  csökkent az 
egy évvel k o rábban  reg isz trá lt 1,90 millióról, a  nyereség 
viszont 253 millió do llá rra  szökött fel az 1983-ban el
könyvelt 73 millióról. Az eladás m érséklődése a  negye 
d ik  negyedévben is fo ly ta tó d o tt, ez t az Alcan eslősorban 
a  csekély észak-am erikai alum ínium töm b, illetve feldol
gozo tt alum ínium term ék-kereslenek  tu la jd o n ítja . N y e 
reségéhez legnagyobb rész t a  növekvő európai értékesítés 
já ru lt hozzá. A cég USA-beli leányválla lata , az Alcan 
A lum ínium  ta v a ly  33 millió dolláros profithoz ju to t t ,  
ez szin tén  nagyobb az egy évvel korábbinál. A v álla la t 
lem ezhengerlő részlege rekord je ljesítm ény t é r t el 1984- 
ben, hengerm űvei te ljes kapacitással m űködtek . ( H W )

Reuter 1985 jan.

E g y e n s ú l y b a  k e r ü l  a  k o l i ó a l u m i n i u n i  p ia c

A ntony B ird  a lum ín ium iparral foglalkozó legutóbb 
m egjelent jelentése szerin t 1985. I I .  félévére az a lum í
n ium kereslet— k ín á la t egyensúlyba kerü lhet, am inek 
következtében  ism ét erősödhetnek  az alum ínium  árak . 
E zen  árerősödés azonban nem  U SD -ban m érv^, nem  
lesz oly erőteljes.
A L ondoni F ém tőzsde á ra it  tek in tv e  1986-ra 98 cen t/ 
librás (2156 U SD /t), 1987 középre 106 cen t/ librás á ra t 
(2332USD/t) jelez előre.
F igyelm eztet az árem elkedés „veszélyére” . Az 1983- 
84-85-ben ta p a sz ta lt a lum ínium  kapacitás leállítás— 
ú jra in d ítás  ,ism éte lt leállítás fo lyam ata  m egism étlőd 
het. H osszabb tá v o n  kapacitás tö b b le t és h ián y  válto- 

a th a tja  egym ást. Szám szerű előrejelzése a  következő:

1984 1985 198«

Ipari termelés + 7,1% + 3,7% + 1,«%
Aluminium felhasz- 
Aluminium termelés + 14,7% -  4,8% + 7,6%
Kapacitás kihasznált
ság 88 % 85 % 91 %
készlet változás 

(ezer to) + 446 -993 -  12

LME ár cent/lb 58 «0 98

Metal Bullatin, 1985. december 21.

K o l i ó b ő v í t é s  J u g o s z l á v i á b a n

A jugoszláv Tovarna Clinice A lu m in ija  (TGA) 35 
k t-val bővíti a  szlovéniai Kidricevo a lum ín ium kohó jának  
k ap acitásá t. A bővítéshez a  Pechiney n y ú jt segítséget és 
szállítja  a  kádsort. Az új sor 1988-ban lép üzem be. ( H W )

Metal Bullatin, 1985. január 11.

H u s z o n n é g y  k o h á s z a t i  v á l l a l a t  a z  1 9 8 5 .  é v i  
L ip c s e i  T a v a s z i  v á s á r o n

Az idei Lipcsei Tavaszi Vásáron 24 ország kiállítáói 
je len tkez tek  vas- és fém ipari k íná la tukkal. Az európai 
KGST országokon kívül K uba, Jugoszlávia, Belgium , 
N SZK , F ranciaország , N agy-B ritann ia , Olaszország, 
Ja p á n , L iechtenstein , L uxem burg, H ollandia, N orvégia, 
A usztria, Svédország, Svájc, USA, L ibanon  és N yugat- 
B erlin  kiállító i m u ta ttá k  be kohászati te rm ékeiket.

Az N D K  kiállítói közül a  V E B  Stahlband Kom binat 
„Hermán M atern '’ elsősorban h o rg an y zo tt és m űanyag  
bevonatú  E k o ta l an y ag ait m u ta t ta  be. A csom agolás 
tech n ik a  szám ára k íná lják  a  gőzölt alum ín ium  felületé 
E b a l acélterm éket.

A V E B  M ansfeld Kom binat Wilhelm Pieck  m ás te r 
m ékei m ellett a ran y  és AISi! m ik rohuzalokat á llíto tt ki 
az elek tronikai ip a r szám ára. A V EB  B E rgbau- und 
H ü tte n k o m b in a t „A lbert F u n k ” term ékei közül a 
CuSn6 elektronikai bronzszaalag érdem el em lítést. 
(HW)
Presse Information, Leipziger Messe DDE

A z  A u s t r ia  M e t a l l  g o n d j a i

Az A ustria  M etall AG. 1984-ben 330 M ATS nyeresé 
get könyvelt el, am i az 1983 éves nyereség kétszerese. 
E hhez az eredm ényjavuláshoz a  m agas dollárfo lyam ,ár 
a  lé tszám csökkentés is hozzájáru lt. 1971. óta az a lkal
mazottak 25°/0-át és a m unkások 17% -át építették le. M ost 
a  tá rsaság  ú j beruházási elképzelései in d íto tta k  heves 
v itá t. 5 Mrd ATS beruházási költséggel ú j alum ínium kohó  
építését tervezik. Az ellenzék vélem énye szerin t környezet 
védelm i szem pontból hasznosabb lenne ezt az összeget 
m ás, környezetkím élő és kevésbé energiaigényes term ék  
g y á r tá sá ra  ford ítan i.

R anshofen  jelenleg az osz trák  energ iaterm elés 4 % -á t 
fogyasztja  el. A jelenlegi kohó 1940 ó ta  üzem el, m íg a 
konkurens osz trák  üzem  sokkal f ia ta lab b  és gazdaságo 
sab b an  term el. Az új kohó ép ítésé t R anshofen  a  90-es 
évek elejére tervezi. Streicher vezérigazgató az új kohó 
ép ítésé t elengedhetetlennek ta r t ja  m ert , ,A usztria  nem  
engedheti meg magának, hogy teljesen leálljon az alapanyag  
gyártással, mert ez idővel a kapcsolódó iparágak külföldre 
költözésével já rna . Elvesztenék továbbá azt a know-how-t, 
amire az eddig eredményes tevékenységhez szükség van. 
M ásik  ok, hogy m inden népgazdaságnak biztosítania kell 
bizonyos mértékű önállóságát a fontos alapanyagokból. A z  
A lu m ín ium ná l az az óllásépontunk, hogy szükség esetén 
A z  a lum ín ium nál az az álláspontunk, hogy a 90-es évek 
közepére szükségünk van ú j alum ínium kohóra üzemgazda 
sági okokból” . . .  „de abban a helyzetben vagyunk, hogy 
szükség esetén nagyon hamar el tud juk kezdeni a beruhá
zást, ill. beszerezni az ismeretanyagot”.

Streicher vezérigazgató nem  közölte, honnan  b iz to sít 
já k  az 5 M rd ATS beruházási k ere te t, de szám ít arra , 
hogy az osz trák  villam osenergia-gazdaság is b e tá rsu l a  
beruházásba. A beruházással csökkenteni k ív án ják  a 
v á lla la t függőségét a  világpiac ingadozásaitól. 1984-ben 
az a lap an y ag g y ártás  65% -ban já ru lt  hozzá az G ustria  
M etall 10 M rsd ATS érték ű  term éeléshez. A tö b b i a  kész 
árug y ártásb ó l adódik, ahova a  nem rég m eg in d íto tt a lu 
m ínium  sörösdoboz előállítás is ta rto z ik . E z  a  g y ártá si 
ág nagy  veszteséggel indu  t. Az Enzesfeld-i üzem  é rté 
kesítési p rog ram ja  1984-ben nem  te lje sü lt az elképzelé 
seknek megfelelően. Jelenleg  is csö k k en te tt üzem idővel 
dolgoznak. ( H W )

Osztrák rádió hirei, 1085. febr. 21.
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S50 dolgozóból 400 a  term elésben tevékenyked ik , 27- 
en m in t közvetlen eladók m űködnek, a  tö b b i az ad m i 
n isztrációhoz ta rto z ik . Mivel a fontos piacok m egdolgo 
zása A usztriábó l csak nehezen lehetséges, s a já t eladási 
iro d ák a t á llíto ttak  fel N SZ K -ban , Svédországban, D á 
niában, Finnországban, N agy-B ritanniában, Francia- 
országban és A lgírban  (Észah-A frika szám ára). Lattorff 
vezérigazgató elsősorban az azonnali szállítási készséget 
ta r t ja  fon tosnak  „ leh e te tlen ” vevő k ívánságok esetén 
is, to v áb b á  a  h aték o n y  vevőszolgálatot, hogy a  vevők 
csomagológépei üzem képességét m indenkor biztosítsák. 
A „m egbízható  szállító”  h írnév  a  költségekből eredően 
csökkenő v evőrak tér m ia tt  fokozo tt je lentőséget nyer 
és jó á ra k  elérését teszi lehetővé. A v á lla la t a  gyors 
szállítás lehetővétótelére a  legfontosabb vevők orszá 
gaiban  fégyártm ány  r a k tá r t  t a r t  fenn.

Az összforgalom ból csak 15% a hazai eladás, 17% a 
szovjet, 15% az NSZK, 14% a skand ináv , 9%  francia 
és 8%  a b r it export. Legfontosabb term elési ág 33% 
forgalm i részesedéssel a c ig are tta  fólia, ez t követi az 
élelm iszer csom agolás (25% ), a  te jip a r  (20% ), v a lam in t 
a gyógyszer és ónozo tt fóliák.

Az eredm ény kiváló. 1984-ben ugyam'igy, m in t az elő 
ző évben a  GO M ATS tőkére 20%  osztalék vo lt k ifizet 
hető . A bevétel ennél a cégnél a  legnagyobb a T u rn au er 
csoporton belül volt. (HN)
Die Presse, 1985. jan. 8.

1 9 8 6 - b a n  i n d u l  a  m e g n ö v e l t  A l b a  k o h ó

Az A lu m ín iu m  Bahrein  vá lla la t (Alba) ú jjáép ítési 
p rog ram ja első fáz isának befejezését 1984. decem ber 
végére tervezi. Az ú jjáép ítés u tá n  —  m elyet hatéves 
időszakra te rveztek , de rem élik, hogy m ár 1986 végére 
befejezik —  az alum ínium kohó kap ac itása  170 000 t/év- 
ről 200 000 t/é v re  nő. A k ap ac itás  növelésre az új 
40 000 t/é v  k ap ac itású  hengerm ű felépülte m ia tt  van  
szükség. Az A lba részvényei 57,9%  -ban a  bahrein i ko r 
m ány, 20% -ban  a szaud i korm ány, 17% -ban a K aiser 
A lum ínium , 5 ,1% -ban  a  Breton Investm ents kezében 
vannak . (HN)
Mining Journal, 1984. november 16.

M á s o d l a g o s  a l u m í n i u m o l v a s z t ó  i n d u l  A n g l i á b a n

Az Észak-W ales ta rto m án y b a n  fekvő Wrexham  hely i 
ségben 44 M L ráford ítással alum ínium hulladék  olvasz 
tá s á ra  alkalm as üzem et ép ít a  Seeside A lu m in iu m  
nevű  ú j válla la t. A vállalkozás, am ely az u táb b i éveket 
jellem ző kohófelszám olások ellenére jö t t  létre, egy a 
nag y -b ritan n ia i a lum ín ium iparban  új koncepción alapul. 
N evezetesen szo lgáltató  v á lla la tk én t fog m űködni, nem  
a  sa já t m aga á lta l fe lvásáro lt a lum ín ium hulladékot o l 
v asz tja  be és értékesíti az ebből n y e r t fém et, hanem  a 
vevők tu la jd o n á t képező a lap an y ag o t dolgozza fel, s a 
készterm éket visszaszállítja  a  m egbízónak.
A Seeside bízik ab b an , hogy vállalkozása sikeres lesz, s 
elsősorban a  préselő és nyom ó üzem ek közül rem él ü g y 
feleket, s nem  az öntödei vonalról. (HN)
Financial Times, 1984. november 27.

T ö b b  a l u m í n i u m i p a r i  v á l l a l a t  a  v i l á g r a n g l i s t á b a n

A Wordl M in in g  E quipm ent c. szak lap  összeállítást 
k ész íte tt a  világ b án y á sz a tta l foglalkozó legnagyobb 
250 vállalatáró l. Az összeállítás szerin t az iparág  legna 
gyobb forgalom m al rendelkező 10 v á lla la ta  a  k ö v etk ező :
1. Standard Oil (USA), 2. Oetty Oil (USA), 3. U nion  
Carbide (USA), 4. Fluor (USA), 5. N ational Coal Board, 
(N agy-B ritannia), 6. N ihon  Kogyo  (Japán), 7. Pechiney 
(Franciaország), 8. Ruhrkohle (NSZK), 9. Alcan A lu m i 
n iu m  (K anada), 10. A lu m in iu m  of A m erica  (USA).

Az ism ert a lum ín ium ipari válla la tok  közül a  K aiser  
a  16., az A lusuisse  a  18., a  Reynolds a  19., az Alcoa of 
A ustra lia  41., a  Comalco 51., a  brazil M ineracoo R io  do 
Norte a  212. helyet foglalják el. Az ism ert kereskedő 
házak  közül a  Metallgesellschaft (NSZK) a  14. helyre 
k e rü lt 3,8 m rd  <S'-os forgalm ával. (HN)

World Mining Equipm ent, 1984.

Ú j a b b  b a u x i t k é s z l e t e k  B r a z í l i á b a n

A brazil állam i bányászati v á lla la t, a  CVRD ú jabb  
b au x it készleteket fedezett fel M aranhao állam ban . Az 
ú j, jó m inőségű készleteket 45 M t-ra becsülik, és jól 
m egközelíthető  helyen  fekszenek, am i a  k ite rm elést és 
a  szá llítás t könnyebbé teszi. (HN )

Mining Journal, 1984. november 16.

K a is e r  E n g i n e e r s  t i m f ö l d g y á r i  k o n z u l t á n s k é n t

A Hellenic Industria  Development B ank  a  S zov je t 
un ióval kooperációban építendő  tim földgyárához m ű 
szaki szak tanácsadónak  a  K aiser E ngeneers céget v á 
la sz to tta  ki. A g y ár m egépítésére k ö tö tt  szerződésre 
vonatkozóan  m ár tö b b  sajtóközlem ény h an g zo tt el és 
ezek szerin t a  szerződést m ár 1984. elején m egkötö tték . 
E n n ek  érte lm ében  a  Szovjetunió 400 k t/év  tim fö ldet 
vesz á t  a  600 k t/év  k ap acitású  gyártó l. M iu tán  m eg 
sz ű n t az Alcan  világ árjegyzése kohófém re, a  szállítási 
szerződés tá rg y á t képező tim föld á rá t  ú jból kell t á r 
gyalni. (HN)

Alumínium, 1984. 12. sz.

M e g á l la p o d á s  I z b in d  k o r m á n y a  é s  a z  
A l u s u i s s e  k ö z ö t t

Az Iz land i ko rm ány  és az A lusuisse  vezetősége m eg 
á llapodást í r t  alá a  jövőbeni együttm űködésre . Az Ice 
landic A lu m in iu m  az Alusuisse 100% -os leán y v á lla la ta  
1969 ó ta  üzem elte ti a lum ín ium kohó já t a  szigeten 88 
k t/é v  kapacitással. A szerződés értelm ében meghosz- 
sz ab b íto tták  a  fennálló energiaszerződést egy kibővítési 
k lauzulával, am ely szerin t a  kohónak  szá llíto tt á ram  az 
alum ínium  világpiaci á rá n ak  ingadozásai szerin t m ó 
dosítható . Az ad ó z ta tás  kérdései m ég m indig n y ito ttak . 
A szerződést az iz landi parlam en tn ek  is ra tifik á ln ia  
kell. A  m egállapodás m in d k é t fél szám ára lehetőséget 
n y ú jt, hogy gondolkozzanak a kohó bővítéséről esetleg 
h arm ad ik  p a r tn e r  bevonásával. (HN)

Alumínium; 1984. 12. sz.

A l u m í n i u m k o h ó k  v é g l e g e s  l e á l l í t á s a  J a p á n b a n

A jap án  ko rm ányhatóságok  a  ja p án  kohászati vá lla 
la to k  vám m entes behozatali kon tingenseit bizonyos 
kohókapacitások  üzem eltetéséhez k ö tö tték . E n n ek  ér 
te lm ében  azokat a  k o hókat is k ap acitás jegyzékben m eg 
ta r t já k ,  am elyek egyálta lán  nem , vagy  csak nagyon 
kis kapacitással m űködnek. 1985. m árcius végéig m eg 
szü n te tik  az eddigi szabályozást és v árh a tó , hogy „n em 
zeti okokból” 350 k t- ra  csökkentik  a  szükségesnek ta r 
t o t t  üzem képes á llap o tb an  m aradandó  kohókapa 
c itás t.

E n n ek  következtében  a jap án  alum ínium kohászati 
válla la tok  egy sor kohót véglegesen leállítanak :
1. A jelenleg üzem en k ívül álló Sakata  kohót, am ely a  

Sum itom o-Light-M etals leányválla la tának  a  Sum ikey- 
nek  tu la jd o n a  (100 k t/év  kapacitás) véglegesen le 
á llítják .

2. N ip p o n  L ight M etals m árcius végéig leá llítja  a 
Tomakom ai, Hokkaido  kohót, m elynek 72 k t/év  k a 
p ac itásábó l jelenleg csak 10 k t/é v  üzemel.
A K am bara  kohót, am ely ugyancsak  a  N ippon L igh t 
M etals tu la jdona , to v á b b ra  is üzem ben ta r t já k  
(kapacitás 64 k t/év).

3. A Sum itom o A lu m in iu m  Sm elting  leá llítja  Togo holló 
já t ,  m íg Тоуата-Ъап  kis nagyságrendű  te rm elést 
to v á b b ra  is fen n ta rtan a k .

4. Végül leá llítják  a  Showa A lu m in iu m  Industries  60 
k t/é v  k ap acitású  Chiba kohó já t.

E zekkel az in tézkedésekkel a  jap án  kohófóm  term elés 
1985-ben kb . 200 k t/év  nagyságrendre csökken.
1985. I . negyedévében 5000 t/h ó  im p o rtra  lehet szám í
ta n i, szem ben az 1984. I . negyedévi 2— 3000 t/h ó  im 
portm ennyiséggel. (HN)

Alumínium, 1984. 12. sz.

Bányászati és Kohászati Lapoik — KOHÁSZÁT 118. évfolyam, 5. szám 239

I



V á m m e n t e s  j u g o s z l á v  a l u m í n i u m  im p o r t  a z  
E u r ó p a i  K ö z ö s s é g  o r s z á g a ib a

1985-re az E urópai Közösség az a lább i vám m entes 
m ennyiségeket engedélyezte Jugoszláviából tö rtén ő  a lu 
m ínium  im p o rtra . 1984 évhez képest a  m ennyiségeket 
5% -kal növelték.

1986. 1984.

7(501 A nyersalumínium 21(50 2058
7(502 rúd, profil, huzal 1220 1102
7(503 hengerelt áru 2(575 2548

Alumínium, 1984. 12. sz.

A z  A l u s u i s s e  é s  a  N o r s k  H y d r o  k ö z ö s e n  
b ő v í t i  a  H u s n e s - i  a l u m í n i u m k o l i ó t

A svájci és norvég alum ínium konszernek  b e je len te t 
ték , hogy a Sor-Norge- A lu m in iu m  a/s (Sora i)  a lum í 
n iu m k o h ó já t H m n es-ben közösen k ív án ják  bővíten i. A 
tervekben  szerepel a  Sorai tu la jdon jog i v iszonyainak 
ú jrarendezése is. Az üzem  jelenleg 75% -ban A lusu isse , 
25% -ban  N orsk H ydro  tu la jdon . Az átrendezés célja, 
hogy a  norvég tőkerészesedést 50% -ra növeljék. A te rv  
m egvalósítása esetén a  H usnes-i kohó éves k apacitása  
66 k t-ró l 100 k t- ra  bővül. A te rv  m egvalósítása a  N orvég 
K orm ány tó l is függ, am ely hajlandónak  látszik  az ener 
gia b iz to sításá ra  hosszú távú  szerződés keretében , v a la 
m in t a  pénzügyi részvételre is .Szükséges a te rv  m egva 
lósításához az A lusuisse és a  N orsk  H ydro , va lam in t a 
Sorai ig azg a tó tan ácsán ak  jó v áhagyása  is. A d ö n té s t 
1985. közepére v árják , az építési m unkák  kb. 2 évig 
fognak ta r ta n i. (HN)

Alumínium, 1984. 12. sz.

A  n o r v é g  a l u m i n i u i n t m n e l é s  c s ö k k e n t é s e

1984. novem bere ó ta  a  N orsk H ydro K arm oy  üzemé" 
nek k ap ac itá sá t 100 k t/év -rő l 147,2 k t/év re  csökken te tte . 
A k a rb a n ta r tá s ra  le á llíto tt k ád a k a t egyelőre nem  helye 
zik ú jbó l üzem be. T ervezik  közt szerepel a M osjoen  és 
L ista  alum ín ium kohók  (170 k t/év ) kap ac itásk ih aszn á 
lá sának  csökkentése 95% -ról 85% -ra. (HN)

Alumínium, 1984. 12. sz.

Martin Marietta Icídlítja Dalles-i  kohóját

A M artin  M arietta A lu m in iu m  Inc . 1984. decem ber 
1-én b e je len te tte , hogy 3 h é t a la t t  leállítja  D alles-i 
kohó já t. A tá rsa ság  alum ínium  tevékenységének leg 
fon tosabb  ü zem etit á ta d ta  a  Gomalco-nak . N em  kerül 
á tad á sra  a  K aliforn iában lévő Torrance-i fé lg y á rtm án y 
üzem  és a  Szűz-Szigeteken lévő S t. Croix tim földgyár. 
A Dalles-i kohó 81,5 k t/év  kapacitásábó l n y ár  ó ta  csak 
a  fél k ap ac itás  üzem elt. M artin  M arie tta  nem  titk o lja , 
hogy a  S t. Croix-i tim fö ldgyárat is el ak a rja  adni. H a  
nem  sikerü l az eladás, az üzem et leállítják . Más a  h ely 
ze t a  Torrance-i titán -  és alum ínium -félgyártm ány- 
üzem m el, m elyben 40%  részesedése v an  a jap án  N ippon 
K okan cégnek is. E z az üzem  a légiforgalmi- és h ad iip a rt 
lá tja  el, ezért ez t az üzem et to v á b b ra  is m űködésben 
ta r t já k .  (HN)
Alumínium, 1984. 12. sz.

Ű j a b b  c s ú c s  f e l é  h a la d  a  f é m f o g y a s z t á s

1984-ben a  színesfém  igény a  ny u g ati v ilágban n a 
gyon kedvezően a lak u lt. M indenesetre m eggondolandó, 
hogy 1980, 1981 és 1982 a  színesfém -ipar szám ára nehéz 
évek vo ltak . 1984-ben a  világ m ég m indig nem  éri el az 
1979. évi fogyasztási csúcsot. Az 1983-as évhez képest, 
am ikor az alum ínium , horgany és nikkel fogyasztása 
je len tősen  nö v ek ed ett 1984-ben a  réz és ugyancsak  a 
n ikkel á tlagon  felüli növekedési á tlag o t m u ta t. 1984-ben 
az ólom nál is v á rh a tó  a  fogyasztás növekedése, ezzel 
szem ben az ónigény v á lto za tlan u l stagnál.

A növekvő igény azonban  csak részben v ez e te tt az 
á ra k  javulásához, ső t fontos színesfém ek tőzsdei jegy 
zése a  londoni tőzsdén 1984-ben inkább  lanyhu lt. E gyes

k o n ju n k tú ra -k u ta tó k  ebben a  fejlődésben a nyugati 
világ k o n ju n k tú ra  növekedésének a  végét lá tják . Walter 
S ies  a  Metallgesellschaft А С  gazdasági o sztályának  fő 
m egbízo ttja  m ásképpen lá tja . Szerinte az áralaku lások  
oka az a ján la ti oldalról bekövetkeze tt eltolódás. N agyon 
erős vo lt 1984-ben az áresés az alum ínium ban. J a n u á r 
b an  m ég 436 D EM /100 kg v o lt az alum ínium  á ra  a  lon 
doni tőzsdén, ok tóberben  m ár csak 316 D EM /100 kg-ot 
jegyeztek. E z  m in tegy  28% -os áresést je len t. E nnek  az 
áresésnek az értékelésénél azonban figyelem be kell venni 
hogy 1983-ban az alum ínium  a londoni tőzsdén olyan 
m agas sz in te t é r t el, hogy v árh a tó  vo lt a  lefelé tö rténő  
helyesbítés. F elté te lezhetjük , hogy ez a helyesbítési 
időszak befejeződött, hiszen 1984. októberében m ár 
344 DEM /100 kg-os jegyzést é r t  el.

É rdekes, hogy az a lum ín ium árak  a lak u lásá t egyes 
term elők  nagyon nehezen ak a rják  elfogadni. M egfigyel
hető  azonban, hogy az a lum ín ium iparban  egyre inkább 
té r t  h ó d ít az a  felfogás, hogy a tőzsdei jegyzések jobban 
hatn ak  az árak ra , m in t korábban  a nagy term elők  árlis 
tá i. E g y re  több  a lum ín ium gyártó  használja  ki a  tőzsde 
á lta l n y ú jto t t  lehetőségeket, és a  tőzsdei árjegyzéseket 
s a já t viselkedésük szám ára in d ik á to rk én t használja. 
Jlyen érte lem ben  n y ila tk o zo tt 1984 végén a VAW 
Igazgatósága is.

1983-ban, am ikor az a lum ín ium ár jelentősen em el
k ed e tt, a  ny u g ati világ alum ínium fogyasztása 10,7%- 
kal n ő tt. U gyanakkor a  term elés csak 3,5% -kal bővült, 
így a  készletek jelentős leépülése vo lt megfigyelhető. 
1983 elején az alum ínium kohók és a  hozzá ta rto zó  fél- 
g y ártm án y  üzem ek készlete —  ide szám ítva  a  londoni 
tőzsdét és a jap án i készleteket is -— 3,3 M t körül mozog 
tak . 1983/84. évforduló ján  ezek a  készletek 2,4 M t-re 
csökkentek. E zen fejlődés lá ttá n  m egm agyarázható , 
hogy m últ év  végén, te h á t  1983-ban jelen tős alum ínium - 
árem elkedésre k erü lt sor a  tőzsdén. A nagy  ártó l in d ít 
ta tv a  szeptem berig  az alum ínium term elők m ajdnem  
20% -kal növelték gyártási kapacitás k ihasználásukat, 
az 1984. évi fém fogyasztás azonban csak szűk 5% -kal 
n ő tt .  A készletek 1981. szeptem ber 1-ig 2,8 m illióra 
nő ttek . Ilyen  készletalakulás m elle tt nem  csoda, hogy 
a  londoni tőzsdén ism ét csökkentek  az árak . T öbb a lu 
m ínium term elő levon ta az áralakulásból a szükséges 
következtetéseket, ennek eredm ényeképpen várha tó , 
hogy a  jövőben az alum ínium  á ra k  erős ingadozása el 
m arad . S tabilizáló elem ként h a tn a k  az alum ín ium piac 
ra  a nem  tőkés országok alum ín ium  vásárlásai is, i t t  
különösen K ín á t kell m egem líteni, am ely 1984 első fél 
évében 112 k t  to n n a  fém et vásáro lt. A kínai fém vásár- 
lások azonban nem  lesznek ta rtó sak , m ert a  K ínai 
N épköztársaság  a  s a já t bauxitkészleteinek  felhaszná 
lására  rendezkedik  be és K ín a  jelenleg tá rs a k a t keres 
a lum ín ium kom biná t k iépítésére, to v áb b i a  Pingguo-i 
bauxitkószletek  k iaknázására , m elyek nagysága 200 M t 
körül van . (HN)
Alumínium, 1984. 12. sz.

A  n y u g a t i  v i l á g  f é i i i f c l h a s z n á l á s a  a z  u l n l s ó  
I ta t  é v b e n

1979. 1982. 1083. 1984.*

Alumínium 12 (518 10 948 12 124 12 700
Kéz 7 525 (5 749 (5 783 7 250
Horgany 4 (58(5 4 201 4 555 4 750
Ólom 4 199 3 79(5 3 820 3 900
Nikkel 558 459 49(5 550
Ón 178 143 14(5 150

* nem végleges
(H. W.)

Alumínium, 1984. 12. sz.

A l u i n í n i u m d o h o z  ü z e m  K a n a d á b a n

A Continental Can Canada 1985 végéig üzem be k í 
v án ja  helyezni a lum ínium  sörösdoboz üzem ét. Az új 
üzem  beruházási költségét 20 M CN D -re becsülik és az 
üzem et T o ron tóban  helyezik üzem be. A gyár a  kö rn y ék 
beli sö rg y árak a t fogja alum ínium dobozzal ellátni. A 
berendezés kap ac itása  kb. 300 millió doboz/év. (HN)
Alumínium, 1984. 12. sz.
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experim ente nachgewiesen, dass die C hlorm etal 
lurgie zur kom plexen A ufarbeitung  von B aux iten  
geeignet ist.

C O N T E N T S

M akny, L.: Ladle m etallurgy helps also the in tro 
duction of new products ...........................................1* 241

In  his open h ea rth  shop th e  Steelw ork a t  Csepel 
powder is in jected  in to  the steel through a 
Scandinavian  type of lance since 1982 to im prove 
its q u a lity  for tube fabrication . The resu lts 
allowed the  p roduction  of m ore m odern and 
newer fabricates.

Kiszely, Gy.— Remport, Z .: Spread of rolling tra in s 
in Europe ....................................................................  P  244

The firs t rolling tra in s were in E ngland  erected, 
in th e  fu rth e r  countries of E urope they  were sp r 
ead in two steps. The firs t s tep  was d riv ing  them  
by paddlew heels and the  second pow ering them  
by steam  engines. W hile they  becam e com m only 
used, the  technology of rolling and the auxiliary  
mechanical equ ipm en t of the tra in s also were 
im proved.

Zana, D. and coworkers: The present state and the 
directions of its development in our forging 
workshop .................................................................... P 251

Based on a  survey  of lite ra tu re  a  detailed  and 
sincere appreciation of H ungarian  forging w ork 
shop is given and com pleted w ith its  necessary 
developm ent, w ith regard to the  production  of 
pieces with precise dim ensions. C onditions of fill 
ing u p  the  lag.

Johansson, S .:  Je rnkon to re t’s new method of e I m at
ing and qualifying inclusions..................................P  25B

T here is an  old trad ition  in Sweden to develop 
and im prove m ethods of exam ination  of inclu 
sions. The now proposed m ethod rests upon  the 
trad itio n a l etalon pictures, b u t com pleted to  give 
num erical resu lts in per cents of the surface, the 
d istribu tion  according to dim ensions and  fu rth e r 
d a ta . The e talon  p ic tures used in the new m ethod 
were deliberately  sketched and  presum e w orking 
up  th e  d a ta  by  com puter.

Répási, G.—Hauszner, E .:  Im proved surface quality ' 
of continuously cast b loom s.................................... P  261

The surface defects on continuously  cast blooms 
were exam ined, the principle of m inim um  deoxi 
da tion  being k ep t in  view. This principle allows 
to ob ta in  a final oxigen co n ten t of 80 to 120 ppm , 
by the add ition  of a  small q u an tity  of Si and  Al.
On the  p roduction  of Al-killed steel Al-O- is fo rm 
ed as inclusions, b u t a  considerably lower m elt 
ing alum inium -silicate slag is form ed, when 
deoxidised according to the proposed w ay. Steel 
to  be rolled in to  sheets contain ing  silicon, de 
ox ida tion  can  be perform ed by  in jecting  CaSi 
in to  the  ladle.

Gazda, I .:  Tendencies of developm ent a t the alum i
nium  industry all over the w orld ............................. P  274

The alum inium  in d u stry  of th e  cap ita lis t world 
will be geographical rearranged. The electrolysis 
should be established only in sites, where inex 
pensive energy is available. The p roduction  of 
sem i-finished goods rem ains henceforw ard near 
to the  consum ers.

Székely, T .—Szépvölgyi, J .:  Dressing of m ulti-com 
ponent m ineral raw  m aterials w ith particu lar 
regard to the volatilizing ch lo rination .....................P  279

I t  h as been proved by lab o ra to ry  tests  and  sem i
p lan t experim ents, th a t the ch lo rinating  m eta l 
lu rgy  is su itab le  for the com plex processing of 
bauxites.
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Üstmetallurgia a gyártmányfejlesztés szolgálatában
M A K A Y  L Á S Z L Ó  oki. kohómérnök 

Csepel Művek Vasmű
D K . :823

M agyarországon m ásodikként a Csepel M üvek  
V asm ű ( C s M V ) vezette be a porbef úvásos üstmetal
lurgiai eljárást, 1982-ben.
A  Skand ináv Lándzsa ( S L ) beruházásának célja 
kettős volt: egyrészt a gyártott acélok minőségjaví
tása, a késztermékek korszerűsítése', másrészt ú j  
gyártm ányok kifejlesztéséhez a feltételek megterem
tése. A z  ezek révén kibontakozó lehetőségek

Az országos üstmetallurgiai program keretében, 
a Dunai Vasmű tapasztalatainak felhasználásával 
Magyarországon másodikként a Csepel Művek 
Vasmű vezette  be a porbefúvásos üstm etallur 
giai eljárást.

A  Siemens-Martin (SM) acélgyártási technológia  
kiegészítése porbefúvásos üstmetallurgiai egység 
gel —  a folyékony acél oxigén- és kéntartalmának  
intenzív csökkentésével, valam int az acél zárvány 
tartalm ának mérséklésével és m odifikálásával új, 
minőségileg korszerűbb acéltermék-családok ki- 
fejlesztésének lehetőségeit terem tette meg.

A csepeli acélgyártók több évtizedes törekvése, 
hogy acélgyártásunk kielégítse a folyam atosan  
szigorodó minőségi követelm ényeket. A folyékony 
acél üstben történő kezelésének Csepelen hagyo 
mányai vannak:
—  Több m int két évtizede alkalmazzuk elektro- 

acél-gyártásunkban a vákuumozást.
—  Elterjedt volt üzemünkben a folyékony acél 

argonnal történő átöblítése, homogenizálása. 
E zt a technológiát a megfelelő porózus tégla  
beszerzésének hehézségei m iatt szüntettük meg.

Másfél évtizeddel ezelőtt széleskörő kísérletsoro
zatot hajtottunk végre, amelyben a lecsapolt 
elektro- és martinacélt folyékony szintetikus sa 
lakkal kezeltük. A kezelés eredményei —  a kénte- 
lenítési hatásfok, a zárvány-modifikáció és a kész
termék mechanikai tulajdonságai szempontjából
—  elérték, esetenként meghaladták a porbefúvá 
sos kezeléssel eddig elért eredményeinket, azonban 
az eljárás a nagy költségek és munkaráfordítások 
m iatt nem kerülhetett bevezetésre.

N agy hagyom ányai vannak acélgyártásunkban 
az alkáli- vagy ritkaföldfémek alkalmazásának, 
valam int a mikroötvözésnek. Ezek gazdaságossá
gát azonban SM-acélgyártásunkban az utóbbi évek 
ben erősen megkérdőjelezte az igen drága ötvöző 
anyagok alacsony hasznosulásai foka.

Vállalatunk az ország egyetlen varratnélküli 
melegen hengerelt csövet előállító üzeme, amely 
csövek alapanyagait SM-acélgyártással állítjuk elő. 
A csövekkel szemben támasztott, fokozódó minő
ségi követelm ények szükségszerűvé tették  az acél 
üstben történő kezelésével szerzett régi tapaszta 
latok újrafelhasználását, illetve olyan új techno 
lógiák, eljárások kutatását és bevezetését, am elyek 
kel gazdaságosan alkalmazhatjuk azokat.

A fenti célok megoldásához, elsősorban technikai 
eszköznek telepítettük  1982-ben az ,,SL” porbefú
vásos üstm etallurgiai egységet SM üzemünkbe 
(1. ábra).

Az üzembehelyezés óta elte lt időszak tapaszta 
latai alapján elmondhatjuk, hogy jó úton haladunk 
évtizedes célkitűzéseink megvalósítása felé.

1. ábra. A  csepeli SL-berendezés
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A technológia bevezetése során megvizsgáltuk  
azt, hogy a CaSi porbefúvásos kezelés irodalom
ból [1] ismert eredményeit m ilyen feltételek m el
le tt és milyen mértékben tudjuk reprodukálni.

A salak bázicitásának javítására csapolás köz
ben égetett m eszet és fo lypátot adagoltunk. A fe 
lesleges kem encesalak egy részét a csapolócsatorna 
felhúzásával tartottuk távol az üsttől, többi részét 
pedig az üst m egbillentésével öntöttük le. Az így 
kialakított 10—20 cm vastagságú üstsalakot A1 
darával dezoxidáltuk. A salak FeO tartalm a 6— 9 % 
MnO tartalm a 4— 6 %, bázicitása 2,8— 3,2 között 
alakult.

A tapasztalati úton kialakított fuvatási para 
méterek biztosították a fürdő intenzív átkeverését 
és homogenizálását, az acél minimális felfröccsené- 
sét és az egyenletes porszállítást. Az elért 27— 32 
kg/perces porszállítási sebesség 6— 6,6 perc fuva 
tási idő alatt 0 ,005— 0,010%  S koncentrációt biz
to síto tt a leöntött acélban, ez átlagosan 70%-os 
kéntelenítési hatásfokot jelentett az 50 t-ás mullit- 
bélésű üstben. Sam ott üstbélés esetében ugyan 
ezen technológiával 50— 60 %-os kéntelenítést tud 
tunk reprodukálni. A csapolás kezdetétől az öntés 
megkezdéséig elte lt idő maximálisan 30 perc volt, 
ez idő a latt az adag hűlése nem haladta meg —  
m ullit-bélés esetében sem —  a 100 °C-t.

A bevezetett porbefúvásos technológia tehát 
nem csökkentette az öntés biztonságát annak elie- 
dére, hogy m egnőtt az acél üstben tartózkodásának 
ideje és az üstbe adagolt anyagok mennyisége.

A kísérleti adagokból hengerelt késztermékek 
vizsgálatakor [2, 3] a következőket állapítottuk  
meg:
—  az átlagos 0,006%  S-tartalom m ellett viszony 

lag magas volt a P-tartalom , ami a salakvezetés 
tökéletlenségére utal. A befújt CaSi mennyisé 
gének növelésével a kéntelenítési hatásfok nem 
javult, viszont n őtt a salakból visszaredukált P  
mennyisége;

—  az acélok zár vány tar talm a a D IN  21570 szerint 
értékelve alacsony volt; a zárványok alakja, 
méretei, összetétele és eloszlása reprodukálta a 
CaSi porbefúvásos kezelésre vonatkozó irodal
mi adatokat (2. ábra).

A  kezelés költségeinek elemzésekor kitűnt, hogy 
a CaSi kedvezőtlen hasznosulása m iatt (70%-os

2. ábra. A  J 55 fokozatú  melegen hengeréit, olajbányá 
szati béléscső komplex oxidszulfid zárványa

kéntelenítés biztosításához átlagosan 2,8 kg/t be- 
fúvatására volt szükség) az 1 t  késztermékre v etí 
te t t  költségnövekedés mértéke meghaladja a m i
nőségi felárként érvényesíthető összeget.

Célunk tehá t az volt, hogy technológiai módosí
tásokkal, a pozitív eredmények m egtartása m ellett 
csökkentsük a fajlagos CaSi felhasználást.

A már em lített, folyékony szintetikus salakkal 
végzett kísérleteink eredményeinek felhasználásá 
va l és az Ötvözetgyár segítségével olyan olcsó, 
könnyen kezelhető Ca-aluminát bázisú szilárd sa 
lakőrleményt dolgoztunk ki, amely jelentősen ja 
v íto tta  a CaSi formájában fürdőbe befújt Ca hasz 
nosulását. A  minőségromlás nélkül tárolható Ca- 
aluminát salakőrlemény önmagában nem olyan ha 
tásos kéntelenítőszer, m int folyékony állapotában, 
azonban a kezelés első fázisában befújva a dezoxi- 
dációs termék (főként A120 3) hatékony eltávolítá 
sával, kedvezőbb körülményeket teremt, a csökken
te tt mennyiségű (0,5— 1,5 kg/t) CaSi által kifej 
te tt  kéntelenítő és zárvány-modifikációs hatás ér
vényesítésére. Mivel a b evitt Ca nagyobb hányada 
fordítódik szilfidok képzésére, vizsgálataink sze 
rint magasabb, 0,010— 0,015% -os S-tartalom mel
le tt is kialakul a komplex zárványok mechanikai 
paraméterek szem pontjából ideális struktúrája és 
összetétele. A technológia másik, nem elhanyagol
ható előnye, hogy magas SiG2 tartalmú béléssel 
falazott üstben is biztosítható a kívánt eredmény.

A Ca-aluminát salak önmagában alkalm azva is 
kedvező az acél tisztasága, önthetősége szempont
jából. A szintetikus salakőrlemény befúvatásának 
technológiája a CALUX nevet kapta.

A folyékony adagok összetétel —  és hőmérsék
le t —  homogenizálásával szemben meglevő régi 
igényünket is kielégíti a te lep ített üstm etallur 
giai egység. A lándzsán keresztül történő argon- 
átöblítés a tapasztalati úton kialakított param éte
rek betartása esetében biztosítja a porózus ü st 
téglán át vézgett öblítés hatását, és költségeiben, 
biztonságosságában, alkalm azhatósága rugalmas
ságában sokkal kedvezőbb.

A csepeli SL porbefúvó-berendezéshez Al-huzalt 
adagoló készülék nem került telepítésre. A csapo
lás során adagolt Al alacsony és széles határok kö 
zött változó hasznosulása m ellett a keletkező nagy 
mennyiségű dezoxidációs termék még a CaSi befú- 
vatása után is érezhetően rontotta az acél önthető- 
ségét (vagy alacsony volt a kéntelenítési hatásfok). 
Mivel a befúvatható összes por mennyiséget, azon 
belül a Ca-aluminát salak mennyiségét is behatá 
rolja a kezelésre rendelkezésünkre álló idő (max. 
10 perc, max. 320 kg por), más módszert kellett 
keresni az Al adagolására. A Csepelen kialakított, 
úgynevezett „fogyólándzsás” módszer az SL be 
rendezésen alkalm azva biztosítja a magas Al-kiho- 
zata lt és a keletkező dezoxidációs termékek egyide 
jű eltávolítását, az önthetőség javulását.

A  különleges minőségi igényeket kielégítő, új 
csőtermékeink alapanyagainak kifejlesztésekor 
igényként merült fel a gazdaságos mikroötvözés 
lehetőségének megteremtésére Sm -acélgyártásunk- 
ban. Erre a célra, a fogyólándzsa továbbfejleszté 
sével alakítottuk ki az SL berendezéshez alkalmas
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technológiánkat, ami biztosítja az ötvözőanyagok  
magas hasznosulását és a homogén eloszlást.

Ez a megoldás lehetővé te tte  a ritkaföldfémek 
(Ce) gazdaságos bevitelét is A fogyólándzsás tech 
nológia lényege, hogy az ötvözőanyaggal m egtöltött 
speciális kialakítású lándzsán keresztül folyam ato 
san argont áram oltatva —  az SL berendezés seg ít 
ségével a fürdőbe nyom ott —  lándzsa alsó végétől 
kezdve fokozatosan olvad le, miközben a fürdőt 
argonnal keverjük. Például egy 60 kg FeV-mal 
tö ltö tt lándzsa beolvadási ideje 1,5— 2 perc, a V 
hasznosulás eléri a 100%-ot.

Ce bevitele esetében a fogyólándzsás techno 
lógia a magas hasznosulási fok m ellett biztosítja  
a keletkező kom plex ritkaföldfém zárványok je 
lentős részének eltávolítását is.

Az SL porbefúvásos üstm etallurgiai egység te le 
p ítésével SM üzemünkben m egterem tett műszaki
technológiai lehetőségekre támaszkodó korszerű 
technológiáink kidolgozása után azok üzemszerű 
hasznosítására került sor, vállalatunk gyárt mány- 
és gyártásfejlesztési feladatainak megoldása cél
jából.

Az üzemszerű hasznosításra minden esetben  
úgy került sor, hogy az üstm etallurgiai kezeléssel 
kapcsolatos költségtöbblet egyrészt a vállalaton  
belül jelentkező eredményekben (kihozataljavu- 
lás, selejtcsökkenés) másrészt régi termékeinkre 
érvényesíthető minőségi felárban, illetve új, kor
szerű termékeink árában realizálódjon.

Az alábbiakban néhány konkrét példát szeret
nék a fentiekre vonatkozóan ism ertetni.

A csőalapanyagként gyártott, Mn ötvözésű acél
ból öntött 0  300 mm-nél nagyobb szelvényű  
köröntecseinknél jelentkező repedékenység és Mn- 
inhomogenitás megszüntetésére az adagok csapo 
lás utáni argon-átöblítését, homogenizálását al
kalmazzuk, ezzel a feldolgozásra alkalmas I. o. 
öntecsek aránya lényegesen javult.

Az SL berendezést sokoldalúan alkalmazzuk 
olajbányászati csőtermékeink alapanyagainak elő 
állításához.

A korábban C-Mn acélból gyártott J55 fokozatú  
olajbányászati béléscsövünket és term előcsövün 
k et B-Y mikroötvözésű, kis kéntartalmú acél beve 
zetésével korszerűsítettük. Az üstmetallurgiai ke 
zelés költségeinek nagyrésze már az acélgyártás 
során megtérül az alapanyag csökkentett Mn, Si 
tartalm ából és a kihozatal-javulásból szármázó 
ötvözőanyag megtakarításból.

A kis (max. 0,25%) C-tartalommal fokozódott 
az adagvezetés találati biztonsága. A m ikroötvö 
zött cső-alapanyag a pilgerezés során jobban ala 
kítható, a csövek kikészítésekor (pl. hidegegyen- 
getés, menetvágás) is kedvezőbb.

Az anyag és gyártási hibából származó II. o. 
csövek aránya csökkent, valam int a korábbival 
ellentétben a II. o. csövek hegeszthetővé váltak, 
tehát könnyebben, előnyösebben értékesíthetők. 
A klasszikus csőméretezési elvek a csőből hengerlési 
(hossz) irányban k ivett próbatest vizsgálatával 
kapott mechanikai jellemzőkön •— elsősorban a 
folyáshatáron —  alapulnak. A  csövekre jellemző 
tangenciális igénybevételt értelemszerűen a hen 

gerlés irányára merőlegesen k ivett próbatesten  
mért folyáshatárhoz kellene viszonyítani. A Nehéz- 
ipán Műszaki Egyetem Kohógéptani és Képlényeny- 
alakítási Tanszéke által végzett kísérleti kereszt- 
irányi! folyáshatár-vizsgálatok arra engednek kö 
vetkeztetni, hogy a m ikroötvözött és por behívás 
sal kezeit acélból gyártott csövekre új méretezési 
elvek kidolgozása válik szükségessé. Ez a falvas- 
tagság jelentős csökkentését, illetve a csőben meg 
engedhető belső nyomás növelését eredményez
heti.

A kis kéntartalom  biztosításán keresztül a MnS 
zárványok eltávolításával csöveink a szulfidkor- 
róziónak fokozottan ellenállnak. Ezzel elébe men
tünk az olajbányászatban egyre élesebben jelent
kező, magas kénhidrogénes közegek okozta prob
lémának.

Az N  80 fokozatú, magas folyáshatárú (В/ ен  =  
min. 550 N /m m 2) olaj bányászati béléscsöveket a 
világon egyedülálló módon, hőkezelés nélkül gyárt 
juk, erre a célra kifejlesztett, V és N  mikroötvözésű, 
üstm etallurgiával kezelt alapanyagból. B evezet 
tük ebből az alapnyagból az N80 fokozatú term elő
csövek gyártását is. Ez esetben is biztosítottak a 
J55 fokozatú csöveknél jelentkező előnyök mind 
a gyártó, mind a felhasználó részére.

Az SL-kezelés, a szintetikus salakos és a fogyó 
lándzsás technológiák alkalm azásával került ki- 
fejlesztésre a ,,V TX ” jelzésű vezetékcső család: 
A melegen hengerelt varratnélküli .csövek szabá
lyozott szövetszerkezetét szem előtt tartva kifej 
lesztett m ikroötvözött acélból nagy folyáshatárú, 
szívós, szavatolt hideg ütőmunkájú, jól hegeszt 
hető és a H 2S korróziónak ellenálló vezetékcsöve 
ket gyártunk.

Az SL-berendezésre kidolgozott technológiák  
alkalm azásával 1983-ban már m integy 12 000 t 
acélt gyártottunk, ez a mennyiség az igények ala 
kulásával 1984-ben már megduplázódott.

Összefoglalás

Az Országos Műszaki Fejlesztési Bizottság és az 
Ipari Minisztérium tám ogatásával végrehajtott 
beruházás nagy előrelépést jelentett a csepeli acél
gyártásban. Lehetőséget terem tett régi tapaszta 
lataink és kísérleti eredményeink gazdaságos, üzem  
szerű hasznosítására, gyártm ány- és gyártásfej
lesztési feladataink jelentős részének megoldására.

A CsMV technológusai és kutatóm érnökei meg 
találták annak módját, hogy az üstmetallurgiai 
berendezésre kifejlesztett, a csepeli adottságoknak  
megfelelő acélgyártástechnológiákkal javítsák a 
vállalati eredm ényt és segítsék az országos anyag- 
és energigtakarékossági célok megvalósulását.
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A hengersorok elterjedése Európában
К  I S Z E L Y G Y U L A  technikatörténész 

Ű R. R E M P O R T  Z O L T Á N  ny. főmérnök
D K : 621.771.06 (09)

A ngliában fejlődtek k i az első hengersorok, ame
lyek két lépcsőben terjedtek el Európa többi orszá
gában. A z  első lépcső a vízikerék, a második a gőz
gép m eghajtás volt. A  hengersorok elterjedésével 
egyidőben jelentősen továbbfejlődött a hengerlés 
technológiája és a hengersorok gépi berendezése is.

1. Első próbálkozások a rúdhengerlés terén

A vasgyártásban a laposvas- és lemezáruk hen 
gerlése történelm ileg megelőzte a rúd- és idom va
sak hengerlését, a X V III, században azonban 
már a rudvasak hengerléssel való gyártására is 
akadnak elszigetelt próbálkozások. 1728-ban pl. 
Payne és Purnell szabadalm aztatott egy eljárást, 
amely izzó vasból körszelvényű rudak hengerlését 
írja le [1]. Nem ismeretes, hogy szabadalmuk meg- 
valósúlt-e, mindenesetre kipróbálásáról nem ma
radt fenn tudósítás, ezért azt elvi kezdem ényezés
nél többnek aligha lehet tekinetni.

Ugyancsak elvi jelentőségű az 1765-ből fenn 
maradt rajz is, amely az 1. ábra szerint, alakos

7. ábra. A lakos fém rúd  hengerlése a X V I I I ,  század 
közepén

rúd hengerlését m utatja be [2]. Érdekessége en 
nek az ábrának, hogy a hengerléshez választott 
berendezése azonos a korabeli hasítósorok lapító  
állványával. Arra kell ezért gondolnunk, hogy 
valaki a hasítósor nyújtóállványát akarta felhasz 
nálni alakos szelvényű rudak hengerlésére. A ha 
sítósorok nyújtóállványa azonban tú l gyenge volt 
vasidomok hengerléséhez, azon legfeljebb csak 
lágy fémekből: ónból, vagy ólomból lehetett ido 
mot hengerelni. Kizártnak tekinthetjük ezért, 
hogy ilyen kisméretű állványon, facsapágyakkal, 
az ábrán bem utatott jelentős szúrással, képesek 
voltak idom vasat gyártani.

1778-ban egy Fleur nevű francia kohótulajdo 
nos a dróthengerléssel próbálkozott és olyan hen
gersor leírását adja, am ely négy állványból állt, 
állványonként egy-egy szúrást végzett és kör-ovál- 
üregrendszert használt [3]. Az egyes szúrások a 
következők v o ltak :
—  az első állvány 13,5 mm átmérőjű körszelvényt 

1 6 x 7  mm-es oválra alakított,
—  a második állvány a 1 6 x 7  mm-es ovált 12 mm- 

es körré hengerelte,
—  a harmadik állványban a 12 mm-es körszel- 

vényből 1 1 x 4 ,5  mm méretű ovál-szelvény 
keletkezett,

—  a negyedik állvány pedig a 1 1 x 4 ,5  mm-es 
ovál-szelvényt 9 mm-es körvassá alakította át. 

A bem utatott hengerlési terv alapján Fleurt
tekinthetjük a finomsori kör-ovál nyújtóüregezés 
megteremtőjének, bár a mai íiregezésekhez képest, 
hengerlési tervében, meglehetősen kis nyomásokat 
alkalm azott. Nem  ismeretes, hogy Fleur henger
lési tervét milyen felépítésű hengerállványokon 
próbálta ki, azonban az ő hengersora sem bizonyult 
tartósnak. Ennék magyarázatát abban lelhetjük, 
hogy a X V III, században még a hengerállványok 
szerkezete tökéletlen volt és a hengerek tengely- 
irányú elmozdulását nem tudták megakadályozni. 
A laposvasak és lemezek hengerlésekor ennek a 
körülménynek kisebb szerepe volt, ha azonban 
a hengerekbe üreget vágtak, az alsó és felső fél
üregnek pontosan egymás fölött kellett elhelyez 
kednie ahhoz, hogy szabályos alakú hengerelt 
árú szaladjon ki a hengerek közül. Ám éppen a 
hengernyomás következtében, a gyenge csapá
gyazás m iatt, az üregek fedő helyzetből könnyen 
kimozdultak és a hengerelt szelvényt eltorzítot 
ták.

A tartósan is üzemelő rúdsorokat az angoloknak 
csak a X V III, század utolsó évtizedeiben sikerült 
kifejleszteni. E gy ilyen, 1795-ben felállított rúdsor 
vázlatát láthatjuk a 2. ábrán, am elyből a század- 
fordulón, apróbb szerkezeti eltérésekkel Angli
ában már több is m űködhetett [4]. A kétállványos 
hengersor szerkezetéből elmaradtak a tartóoszlo-

2. ábra. Kétállványos angol finom sor a X V I I I .— 
X I X .  század fordulóján
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рок és megjelent, ha részben is, a keretállvány. 
A keretek még nem teljesen zártak, de az alsó és 
felső henger csapágyait mereven közrefogják és az 
öntöttvas csapágyakat tengelyirányban is m eg 
támasztják és állíthatóvá teszik. Megfigyelhető 
a nagy talapzat is, ajnely öntöttvas lapból hé 
szült, az állványkeretek stabilitásának növelése 
céljából. A talaplemezhez két csapszerű rudat is 
erősítettek. Ezek szerepe teljesen nem pontosít 
ható, feltehetően azonban a darab mozgatását 
segítették elő. A villás rúd pl. függőleges irányban 
mozgatható kétkarú emelőhurok befogására alkal
mas, a magasabb csap pedig vízszintes síkban 
mozgó emelőrúd tám asztéka lehetett. Tekintettel 
arra, hogy a sor hengerei egyirányúan forontak, a 
darabot minden szúrás után a hengerek, vagy a 
kapcsoló orsók felett vissza kellett emelni a be 
adási oldalra, ennek a műveletnek során viszont, a 
fogók és horgok rögzítéséhez menfelelő tám asz 
tékokra volt szükség.

A hengersor mindkét állványának hengereiben 
csak körüregek körvonalai látszanak, ezért itt  
olyan szabadkézi köracélhengerlésre kell gondol
nunk, amely szerint minden üregben kétszer en 
gedték át a rudakat, miközben azokat 90 fokkal 
elfordították. Érdemes megfigyelni, hogy a hen 
gerek szilárdsági m agatartásával már ebben a 
korai időszakban is tisztában voltak; a végek felé 
a nagyobb, középen pedig a kisebb körüregeket 
vágták bele a hengertesthe.

2. A hengerlést igénylő tömegtermelés 
feltételeinek első megjelenése

A vasfeldolgozásban a hengerlés a X V III, szá 
zad végéig még nem kapott döntő szerepet. A ng 
liában ugyan ekkorra már mind a lemezhengerlés, 
mind a rúdhengerlés teljesen ismert kohászati 
műveletnek szám ított, a vasfeldolgozás jeledtős 
része azonban a háromiparra tám aszkodott [6]. 
Az első hengerállványokat is a kovácsolás folya 
matában igyekeztek beilleszteni, s hengerléssel a 
hámorkalapácsok munkáját részben teherm ente 
síteni. Ezért az első állványok a vasrudak és le 
mezek készregyártásában vettek  részt. Meghono
sodott az a szokás, hogy a háormok királyten 
gelyének végére, oldhatóan, rákapcsoltak egy mg- 
gányos, vagy kétállványos hengersort, s az alakí
tás egy részét ezen végezték. Pl. a lemezt 12 mm 
vastagságig kovácsolták, majd innen hengerléssel 
alakították tovább. Ugyanígy a rudakat is elő 
kovácsolták 20— 30 mm vastagságig, ill. átmérőig, 
s csak a továbbalakítást helyezték át a hengersor
ra. E setleg a teljes készregyártást újabb ková 
csolással fejezték be, ezzel javítva a rúd árú pon 
tosságát és választékát. A hengersorok tehát be 
illeszkedtek a hámorok munkamenetéhe, s a pö 
rölyök m ellett mintegy kisegítő szerepet töltöttek  
he.

A hengerlés azonban tömegterm elő folyam at, s 
ez a jellege a kovácsolás keretei közé szorítva 
semmiképpen sem juthgtott érvényre. Ahhoz, 
hogy a hengerléstechnika a vasfeldolgozásban  
uralkodó szerephez jusson, magának az egész vas 
gyártásnak kellett töm egterm elő folyam attá vál

ni. Ezért a hengersorok elterjedéséhez a főképpen 
a következő négy előfeltételnek kellett létrejönni:
a) Széleskörű felvevő piac, amely kellő szívóba1 

fá st gyakorol a vasgyártásra és megterem ti a 
tömegterm elés igényét.

b) A vasgyártásban a feldolgozást megelőző gyár
tási fázisok tömegterm elésre való fejlődése

c) A gépgyártástechnológia olyan szintre való  
fejlődése, hogy az képes legyen a hengersorok 
gépi berendezéseit a tömegterm elésre alkalm as
sá tenni

d) Nagyteljesítm ényű meghajtógépek létezése, 
am elyek a tömegterm elés igényeivel lépést tud 
nak tartani.

Anglia azért vá lt a hengersorok bölcsőjévé, mert 
a hengerlésnek ezek a feltételei a világon o tt ala 
kultak ki először, a X V III.— X IX . század fordu
lóján. A vasérc és kőszén együttes előfordulása, 
az erre ráépült koksztüzelésű olcsó nyersvasolvasz- 
tás leegyszerűsítette a vas töm eggyártását, de 
elősegítette azt a kavaró eljárás is, amely a szá 
zad végéig az országban üzemszerűvé vált. Angli
ában tehát a term elés feltételei biztosították a 
tömegszerűséget, de ahhoz a piaci feltételek sem 
hiányoztak. A végtelen gyarmatbirodalom kiépü 
lése és a világkereskedelem létrejötte a vaster 
mékek elhelyezésének korlátlan lehetőséget biz 
tosított. Ezenkívül ez a piac még dinamikusan 
fejlődött is, szívó hatásával állandóan előtte járt 
vasterm elés felfutásának. A vasipari berendezések 
tökéletesítéséhez alkalmas gépgyártás sem hiány 
zott, annak fejlesztését a textiliparon és tengeri 
közlekedésen kívül a hadi megrendelések is ösz
tönözték. H ajtógépként pedig a W att-féle gőz 
gép kínálkozott, amelynek gyártására egészen a 
század végéig csak angol cég volt jogosult.

Az angolok helyzeti előnyeiket rendkívül jól 
használták ki vaskohászatuk felfuttatására. 1780- 
tól az angol nyersvasgyártás nagyütem ű felfutása 
figyelhető meg, s a nagytömegű nyersvas és kavart- 
vas feldolgozásához a hagyományos hámoripar 
már nem volt alkalmas hengersorok a pörölyöktől 
a készrealakításon kívül fokozatosan az előnyújtás 
egy részét is átvették . Ennek jelentőségét fokozta 
még az a körülmény is, hogy a kavarással az ala 
kítandó vasdarabok töm ege is jelentősen megnőtt, 
s ezzel együtt a vasfeldolgozás nyújtási fázisa is 
kiszélesedett. A kiinduló anyag töm egének ö t 
tízszeresre való emelkedése m iatt a nyújtóalakí
tás területén jelentős űr tám adt, am elyet csak a 
hengerlés tö lt h etett ki.

E zt a szükségszerűséget maga Cort, a kavarás 
feltalálója is felismerte, amikor 1783-ban szabadal
m aztatta ,,a lángkemencében forrasztott csom a
gok üregezett hengerek közti hengerlését'” . A hen
gerléstechnika fejlesztéséből Wilkinson, a gőzgé
pek hengereinek egyedüli gyártója sem marad
hatott ki. már 1786-ban gőzgéppel hajtott henger
sorral kísérletezett, s ha próbálkozása ekkor még 
nem is sikerült, 1799-ben már három gőzgéppel 
hajtott hengersort is te lep ített [6].

Az angol gyáralapítók, feltalálók számos ta lá l 
mányukkal, újításukkal kapcsolódnak be a henger

léstechnika fejlesztésébe, s ha kezdeményezéseik  
egy része kudarccal is végződik, mégis ők vetik  meg
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az alapját annak a hatalm as fejlődésnek, amelynek 
során Európaszerte a hengertechnika a X IX . szá 
zad első felében uralkodóvá válik a vas és acél fel 
dolgozásában.

3. H engersorok fejlődése a X IX . század első 
felében

A hengersorok elterjedésének egyik alapfelté 
te lé t képezte maguknak a hengersoroknak állandó 
tökéletesedése is. Magában a gyártástechnológi
ában is találkozunk fejlődéssel, mégpedig elsősor
ban a már üzemszerűen szélesebb körben is alkal
m azott lemezhengerlés területén. A X IX . század 
első évtizedeiben általánossá vált a meleghengerek
kel való lemezgyártás és a lemezeknek külön hő 
kezelő kemencében való lágyítása. B evezették  a 
kénsavas pácolást, majd a hideghengerek között 
történő sim ítást (dresszírozást).

A  gyártástechnológia fejlődését jelentette a 
hengersorok szakosodása is. A  hengerlő m űveletek  
különböző fajtái elváltak egym ástól, nemcsak a 
lemezhengerlés és rúdhengerlés különült el élesen, 
hanem kialakultak a jellegzetes célhengersorok, 
mint pl. az előnyújtósor, rúdsor, drótsor, majd vé 
gül az idomvas-hengersorok. D e hengersorokat te 
lepítenek speciális gyártm ányok előállításához is, 
a X IX . század első évtizedeiben szabadalm aztat
ják a szeghengerlést, a késhengerlést és az ollókés 
hengerlését [7].

A X IX . század első évtizedeiben alakulnak ki a 
hengersorokon azok a gépelemek, am elyekkel a 
hengerészeiben ma is találkozunk. 1800 és 1830 
között jelenik meg a hengersorokon a lendkerék, 
a tengelykapcsoló, a rozettás kapcsolócsap, az 
öntöttfogaskerekes előtéthajtóm ű, a pörgőfogas
kerék, és véglegesen elfoglalja helyét a zártkeretes 
hengerállvány, amely a hengersorok szilárdságát 
van h ivatva növelni [8].

A gépi berendezések nagyarányú fejlődésének 
jellegzetes lépcsőfokai leginkább a rúdsorokon 
figyelhetők meg. A 4. ábra egy Angliában 1812- 
ben telep ített rúdsor rajzát adja meg változatosan  
[9]. A lemezsoroknak ebben az időben még csak

3. ábra . K é tá l lv á n y o s  an g o l rú d so r  a X I X .  s zá za d  
m á so d ik  évtizedében , a z  a lsó  és fe ls ő  hengerek m e g 

h a jtá sá v a l

az alsó hengerét hajtották meg, rudat azonban 
vonszolt hengerrel nem lehetett biztonságosan 
hengerelni, ezért a rúdsorok alsó és felső hengerét 
egyaránt meg kellett hajtani. A pörgőállványokat 
azonban nem ismerték, ezért amint azt az ábra is 
m utatja , a főtengelyt a sor háta m ögött végig 
v itték  és a sort két végről hajtották meg.

Az ábrázolt soron nincs tengelykapcsoló és a hen
gerállítás sincs megoldva. A sor két állványa kö 
zül az egyikbe körüregeket, a másikba laposüre
geket vágtak be, a zárt üregű laposvashengerlés 
tehát egészen ezekig az időkig nyúlik vissza. E lő 
nyújtó üregek a hengertestbe nincsenek bevágva, 
így ez a hengersor a rúdvasgyártásban csak kisegí
tő  szerepet tö lth etett be, az előalakítást kovácso 
lással végezték és a hengerlés egy-két szúrással a 
rúdnak csak végső alakját adta meg.

E gy tíz  évvel később Sziléziában telepített rúd- 
sor két állványa a 3. ábrán látható [10]. Ennek a 
sornak a munkam enete sokkal racionálisabbnak

4. ábra . K é tá l lv á n y o s  rú d so r  a  X I X .  s z á za d  h a rm a d ik  
évtizedében . A  fe ls ő  h engereke t a  kap cso ló  h ü velyeken  

keresz tü l h a jto ttá k  m eg

látszik. Itt  nincs körüregezés, tehát a hengersort 
csak négyzetes szelvényű rudak előállítására szán 
ták. E gyik állvány élére á llíto tt négyzetüregezésű, 
feltehetően az üregeket rauta-jellegűre képezték 
ki. Ez az állvány az előnyújtást szolgálta, de a 
henger végében hagyott sim a palástrészen, egyet 
len lapítással, lapos szelvényt is hengerelhettek, 
s azt a másik állvány zárt lapos üregeiben tovább  
nyújthatták laposvassá. A hengersor tehát négy 
zetes és lapos rudak gyártására vo lt alkalmas. 
A rajzon egyértelműen felismerhetők a zárt áll 
ványkeretek és ugyancsak megoldottnak látszik  
a hengerek csavaros állítása, illetve zárása is. Az 
alsó és felső hengereket még mindig nem pörgő
állvány segítségével járatták együtt, hanem olyan 
fogaskerékpárral, am elyet a kapcsoló hüvelyre 
szereltek rá. Ilyen megoldás m ellett azonban e 
hengerekben jelentős feszültség léphetett fel, 
em iatt aligha lehetett kizárni a feszültségek hatá 
sára fellépő gyakori üzem zavarokat.

A rúdsorok szerkezetében 1820 után jelent meg a 
pörgőállvány és a duo-rendszerű állványok m ellett 
a trióállvány is. A fejlődés 1830 és 1850 között 
tovább folytatódott, ami elsősorban annak kö 
szönhető, hogy a forgácsolástechnika is rendkívül 
nagy lépésekkel haladt előre. Ebből az időből mu
ta t  be egy trió-rendszerű rúdsori állványt az 5. 
ábra [11]. A sor jellegzetessége a süveggerendás 
állványkeret, a négyzet-ovál üregezés és a jól 
illeszkedő beeresztő pofák. A süveggerenda a hen-
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5. ábra. Süveggerendás triósor s X I X .  század ne 
gyedik évtizedében, bevezető vasak használatával

gere t ki-és beszerelését könnyítette meg, a négy- 
zet-ovál üregezés viszont arra  hívja fel a  figyel
met, hogy ekkor felismerték az ovál-rendszer igen 
jelentős nyújtó  hatását. Megfigyelhető az ábrán, 
hogy az üregeket ekkor még nem technológiai 
sorrendben helyezték el egymás mellé, hanem a 
hengertest egyik felébe sorba vág ták  be a négy 
zetes, a  másik felébe pedig az ovál-üregeket. E rre 
az állványra hengerlő gerendát és a gerendára 
bevezetőt (vezetéket, eresztéket) is szereltek, ami 
szintén azt bizonyítja, hogy ekkorra a forgácso
lástechnika m ár pontosabb megmunkálást igénylő 
gépelemeket is biztonsággal á llíto tt elő.

4. A hengersorok szakosodása

A hengersorok elterjedésének jellegzetes vele 
járója volt azok szakosodása is. A lemezsorok és 
rúdsorok m ár első jelentkezésükkor különálló be 
rendezésként jelentek meg, a hengerléstechnika 
fejlődésével azonban utóbbiak osztódtak, s kü 
lönböző rendeltetésű önálló berendezésekké fej 
lődtek tovább. A r.údsorokról először a drótsorok 
váltak  le, s kezdtek önálló életet, sőt ezeknek egy 
sajátos típusa a szög-drótsor még külön is önál
lósult.

A drótsoroknak szintén Anglia volt a bölcsője, de 
azok m ár а X IX . század I I .—III . évtizedében á t 
kerültek Európa többi országaiba, sőt továbbfej 
lesztésük m ár a kontinensre esik. Azáltal, hogy k i 
váltak  a rúdsorokból, a drótsorok fejlődésében há 
rom területen is előrelépés figyelhető meg., a for
dulatszám  növelésében, az állványok számának 
szaporításában és az átvetéses hengerlés megho
nosításában. Belga területen a drótsort m ár to 
vábbfejlesztett formában á llíto tták  fel (6. ábra,) s 
a belga drótsoron nemcsak pörgőállványt, hanem 
fogaskerékáttételt is találunk, éppen a fordulat- 
szám növelése érdekében. A hengersor tengelyén 
kisebb lendkerék is van [12].

A belga hengersor még csak két állványból áll, 
a 7. ábrán bem utatott és 1838-ban kifejlesztett 
hengersor azonban már összetettebb. Ez a német 
telepítésű hengersor teljesítm ényben lényegesen 
felülm últa a belga hengersort. Szerkezetében az 
előrelépés a következő területeken m utatható ki: 
A sorozat elé, külön tengelyre előnyújtó állványt 
helyztek el, a készsor állványait pedig kettőről

6. ábra. Kétállványos belga drótsor, vízikerék meghaj
tással

7. ábra. А  X I X .  század negyedik évtizedében k ife j 
lesztett német drótsor, külön előnyújtó állvánnyal

három ra növelték. A három állvány közül az első
ben több szúrást végeztek, a másik két állványra 
azonban csak egy-egy szúrás esett. A darab az 
első állványból a kifutó végével haladt tovább, 
m iután azt az első állványból a másodikba, m ajd 
a második állványból a harm adikba átvető  moz
du latta l továbbíto tták  A különálló előnyújtó 
nyilvánvalóan trió-rendszerű volt és azon több 
szúrással hengereltek. Ugyancsak trió-rendszer
ben dolgozott a készsorozat első állványa is, a 
másik kettő  pedig ún. váltóduóként, s egyikben fe 
lül, másikban alul haladt á t  a  darab.

Ugyancsak a rúdsorokból váltak  le, különálló 
sorként az előnyúló sorok is. Ezek nagyobb mé
retükkel különültek el, s szerepük a nyújtóková-
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csolás helyettesítése volt. A kavaró vasgyártás 
terjedésével nélkülözhetetlenné váltak, nagyobb 
méretüknél fogva azonban nagyobb meghajtó 
teljesítm ényt is igényeltek. Ennek következtében  
létezésük szorosabban kapcsolódott a gőzgép fej 
lődéséhez. Az első W att-gőzgépek csak 5— 15 lő 
erő teljesítm ényűek voltak, alig tudtak többet 
a nagy vízikerekeknél, a nagyteljesítm ényű nyúj
tósorok hajtásához pedig nagyobb teljesítm ényre 
volt szükség. Ilyen teljesítm ényű gőzgépeket azon 
ban csak 1820— 1830 körül tudtak gyártani, ezért 
csak ebben az időben jelenhettek meg az önálló 
nyújtósorok is.

A gőzgépre telep ített hengersorok azonban nem 
csak szakosodtak, hanem csoportosultak is, egyet 
len gőzgépre több önálló rendeltetésű hengersort 
is kapcsoltak, s a gőzgép azokat felváltva forgat
hatta. Ez a fejlődés végülis az összetett hengersor 
kialakításához vezetett, am ely a kavaró üzem  
jellegzetes tartozéka latt (8. ábra). E gyetlen, 
50— 150 lóerős állórendszerű, ingás gőznépről fo 
gaskerékrendszerrel több tengelyt is kivezettek, 
s a tengelyek mindkét végére egy-egy hengersort 
akasztottak, oldható kapcsolással, fg y  a henger
sorokat külön-külön és együtt is forgathatták. 
Sőt a hengersorokon kívül a gőzgépre kapcsolták 
a bocspörölyt is. Ennek feladata a kavarókem en 
cékből k ivett vascipók töm örítése volt, a vas to 
vábbi alakítása azonban már a hengersorokra 
hárult.

A hengersorok további specializálódásának te 
k inthető az abroncssorok elkülönülése, am ely 
azáltal valósult meg, hogy a finom rúdsorok utolsó 
állványában lapító hengerpárt iktattak be és azon 
nagy nyomással a négyzetes, vagy előre lapított 
szelvényt továbblapították, majd a kifutó dara 
bot feltekercselték.

A hengersorokkal párhuzamosan a hengerlés
hez kapcsolódó továbbfeldolgozó iparok is fejlőd 
tek; így  pl. a szegverés, a drótcsap-gyártás, fa 
csavargyártás, a tűgyártás, a hajóládcgvártás és a 
kovácstűzben hegesztett csőgyártás. Ezek az ága 
zatok a hengez léstechnológia egy-egy fogását is 
felhasználták, vagy közvetlenül a hengersorokra 
települtek. Számos vasgyár egészült ki ezekkel a

melegtechnológiára támaszkodó tömegcikkgyártó 
eljárásokkal.

A hengerléstechnika fejlődésének további lökést 
adott az idomvasak hengerlésének 1840-tól induló 
kifejlődése. Az idomvasak között a vasúti sín v itte  
a főszerepet, amelyre a vasúthálózat kiépülése 
során állandóan növekvő igény jelentkezett. Mel
lette a fejlődő közlekedés más idom vasakat is igé 
nyelt, alépítm ényhez, csarnokokhoz különböző 
szelvényű szerkezeti elemekre támadt igény. Ezek 
az idomvasak hengerléssel általában nagyon elő 
nyösen gyárthatók, ezért igen rövid idő alatt be 
kerültek a hengersorok programjába.

Vasúti síneket a gőzvontatás feltalálása előtt is 
használtak lóvasutakhoz és kézi mozgatású szál
lításhoz. Azokat hol kovácsolták, hol öntötték, 
különösen divatossá vált a hal alakú öntöttvassín, 
am elyet kb. 90 cm-es darabokból állítottak össze. 
J . Birkinshaw kísérelte meg először 1820-ban Bed- 
lingtonban az ilyen halalakú síneket, hengerelni, s 
azt ezáltal könnyebbé és szilárdabbá tenni. A hal
alakú hengerelt sínek azonban nem bizonyúltak 
előnyösnek, ezért megindult a sínek legcélszerűbb 
alakjának kikísérletezése. A jelenleg is használa 
tos szélestalpú síneket 1836-ban vezette be Ang 
liában Vignol, amelyek végülis időállónak bizo 
nyúltak [13].

A sínek gyártására a gőzgéppel hajtott előnyújtó  
sorokat könnyen átállíthatták, arra a nagyobb rúd- 
hengersorok is alkalmasak lehettek, a sínek iránti 
kereslet azonban a század közepén olyan mérté
kűre nőtt, hogy egymás után rendezkedtek be a 
vasgyárak az önálló síngyártásra, s a sínek henger
lését is önálló hengersorra bízták. Míg a század 
közepéig a rúdárú volt a hengersorok fő terméke, 
a század második felére a vasúti sín és felépít 
ményanyagok tették  ki a vasgyárak fő program 
ját.

A síneken kívül, ha lassabban is, de terjedt a 
T,L,I-vasak hengerlése is, s az idomvasgyártás 
felsorakozott a rúdhengerlés mellé [14]. A henger
léstechnika fejlődésének csúcsát a század közepén 
belépett újítások jelentették: a reverzáló henger
lés, a hengerlő csőgyártás és az univerzál henger
állvány megjelenése (9. ábra).
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9. ábra. A  X I X .  század ötödik évtizedében kifejlesz 
tett univerzdlállvány, közvetlenül kapcsolt alsó és 

felső hengerekkel és alsó meghajtással

5. A z  angol hengerléstechnika behatolása 
a szárazföldre

A hengerléstechnika, amint láttuk Angliában 
vált először üzemszerűvé. A lemezhengerlés még a 
X V III, század elején meghonosodott, a rúdsorok 
pedig a X IX . század első évtizedeiben kezdték k i
szorítani a vasgyártásból a nyújtókovácsolást. A  
hengersorok tehát az angol ipari forradalommal 
egyidőben, illetve az ipari forradalom egyik je 
lenségeként tűntek fel és foglalták el helyüket a 
vas feldolgozásában.

Az ipari forradalom keretében fejlődött ki a 
gőzgép is, s m ivel a hengersorok forgatása is fej 
lesztésre várt, érthető módon, erre elsősorban a 
gőzgép kínálkozott. A gőzgép fejlődése azonban 
késett a hengersorokéhoz képest, ezért több év 
tizedet tesz ki az az időszak, amikor a hengerso
roknak a vízikerekek hajtóenergiájára kellett 
támaszkodnia. A vízikerekek nem jelenthettek  
hosszabb távon megoldást, a hengersorok fejlő 
dését erősen korlátozták, félreeső vízfolyások  
m ellett fogvatartották, a hengerlés teljesítm ényét 
pedig behatárolták. Ezért a vízihajtású henger
sorok a vas alakításában sohasem voltak képesek 
túlsúlyra jutni a nyújtóhámorokkal szemben. A 
hámoripar a feldolgozásban alapvetően csak ak 
kor vo lt kénytelen helyét átadni, amikor a gőz 
gépek fejlődésükben elérték a hengerléstechnika 
követelm ényeit.

A gőzgéphajtásra alapozott hengerlés is Angliában 
bontakozott ki, mégpedig más kohászati ú jítások 
hoz kapcsolódva. A századfordulón a vaskohá 
szatnak majdnem minden újítása Angliában szü 
letett; it t  állt át a X V III, század közepén a nyers- 
vasgyártás a faanyagú tüzelésről a kőszénbázisra, 
s itt  ö ltö tt először töm egm éretet a nagyolvasztó 
ból és lángkemencéből való vasöntés. A koksszal 
olvasztott olcsó és nagytömegű nyersvasat nem  
lehetett faszéntüzelésű, egyszerű frissítő kem en 
cékben feldolgozni, sem vízikerékkel hajtott há- 
morkalapácsokkal készre alakítani. Ezért a ko 
hászati folyam atláncolatba szükségszerűen lépett 
be a szénbázisra támaszkodó kavarás és az ugyan 
csak szénenergiával működő gőzgéphajtású hen 

gerlés. Ez a m agyarázata annak, hogy a kavaró 
kemencék és a gőzgéphajtású hengersorok már 
első megjelenésük alkalmával összekapcsolódtak 
és a X IX . század kohászati fejlesztésének alapvető  
jelenségévé vált; ahol bevezették a kavaró eljá 
rást, oda szükségszerűen gőzgéphajtású henger
sort is telepítettek .

A vaskohászat fejlődésének mindezek a mozza" 
natai a szigetországban zajlottak, a vasgyártás 
fejlesztésében a szárazföldi országok álig voltak  
képesek beleszólni [15]. A technikai lemaradás 
már a X V III, század vége felé olyan mértékűre 
nőtt a szigetország és a kontinens között, hogy a 
kontinens gazdálkodó szervei kénytelenek voltak  
a folyamatra felfigyelni, különösen mikor nyilván 
valóvá vált, hogy az angolok a szárazföldiekhez 
képest kisebb költséggel képesek a nyersvasat elő 
állítani. Elsősorban az erősen militarizálódó or
szágoknak: Franciaországnak és Poroszországnak 
volt szüksége olcsó vastermékekre, ezeknek az 
országoknak a hatóságai az elsők, akik Angliába 
küldik szakembereiket, s igyekeznek utánozni az 
angolokat. Az angol tapasztalatok és angol szak 
emberek közreműködésével állítják fel a kontinens 
első koksztűzelésű nagyolvasztóit, a francia le 
Creusotban 1784-ben és a porosz Sziléziában, 
Gleiwitz m ellett, 1796-ban. Ekkor Európa még a 
nyersvasgyártásra és a vasöntésre figyel, a hen 
gerlés csak később kerül az érdeklődés előterébe.

A napóleoni háborúk rövid időre megakasztják a 
technikai fejlődés továbbgyűrűzését, Napóleon 
Anglia ellen zárlatot rendel el, s ezzel az országok 
érintkezését megnehezíti; a háborúk befejezése 
után azonban felgyorsul az ismeretek továbbter 
jedése. A hengersorok elterjedése is ekkor vesz 
nagyobb lendületet, a szárazföld megkezdi fel
zárkózását a szigetországhoz [16]. A terjedésnek 
két hulláma figyelhető meg; 1820— 30-ig a konti
nens egymásután telepíti le az angolok által ki
fejlesztett egyedi lemez-, rúd-, és drótsorokat, 
amelyek még vízikerékhajtásúak és a régi hámor- 
iparban könnyen beilleszthetők. Miközben pedig 
ezekkel ismerkedik a világ, Angliában meghono
sodik a kőszénbázisra tám aszkodó kavaró-hengerlő 
vasfeldolgozás, amely a következő évtizedben  
hullámzik végig Európán.

A vízikerekes hengerlés átvétele nem igényel 
nagyobb beruházást, a hagyományos vasgyártó 
telepeket nem állítja nagyobb változtatás elé, a 
kavaró-hengerlő vasgyártás azonban teljesen új 
üzem eket igényel, a szénvagyon közelében kije 
lölt új telephellyel. E zt az új technológiát már csak 
jól begyakorolt szakemberek ismereteire tám asz 
kodva lehet bevezetni, szinte minden ilyen új 
heruházáshoz angol technikusokat kell igénybe 
venni, ennek következtében Európát ellepik az 
angol szakértők.

A hengerléstechnika tehát Európában két lép 
csőben szorítja ki a nyújtókovácsolást, a vízi- 
kerékhajtás, egyedi sorok a X IX . század első t i 
zedeiben terjednek el; a harm incas-negyvenes 
években már önmagunkat fejlesztik tovább, a ka- 
varáshoz kapcsolt hengersorok pedig főként a 
húszas-negyvenes években létesülnek. Az 1. táb-
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1. táblázat

Időszak Franciaország Belgium
N yugati ném et 
tartom ányok

K eleti ném et 
tartom ányok O.M. Monarchia

1800 előtt 1780 Chaillot, rúdsor 1773 Rassel- lemezsor 1790 Gleiwitz drót sor
stein

.1802 Diliingen lemezsor 1817 Lenders- rúdsor 1802 König- összetett 1810 íáteier összetett
dort shü tte

1800— 1913 Moulin- rúdsor 1817 Elver- drótsor 1 8 0 0  Malapane lemezsor 1814 Kónic lemezsor
1819 Neuf lingsen

1818 R ybnik rúdsor

1822 Charen- összetett 1822 Seraing összetett 1822 Eschwei- drótsor 1828 W ittko- összetett
ton 1er ■witz
1822 Fovr összetett 1823 Grivog- lemezsor 1824 Kassels- összetett
cliavmbavlf née toin
1822 Stcha- összetett 1824 F ay t rúdsor 1825 Alf összetett
mond
1823 Mont- összetett 1829 St Hoc összetett 182C) W etter összetett
lieriné

1820— 1823 N antes összetett 1829 Parnelle összetett 1827 Ü tter drótsor
1829 lingstn

1824 kerrecy- ö fsje te tt 1828 Neu-Öge lemezsor
les-Forgee
1825 Alais összetett 1828 N acharodtösszetett

1828 W itten összetett
1829 Hörde lemezsor

1830 Joei összetett 1830 Couvin lemezsor 1831 Neunkir- összetett 1835 R ybnik összetett 1830 Kom orov lemezsor
chen

1830 Assailly összetett 1833 Zone összetett 1835 Kassels- sínsor 1838 Laura- összetett 1833 Jávából ka lemezsor
tein h ü tte

1830— 1835 Conillet sínsor 1836 Oberbau- összetett 1838 Alvensle- sínsor 1834Vigtelke rúdsor
1839 sen ben

1835 Mar- összetett 1834 Prevali összetett
cliienne-au-
Pont 1838 Neuberg összetett

1840— 1841 Montig- összetett 1810 Hörde összetett 1840 Meiningensínsor 1845 Bettiéi- összetett
1849 nies-sur-Sambre

1849 Moabit összetett 1847 Óid összetett
1844 Josef sínsor

hü tte
1845 A ltbütten  összetett
1840 Zöptau sínsor

lázat Európa nevezetesebb hengersorainak te le 
p ítési időpontját foglalja össze, azon a telepítések  
1820 és 1840 közötti sűrűsödése jól m egfigyelhető  
A táblázat azt is érzékelteti, hogy Kelet-közép - 
Európában a nagy telepítések időpontja kb. 15 
évvel később jelenik meg, mint Ny ugat -e u répában. 
Magyarország az első hullámba már 1814-ben, a 
rónici lemezsor telepítésével belekerült, a második 
hullám az országot azonban csak 1845— 47-ben 
éri el, a bettléri hengermű telepítése során. Az 
viszont kétségtelen, hogy ez a hullám széles fron
ton érkezik, kavaró-hengerlő vasgyártás közel 
egyidőhen hat helyen indul be az országban, s az 
akkor te lep ített gyárak közül három (Ózd, Zó- 
lyombrézó és Resica) még ma is üzemel.

A hengerléstechnika végső diadalához az utolsó 
lökést a vasút adja meg. Beindul a síngyártás és 
vele párhuzamosan más idomvasak gyártása is. 
A sínigény azonban rövid idő a latt olyan hatalm as 
m éreteket ölt, hogy a X IX . század közepén már a 
vasúti sín lesz a legkeresettebb hengerelt termék, 
s a század második felében a vasúti anyagok és 
idom vasak a hengersorok programjában első 
helyre lépnek elő, túlszárnyalva mind a rúdva- 
sakat, mind a lemezeket.

Az első síneket szintén Angliában hengerelték, az 
idomvasak hengerlésének kifejlesztéséből azonban 
már a francia, belga és ném et vasgyárak is k ivet 
ték részüket [18]. Európában a század második 
felére, a vasfeldolgozás területén, nemcsak a hen 
gerlés került túlsúlyba a kovácsolástechnikával 
szemben, hanem fokozatosan kiegyenlítődött az a

színvonalbeli különbség is, am ely a vasfeldolgozás 
technikájában Anglia és Európa többi ipari or- 
.szágai között közel egy évszázadon keresztül 
fennállt.

IRO D ALO M

[1] A szabadalom ról Puppe, J .: W alzwerkswese, Düs- 
seldolf, 1939. I I .  B and lesz em lítést.

[2] Az á b rá t a  francia enciklopédia is k ö z li: E n cy c 
lopedic D ictionnaire raisonné. V I. Section. P l.Ü . 
1765.
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[4] J ohannsen О . : i.m .S. 311.
[5] Johannsen, О.: i.m.S. 238. Szerző a  hengersorok 

lassú terjedésének fő o k á t ab b an  lá tja , hogy az 
alak ító  berendezéseket g yártó  m esterek  szinte 
egyedül fá t  haszn á ltak  szerkezeti elem ként.

[6] Johannsen, 0 .  .i.m .S.310. W ilkinson  először az 
ingázó hengersorral k ísérletezett; nagyátm érő jű  
hengereket 90 fokkal ide-oda fo rg a to tt.

[7] Beck, L . : D ie G eschichte des Eisens, Braunschw eig, 
1899. IV . A bt. S. 276.

[8] Karsten, C. J .  B . : H an d b u ch  der E ise n h ü tte n 
kunde. V. Theil. Berlin, 1841.

[9] Hassenfratz, J t  H . : L a  Sidóroteehnic. T. 3. Paris, 
1812, PI. 48.

[10] Karsten, C. J .  B . .i.m . A kétállványos rúdsor a fel 
sősziléziai R y b n ikben  kb. 10 évig vo lt üzem ben.

[11] Beck, L . : i.m .S .617.
[12] Johannsen, O . : i.m .S.360. E z t az ún. belga d róstso rt 

ném et te rü le ten  1817-ben E lverlingben te líp e tték  
le. In n en  v e tték  á t  a  több i ra jn am en ti üzem ek, s 
ebből fejlesz tette  ki Ü tterlingsenben. F . Thom ée a 
ném et d ró tso rt, am elynek négy-ötszörös te lje s ít 
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[13] Johannsen, O.: i.m .S.335— 336. A Stoskton-D ar- 
lington v a su ta t Stephenson  1825-ben m ár hengerelt 
sínekből ép íte tte  ki. Az első hengerelt sínek töm ege 
14— 15 kg/in  volt; jelenleg 50— 60 kg töm egűek a  
fővasú tvonalak  sínéi.

[14] A sín-és idom hengerlés szükségessé te t te  ü reg te r 
vek  készítését is, ezért a  30-as évektő l kezdve m eg 
jelenik az irodalom ban az üregezés.

[15] A nagy  fellendülés első évtizedeiben A ngliában a 
hengersorokat gyakorla ti m unkán  neve lkedett 
m esterem berek, m echanikusok fe jlesz tették  ki, 
ak ik  az írással m eglehetősen hadilábon á lltak . 
E zé rt az első hengersorokról kevés Írásos em lék 
m a ra d t fenn, az t is az A ngliában ta n u lm án y ú to n  
já r t  franciák  v e te tték  pap írra .

[16] Az angol hengerléstechnika á tvéte lében  A m erika 
m egelőzte E u ró p á t, m ivel nem  vo lt hagyom ányos 
hám oripara. I t t  m ár 1810-ben kb. 50 kisebb-na- 
gyobb hengersort szám lálh a ttak , m íg E u ró p áb an  a 
hasítósorokkal eg y ü tt sem  v o lt tö b b  10— 15 h en 
gersornál.

[17] A tá b lá z a t döntősen  Beck, L . ada ta ira -ép ü l, s csak 
az ism ertebb te lep ítéseket ta rta lm azza . Az 1810 
és 1830 k ö zö tt lé te s íte tt v íz ikerékhajtású  sorokról 
pl. alig m a ra d t feljegyzés, pedig  m agában  B elgium 
ban , ahol 1810-ben m ég legfeljebb 3— 4 n y ú jtó 
hasítósor m ű k ö d ö tt, 1820-ban m ár 10,1822-ben 
17,1844-ben pedig 45 hengersor v o lt üzem ben. Az 
első kavarássa l tá rs í to tt  hengerm űvek telepítése, 
egyes iparv idékeken  a  következő id ő p o n tra  esik: 
F ranciaországban  1822 (C harenton), B elgium ban 
1822 (Seraing), a  R a jn a  vidékén 1824 (Rasselstein), 
a  Saar-vidéken 1831 (N eunkirchen), az О. M. Mo
n arch iában  1828 (W ittkow itz), Sziléziában 1835 
(R ybnik), M agyarországon 1845 (Betlér).

[18] A szárazföldi országok előretörését a  következő 
ú jítások  jelzik: 1830-ban a  m ainzi dóm  te tő szer 
kezetéhez L -v asa t hengerelnek, 1834-ben Zórés 
b em u ta tja  a  hengerelt I-v a sa t, 1837-ben Dillingen- 
ben k iad ják  az első finom lem ez-árjegyzéket, 1848- 
ban  B a d en  üzem be á llítja  az első un iverzálá llvány t.

Kovácsiparunk jelene és fejlődési irányai
Z A N A D E Z S Ő  DR.  B E N K O V I C S  F E R E N C

Ipari Minisztérium oki. kohóm ém ök
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DR. B A K Ó  K Á R O L Y  
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Irodalm i áttekintés alapján részletes és őszinte 
értékelés a hazai kovácsipar technikai fejlettségéről. 
Lehetőségek a felzárkózásra. U j, méretpontos ko- 
vácsolási eljárások, ezek alkalmassága kombinált 
készremunkáló technológiák kialakítására.

Bevezetés

A képlékenyalakítás technológiai és technikai 
fejlődésének meghatározó tényezői három cso
po rtra  sorolhatók:

a)  a mennyiségi igények növekedésével párhu 
zamosan növekszenek a használati értékkel szem 
ben tám aszto tt követelmények, szélesedik az 
igényelt termékválaszték,

b) a mennyiségi és midőségi követelmények 
egyidejű teljesítéséhez mind több és többféle be 
rendezés szükséges, hogy a gyártás minden fázi
sában az oda éppen legmegfelelőbb feltételeket 
lehessen megteremteni,..

c)  egyre sokszínűbbé és sokoldalúbbá válik az 
alkalm azott alakító technológiák köre, a techni 
kai viszonyok alakulása szerint változik közöttük 
a munkamegosztás.

A fejlődés közben a herendezések — a fentiek 
kel összehangban — mind összetett eb bekké, iné- 
nyesebb kivitelűvé váltak, a  technológiák viszont 
fokozatosan racionalizálódtak, a  gyártási folya 
m atok mind egyszerűbbé és egyöntetűbbé váltak.

A képlékenyalakítás, m int az acél tulajdonsága 
it javító és megjelenési form áját meghatározozó 
művelet, a messze táv la tban  is biztosan m eg tart 
ja  jelentőségét. A belátható jövőben nem kell arra

számítani, hogy a hengerlést m ásfajta alakító 
műveletek háttérbe szorítják. A forgó kovács
hengerekkel folyamatossá te t t  nyújtó- és alakító 
kovácsolás fél évezrede felismert elve — az alakí 
tás  tetszőleges tagolhatósága és véghezvihetősége 
révén — egyenlőre utolérhetetlen lehetőséget ad a 
mérnök kezébe a tömegtermelésben. A kovácsolás 
fejlődését pedig alighanem a gépesítés és a prog 
ramvezérlés gyors terjedése fogja jellemezni.

Az enegiaválság ó ta  különösen kiéleződött gaz 
dasági versenyben két tényező kap mind nagyobb 
szerepet a gyártórendszerek m unkájában és kiala 
k ításában :

a)  az önköltség csökkentése, főleg az anyag- és 
energiafelhasználás javítása, valam int a term elé 
kenység növelése révén,

b) a  term ékek használati értékének növelése, 
azaz a felhasználás gazdaságosságának javítása, 
a mechnaikai, alaki és felületi tulajdonságok 
szintjének és egyenletességének emelése, az á t 
lagméretek és a megmunkálási ráhagyások csök
kentése stb.

Az előgyártmány méretei ui. mind jobban meg
közelítik a kész m éreteket és m indinkább kielé
gítik az alkatrészekkel szemben tám aszto tt köve
telm ényeket a méretek szóródása tekintetében is.

A fejlődés másik fontos iránya a teljes gyártási 
folyam atot felölelő autom atizálás.

Nagy gondot kell fordítani az elő- és félgyárt 
mányok, alkatrészek korszerű termelésének fej 
lesztésére, a hazai és nemzetközi együttműködés 
erőteljes bővítésére.
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Tovább kell fo lytatni a technológiai szerkezet 
korszerűsítését, a nagy termelékenységű eljárások 
általánossá tételét.

Nyersanyagban viszonylag szegény ország va 
gyunk, ennek ellenére a gépipari termelés anyag 
kihozatal-aránya (a készárú és a nyersanyag tö 
megének viszonyszáma) jóval alatta marad a fej 
le tt ipari országokénak. A kihozatal Magyaror
szágon kb. 72— 75%, m ásutt a 85% -ot is eléri. A 
jövőre vonatkozó adatok kimunkálásakor figye 
lembe kell venni a gépgyái'tástechnológia fejlő 
désének főbb irányait, a képlékenyalakításban 
végbem ent legfontosabb átalakulásokat, a világ- 
gazdaságban végbem ent cserearány változások 
nak a képlékenyalakítást érintő leglényegesebb  
hatásait (energiahordozók és alapanyagok drágu
lása), valam int azt, hogy az ágazat fejlesztését 
szám ottevő létszám bővítés nélkül kell végrehaj
tani.

Fejlődési irányzatok

A képlékenyalakítás erőteljes fejlesztése tapasz 
talható világszerte. A fejlett ipari országokban 

30% -nál is több a képlékenyalakító gépek rész
aránya.

Az alakító berendezések arányának növekedése 
természetesen a gyártás gazdaságosságának nö 
vekedését is jelenti. A képlékenyalakító eljárás 
számos technológiai ágazata között nincs éles á t 
menet, egym ást átfedik vagy kiegészítik.

A hengerlés és a kovácsolás külön-külön tech 
nológiai ágazat, de a hengerlés a kovácsiparban is 
meghonosodott eljárássá vá lt (finomkovácsoló 
eljárás után kalibráló hengerlés, süllyesztékes 
kovácsolás előalakítása, stb.).

Erőteljes az a törekvés, hogy a legkevesebb mű
velettel minél bonyolúltabb, a kész alkatrész alak 
ját és méreteit legjobban m egközelítő munkadara
bokat gyártsanak, a gyártási folyam atot mini
mális számú megszakítással végezzék vagy egy 
alakítógépen sok m űvelet koncentrálásával, vagy  
több gép gépsori m űködtetésével, autom atizált 
folyam atban.

A fejlődés közben a képlékenyalakítás egyes 
ágazatai közötti arányok állandóan változnak és 
újabbak is létjogosultságot szereznek. A sza 
badalakító kovácsolás aránya a süllyesztékes ko 
vácsoláshoz képest tovább (25% alá) csökken, 
felhasználási területe a 100 kg-on felüli egyedi és 
kissorozatú munkadarabok gyártására és a nehe 
zen alakítható acélok és ötvözetek feldolgozására 
koncentrálódik.

A fejlett ipari államokban az utóbbi 10— 15 év 
ben kifejlesztették a manipulátorral integráltan  
kapcsolt, mérethatárolóval ellátott, számítógép  
vezérlésű hidraulikus sajtókat. Ezekkel a gép 
egységekkel az élőmunka-ráfordítást jelentősen 
csökkentették, a nehéz fizikai m egterhelést ki
küszöbölték az alakhűséget-méretpontosságot je 
lentősen növelték, ami 10— 30%-os anyagm eg 
takarítást eredm ényezett, a belső szövetszerkezet 
hom ogenitását javították, az átkovácsolási szá 
mot növelték, ami szintén anyagm egtakarítást 
eredm ényezett, a kiinduló öntecs alsó-felső vég 

hulladékait az alsóöntésű öntecsek bevezetésével 
csökkentették, az elektrosalakos (ES) átolvasztási 
eljárással a szabályozott szövetszerkezetet bizto 
sították és ezzel nagy tisztaságot, egyenletes szö 
vetszerkezetet és nagy szilárdságot értek el.

A kovácsolt árú felhasználásának alapvető 
előnyei közé sorolható az. hogy a mechanikai jel
lemzők értékei m integy 30% -kal kedvezőbbek a 
hengerelt termékkel szemben, továbbá, hogy a 
kovácsolás alakképző és anyagtakarékossági fel
tételei is jobbak az egyéb képlékenyalakító gyár 
tástechnológiákhoz képest.

A süllyesztékes kovácsdarabok termelésének 
jelenlegi és jövőbeli szükségességét elsősorban a 
jármű és szerszámgépipar indokolja, m ivel az 
egyes járművek, valam int a különböző gépipari 
ágazatok termelése elképzelhetetlen ma ezek fel- 
használása nélkül.

Gazdasági megfontolásból a fejlesztéssel foglal
kozók igyekeznek a kovácsolást öntött vagy he 
gesztett megoldásokkal pótolni, illetve kiváltani, 
azonban mindkét helyettesítési irányzat lényegé 
ben csak jelentéktelen arányban tudta  eddig a 
kovácsolt termékek iránti igényeket korlátozni.

Az anyag- és energiatakarékosabb gyártás, il 
le tve gyártm ány önköltség és minőség javítása  
érdekében jelentős eredm ényeket várnak a fél 
meleg térfogat alakítási eljárástól.

A gyártási költségek egyik döntő tényezője az 
anyagfelhasználás. Az egyes eljárások alkatrészre 
vonatkozó anyagkihozatali aránya a következő: 

félmeleg alakítás 85%
süllyesztékes kovácsolás 75%  

forgácsolás 40— 50 %

Erősen ötvözött anyagok esetén a félm eleg 
alakítás vagy a süllyesztékes kovácsolás a m eg 
felelő alakítási mód Félmeleg alakítással a hideg- 
folyatással közel azonos minőségű alkatrészek 
gyárthatók, minimális utólagos forgácsolás szük 
séges. Melegalakítással gyártott daraboknál az 
utólagos forgácsolás úgyszólván minden esetben  
szükséges.

A félm eleg alakítás előnyei a süllyesztékes ko 
vácsolással szemben: minimális reveképződés, 
kisebb dekarbonizáció, nagyobb méretpontosság, 
kedvezőbb súrlódási viszonyok a szerszám és 
munkadarab között.

Az USA-ban végzett vizsgálatok szerint 1985- 
re 90% -os a valószínűsége, hogy az autóiparban 
a félmelegen alakított munkadarabok mennyisége 
meg fogja haladni a süllyesztékben kovácsolta- 
két.

Jelentős változást hoz viszont a porkohászati 
alkatrészgyártás és a porból, vagy porlasztóit 
alapanyagból kovácsolással való gyártás. Nagy 
előnye ennek a technológiának a bonyolult alkat 
részek készítési lehetősége, a kiváló m éretpontos
ság (IT 9 is elérhető), a hulladékmentes anyagfel
használás, a különleges ötvözési lehetőségek. Az 
USA-ban végzett elemzés alapján 1985-re való 
színűsítik, hogy egy gépkocsiba 20 kg-nál több  
porkovácsolt alkatrészt építenek he és 1990-re 
várható, hogy 9— 10 kg-os munkadarabokat is 
gyártanak ezzel a módszerrel.
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A szakterület íő műveleteinek fejlődése

Az eddigi, tapaszta lati alapokon nyugvó te r 
vezést elméletileg megalapozott módszerek v á lt 
ják fel. Ez jelentősen m egváltoztatja az alakító 
gépek konstrukcióját, a technológiát és a felszer- 
számozást. Nagy sorozatban való előállításra adott 
lehetőséget az au tom atizált kovácsüzemek létre 
hozása is. A korszerűsített süllyesztékes kovácso
lógépek működése lényegében alig tér el a régi 
berendezések technológiai műveleteitől, de a dara 
bok kiszedése a kemencéből, továbbítása a sajtó 
hoz, az üregről üregre történő átadások, az üregek- 
gekből a darab kilökése és az utolsó üregből az 
átadás a sorjázó szerszámhoz kivétel nélkül au to 
m atikusan történik. Az em lített műveletek nem 
igényelnek fizikai m unkát és csupán felügyelet 
ta rtá sa  szükséges.

Az autom atizálás feltétele az, hogy az azonos 
termék elérje az 5000 darabszámot és a süllyesz- 
tékszerszám  élettartam a közelítse meg a 20 000 
darabos szerszám élettartam ot.

A kovácsdarabokat kovácsolás u tán  hőkezelni 
kell, m ert csak ezáltal biztosítható az egyenletes 
szövetszerkezetű, feszültségmentes, jól forgácsol
ható, azonos szilárdsági tulajdonságokat nyújtó 
végterm ék.

Kiindulóanyag

Bővült a kiinduló anyagok választéka: terjed a 
folyamatosan ön tö tt acélrúd, az acél- és vasönt 
vények és a porkohászati előgyártmányok felhasz
nálása a képlékenyalakítás kiinduló anyagaiként. 
A térfogatalakítás alapvető alapanyaga a követke 
ző évtizedben is az acél lesz, bár a felhasznált 
mennyiség arányai változnak, a nagyszilárdságú 
és erősebb ötvözött acélfelhasználás növekszik az 
ötvözetlen acélhoz képest.

Előmelegítés, hőkezelés

Túlsúlyba kerülnek a reveszegény, nagyterme- 
lékenységű, folyamatos gázfűtési és elektromos 
előmelegítés és hőkezelés módszerei. A fajlagos 
energiafelhasználás a kovácsdarab mennyiségére 
vonatkoztatva lényegesen csökken.

Alakítógépek

Az alakítógépek m eghajtása növekvő arányban 
mechanikus és hidraulikus lesz. Nő az alakítási 
sebesség és a gépek percenkénti löketszáma. Széles 
sávban té r t hódítanak a rotációs a lak ítást végző 
gépek. A hagyományos értelemben v e tt  univer 
zális alakítógépek piaca szűkül, ugyanakkor bő 
vül a komplexen autom atizált — esetenként in 
tegrált — gépsorok és különleges igényeket kielé
gítő speciális gépek irán ti igény.

A speciális alakítógépek közül a több osztósíkú 
süllyesztékes sajtókat, gyűrűhengerlő autom atikus 
gépsorokat, több pozíciós vízszintes sajtoló au to 
m atákat, a rotációs és orbitális alakítógépek közül 
a haránthengerlőgépek, profilhengerlő gépek, 
bolygósajtológépek, golyóhengerlő és fogaskerék 
hengerlő gépek stb . kerülnek előtérbe.

A szakágazat technológiai színvonala

Az országos kovácsipari tevékenységre egységes, 
áttekinthető adatok nem állnak rendelkezésre. A 
gépipari és kohászati igények kielégítése érdekében 
a kohó- és gépipar területén kb. 18 vállalat végez 
kovácsolást, de ezenkívül az egyéb ipari tárcákhoz 
tartozó számos vállalat is foglalkozik kovácsolással, 
elsősorban saját szükségleteinek kielégítésére. K i 
sebb mértékű kováesoltáru-term elést végez még 
néhány ipari, ill. mezőgazdasági term előszövet 
kezet is, ezek a hazai szükségeletek kielégítése 
m ellett exportálnak is. Az IpM-hoz tartozó 18 vál
lalat kovácsipari tevékenységere jellemző, hogy 
még túlsúlyban van a termelő kovácsolásuk ará
nya, ami jelenleg m integy 65% -os képvisel az 
összes termelésen belül.

A kovácsüzemi berendezések életkora m eghatá 
rozza a gyártási színvonalat is. A termelőeszközök 
életkora általában úgy jellemezhető, hogy csak 
10%-a az összes berendezéseknek az, ami 10 évnél 
fiatalabb, 40% -a pedig 30 évnél idősebb. Nem  rit 
kák az 50— 70 éves berendezések sem. A gyártás 
technológiai m őveletek szám ottevő hányada még 
nincs kellően gépesítve. Ez a közeljövő feladata 
lesz. Az anyag előkészítése daraboláshoz általában  
ollókkal és fűrészgépekkel történik, de egyéb meg
oldásokat is alkalmaznak.

A darabolt anyagok szállítása már több üzemben 
megoldottnak tekintehető. Ugyanakkor az elektro
mos előm elegítés a süllyesztékes kovácsolás terü 
letén még alacsony arányú (a teljes termelésnek 
m integy 30%-a). K edvezőtlen a helyzet a kala 
pácsok magas részaránya és a mechanikus sajtók 
lassú elterjedése m iatt. K edvező viszont, hogy ko
vácshengereket ma már több üzemben alkalmaz
nak, és így a szabadalakító kovácsolás előalakí- 
tási hányada mérséklődhet.

Elmaradás van hőkezelés vonatkozásában is. A 
jelenlegi kovácsoltáru-termelésnek mindössze 35 %- 
a kerül hőkezelésre..

Az országos agglomerációs irányelveknek m eg 
felelően а коvácsoltáru-termelés Budapest és vidék 
közötti megoszlása 34/66%. Az összes kovácsolt- 
áru-termelés felét a gépipar, ill. kohászat á llítja elő.

Valamennyi kovácsüzemünk vertikum -jellegű, 
amiből következik, hogy elsődleges feladatuk saját 
vállalatuk igényeinek kielégítése és csak a meg 
maradó kapacitásukat fordítják külső áruterme
lésre. Ez a megmaradó kapacitás domináló jellegű 
az LKM, SK Ü, DIG ÉP, Csepel Acélmű, Ganz- 
Mávag, Ipari Szerelvény és Gépgyár, Magyar Acél
árugyár, Mezőgép (Monor) kovácsüzemeiben, ahol 
túlsúlyban van a külső árutermelés.

A vertikum i szervezetű formából következik  
az is, hogy a kovácsüzemek fejlesztésében csak 
akkor érdekeltek ezek a vállalatok, ha saját meny- 
nyiségi, vagy minőségi igényeik ezt megkövetelik, 
vagy ha a kovácsoltáru termelésük az egyéb te 
vékenység m ellett szám ottevő haszonnal jár.

Mivel a szabadalakító kovácsolás eszköz-, anyag- 
energia- és munkaigényes, a berendezések pedig 
igen elavultak, -az értékesítési költségük nem ked
vező. Ezért az utóbbi időben több vállalat a gyár
tást a vertikum i igényekre csökkentette (GM,
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Csepel Acélmű, SKÜ), vagy m egszüntette és 
ezért a  felhasználók arra kényszerültek, hogy je 
lentős mennyiséget rúdból forgácsolással, nagy 
anyagfelhasználással gyártsanak.

Árutermelő szabadalakító kovácsolást nagyobb 
mennyiségben csupán az LKM kovácsüzeme foly 
t a t  100 kg egyedi késztermék-tömeg felett, 50— 70 
éves berendezéseken. Szabadalakító kovácsüze
meink technikai elm aradottsága az iparunk egé
szére kihat, ez tehá t sürgős intézkedést kíván.

Süllyesztékes kovácsüzemeink jelentős hányada 
a piac igényeinek megfelelően fejlődött.

A hazai fejlesztés javasolt iránya

Néhány nagyvállalat term elési kapacitása lehe
tővé teszi korszerű képlékenyalakító üzemek lé te 
sítését, még a vertikális inények kielégítésére is. A 
hazai iparban csak kevés olyan vállalat van, ahol 
korszerű képlékenyalakító üzem ek vertikumba 
beépíthetők lehetnek (ilyenek pl. MVG, MGM). A 
vállalatok többségénél a képlékenyen alakított 
alkatrészek hozzáférhetőségéhez két megoldás le 
hetséges :

1. vertikum ba beépített korszerű képlékenyala 
kító üzem  létesítése, amelyben azonban szám ot
tevő  kim enő árutermelést is végeznek,

2. képlékenyen a lak íto tt m unkadarabok beszer
zése külső termelő üzemekből.

A hazai árrendszer, és más adottságok sem ösz
tönzik a vállalatokat arra, hogy kifelé értékesített 
árutermelő képlékenyalakító üzem eket létesít 
senek saját beruházási forrásaikból. Ezért üzem e
ink többsége elmaradott, a képlékenyen alakított 
munkadarabokat pedig a vállalatok csak nagy ne 
hézségek árán tudják beszerezni. E m iatt a gép 
gyártó vállalatok többsége továbbra is a forgácsoló 
alkatrészgyártást fejleszti.

Szembe kell nézni azzal, hogy a term elés fejlesz
téséhez mindenképpen beruházások szükségesek. A  
hazai ipar átlagosan 15— 20 év késéssel követi a 
fejlett ipari országokat. A legnagyobb az elmara 
dás a szabadalakító kovácsolásban és az edényfenék 
gyártásban (30— 50 év), a legjelentősebb a fejlő 
dés a süllyesztékes kovácsolásban, ahol a folyó és 
a végrehajtott fejlesztések eredményeként a teljes 
term elés szám ottevő részét (60— 70% -át) korsze
rűen gyártjuk.

A hazai gépipari term ékösszetétel és sorozat 
nagyságok alapján —  a nemzetközi munkamegosz 
tásban való fokozottabb részvételt feltételezve —  
a fejlesztés három fő irányát lehet kijelölni:

1. a hazai sorozatnagyságokhoz igazodó au to 
m atizált gyártórendszerek üzembeállítását (a 
pédzügyi lehetőségek függvényében),

2. a meglevő berendezések korszerűsítését mecha- 
nizációs— autom atizációs eszközökkel, és

3. szakosított, külső árut termelő üzemek léte 
sítését.

Szabadalakító kovácsolás

A szabadalakító kovácsüzemek a felmerülő igé 
nyeket csak részben, hosszú átfutási idővel és 
igen gyenge midőségben tudják kielégítem . A gyár

to t t  term ékek nagy megmunkálási ráhagyással ké 
szülnek és minőségileg is kifogásolhatók. A kisebb 
súlyú kovácsdarabok gyártását kis nyereségho
zamuk és nagy munkaigényességük m iatt a ko 
vácsüzemek a legtöbb esetben 1— 2 éves átfutással 
vállalják, ami a megrendelő részéről n^rn fogadha 
tó  el. Ezért, am it csak lehet, a gépgyárak rúdból, 
nagy anyagveszteséggel és nagy m unkaidőráfor
dítással, forgácsolással állítanak elő.

Süllyesztékes kovácsolás

Az elm últ években a  süllyesztékes kovácsolás 
fejlesztése hazánkban felgyorsult, eredményei a 
közeljövőben fogják éreztetni hatásukat. Elfogad 
ható  színvonalú, egyes esetekben a fejlett ipari 
országok színvonalát elérő üzemeket létesítettek, 
ill. létesítenek. A belépő kapacitások feltehetően 
meghaladják a belföldi igénynövekedést. Ez a ha 
zai iparban szokatlan új helyzet lehetővé teheti a 
süllyesztékes kovácsoltáru ellátás általános javí 
tásán  (rövidebb határidők, pontosabb szállítás, 
stb.) túlmenően a kovácsdarabok minőségének, 
(főképpen alak- és méretpontosságának) jav ítását 
K orlátozott lehetőségeket terem thet ugyancsak az 
export bővítésére is.

Félmeleg alakítás

A képlékenyalakítás hőmérsékleti tartom ányá 
nak módosulása kapcsán terjed  a félmeleg alakítás, 
főképpen a nagy C-tartalm ú ötvözetlen és ötvö 
zö tt acélok, valam int a nehezen alakítható  fémek 
nagy méretpontosságú képlékenyalakítása.

Az eljárásnak a süllyesztékes kovácsoláshoz v i 
szonyítva bizonyos esetekben előnyei vannak: 
csökkenti a  szerszámterhelést és az alakítóerő 
szükségletet, bővíti a képlékenyalakítás alkalm azá 
si terü letét és lehetővé teszi a kész alkati ész mére
teinek és alakjának jobb megközelítését.

Egyel) alakítási eljárások

Lemez képlékeny alakítása

A közép- és durvalemezekből rendszerint meleg 
sajtolással készítenek alkatrészeket; ezeket a ko 
vácsolt sajto lt termékek közé szokás sorolni.

Fenéktest-domborítás
A feldolgozóipar jelentős mennyiségű domborí

to t t  edényfeneket igényel. A tároló tartályok 
(csővégek) jelentős hányada a vegyipar, energetikai 
ipar. és az ezekkel rokon iparágak ta rtá ly  jellegű 
berendezéseinek gyártásához kerül felhasználásra. 
Különböző rendeltetésű hőcserélők, zománcozott 
vegyipari készülékek, élelmiszeripari berendezések, 
kazánok, atomenergiai és erőművi segédberende
zések gyártása igényli ezekből a legnagyobb fel- 
használást.

Különleges alakítási eljárások

A feldolgozóipar egyre nagyobb igényeket tá 
m aszt az előgyártmányok pontossága és gazdasá-
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gossága tekintetében. A  'pontosabb darabok gyártá
sának egyik lehetősége a süllyesztékben kovácsolt 
vagy melegen sajtolt alkatrészek utólagos hideg
alakítása, egyes esetekben csak a darab elkülöní
te t t  részéin. A meleg- és hidegalakítás ezen kombi
nációját —  eltekintve az utólagos hidegegyenge- 
téstő l —  a gyakorlatban ritkán alkalmazzák.

A  kombinált meleg-hideg alakításnak három le 
hetséges módja van.

1. A kovácsdarabok sajtolásával a fő alakitás- 
kovácsolási hőmérsékleten befejezik, a hidegalakít 
tás csak bizonyos meghatározott felületekre korlá
tozódik;

2. A kész m éretet megközelítő alőalakot készí
tenek, ezután rendszerint az egész darabra kiter 
jedő hidegalakítás következik; és

3. Melegalakítással egy nyers előalakot készíte 
nek (ez akkor előnyös, ha a kész darab alakja gazda 
ságosan nem állítható elő hidegalakítással), majd 
ezt bármely hidegalakító sajtón méretre sajtolják. 
Az így  gyártott alkatrész IT9— ТТГ1 tűréssel ké 
szülhet.

Bolygó vagy orbitális sajtolás

A bolygósajtolásnál a munkadarabot két süly- 
lyeszték között alakítják, melyek közül a felső 
szerszám bolygómozgást végez a munkadarab fe 
lü lete felett levő középpont felett. Az alakítási 
zóna ekkor a munkadarab keresztm etszetének  
csak egy kis részére terjed ki azzal a következ 
ménnyel, hogy az alakítási erő a teljes alakításhoz 
szükséges érték töredékére csökken. Ehhez az ala 
k ítási idő viszont 4— 20 s-m al hosszab. Az eljárás 
különleges gépeket igényel, ilyeneket Lengyelor
szágban és Angliában fejlesztettek ki. A bolygó- 
sajtolást hideg, félmeleg és meleg állapotban alkal
mazzák. Erre az eljárásra különösen alkalmasak az 
olyan alakzatú munkadarabok, am it a nagy d/h  
arányok (vékony tárcsák), homlokfogazások, kúp-

fogazások jellemeznek (az átmérőhöz viszonyítva  
vastagságuk 6:1 arányú). Az elérhető pontosság 
tized  mm-es tartom ányban van.

Keresztfolyatásos sajtolás

A keresztfolyatásos sajtolással kisegítő forma
elemek, mint pl. ajtópántok, keresztdarabok, for- 
gattyús tengelyek állíthatók elő, ahol a kiegészítő 
formaelemek rendelkezhetnek tömör vagy üreges, 
vagy derékszögű alakkal. A ttól függően, hogy egy 
sajtolt rész két vagy több kiegészítő formaelemmel 
rendelkezik különböző síkokban, vagy pedig csak 
egy kiegészítő formaeleme van, a szerszámot függő 
legesen, vagy vízszintesen osztják. Az utáóbbi osz 
tási módnál a szerszámra a szükséges záróerőt 
könnyebben lehet kifejteni.

Süllyesztékes kovácsolás és hegesztés

A két eljárás kombinációja minden olyan egyedi 
esetben kínálkozik, amelyben egyrészt megkíván 
ják a süllyesztékben kovácsolt alakatrész előnyeit 
dinamikus inénybevétel, egyenletes minőség és 
magasfokú pontosság tekintetében, másrészt v i 
szont a tisztán kovácsolás-technikai megoldások az 
alaki adottságok m iatt nem jöhetnek számításba.
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Műszaki-gazdasági hírek

Л világ legnagyobb plazinakemencéje NDK—osztrák 
együttműködéssel

1983. novem berében üzebe helyezték  Linzben  a  világ 
jelenleg legnagyobb plazm aíves elektroacél kem encéjét. 
A g y á r tá s t az o sz trák  V Ö E S T -A lp in e  az N D K -beli 
А Н  В  Elektrotechnik-Export-Import v á lla la ttó l m egvá 
sá ro lt p lazm atechn ikai know -how  a lap ján  végezte. 
A 45/60 to n n ás kem ence a  Freital-i N emesacélmű te ch 
nológiája a lap ján  dolgozik és felá llítása 100 millió A TS- 
be kerü lt. A  kísérleti kem encét a  VÖEST különféle t í 
pusú  ö tv ö z ö tt acélok készítésére k ív án ja  felhasználni. 
A plazm akem ence előnyei a  hagyom ányos ívkem encék 
kel szem ben: kis por- és gázkibocsátás a  beolvasztás 
a la tt , legfeljebb 85 decibeles za jsz in t a  teljes beolvasz 
tá s i ciklusban, jó ötvözőelem  kihozata l, nincs g rafit- 
elektród-fogyasztás, a  kem ence nem  h a t a  hálóza tra .

(H  W)

Technik R eport, 1984. 1. sz.

Üzembe helyezték az első nyugati gyártású DR 
üzemet a Szovjetunióban

A ny u g atn ém et Salzgitter vá lla la t sz á llíto tta  az t a 
2,5 M t/év  k ap ac itású  közvetlen  redukciós és pelletező 
üzem et, am it a  K urszk-i acélkom biná tban  1985 végén 
helyeznek üzem be. A négy db  M idrex (L u rg i)  egység 
és az elek troacélm ű (K ru p p )  kétéves késéssel kezdi el 
a  term elést. Az építkezésnél nehézséget okoz az acél
an yag  helyszínre szállítása, és az üzem  v ízellátását 
b iztosító  Oka-Okol-Don csa to rn a  m egvalósításának el
húzódása. (H . W .)
Journal du Four Electrique, 1983. 7. sz.

Újabb japán kétlépcsős vasgyártási módszer

A K aw asaki Steel á lta l ism erte te tt m ódszerhez hasonló 
alapelvű  e ljá rás t je le n te tt be a  Sum itom o M etal In d u s t 
ries L td. is. A  finom szén-oxigén v asgyártó  eljárás 
(„fine coal-oxygen iron m aking  process” ) erőm űvi sze 
n e t használ előredukálásra, to v á b b á  a  m ásodik, o lvasztó 
lépcső szénm onoxid ta r ta lm ú  füstgázait, u gyanakkor 
azonban  a  jelenlegi nagyolvasztókhoz é p í te t t  oxigén- 
generá to roknál nagyobb egységekre van  szükség. (H .W .)

IAMI, 1983. 0. sz.
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A  J e r n k o n t o r e t - c é g  ú j  z á r v á n y v i z s g á l a t i  m i n ő s í t ő  m ó d s z e r e *
S T I G J O H A N S S O N  

AB Sandvik Steel, Svédország
DK: 620.192.45

Svédországban nagy hagyománya van a zárvány- 
minősítő módszerek fejlesztésének. A javasolt mód
szer lényege a hagyományos etalonképes módszer 
kiegészítése számszerűsített eredményekkel, terü
letszázalékkal, méret szerinti eloszlással. Az új 
módszer tudatosan megalkotott etalonképekre tá
maszkodik, és számítógépes támogatást feltételez.

Bevezetés

Svédországban már régóta foglalkoznak a zár
ványm inősítési módszerekkel. Az acélok felhasz
nálás közben érvényesülő tulajdonságai és zárvá
nyosságuk közötti kapcsolat felismerése vezetett 1943- 
ben az első Jernkontoret képsorozat kidolgozásához. 
Amint az ismert, ezt a képsorozatot golyóscsapá 
gyak tisztaságának megítéléséhez használták az 
SKF-cégnél. A kezdetben csak az SKF-en belül 
használt módszer az egész világon széles körben 
ism ertté vált, olyannyira, hogy mind az ASTM, 
mind az ISO szabvány átvette.

A 60-as évekig a zárványm inősítés módszere 
alig változott. E zidőtájt többen —  főleg nagyobb 
vállalatok —  komoly anyagi áldozattal fény- 
mikroszkóphoz csatlakozó képelemző berendezé
seket helyeztek üzembe. Ezek a berendezések al
kalmasak voltak az acélok zárványosságának meny- 
nyiségi vizsgálatára. Ú gy tűnt, hogy a zárványok 
területhányadának, darabszámának, méret sze 
rinti eloszlásának meghatározása az etalonképek 
kel dolgozó módszereket teljesen kiszorította, fe 
leslegessé teszi.

Természetesen, a felhasználók közül sokan nem 
tudták a költséges berendezéseket megvenni, üzem 
beállítani. Komm unikációs nehézségek jelentkez 
tek. Nem  lehetett minden további nélkül pl. a 
területszázalék alapján a fokozatszámot megadni. 
Az ilyenfajta átszám ítás nehézkes, m ivel az össze
hasonlító és a képelemző módszerek eltérő jellegű 
ek. Léteznek számítógépes programok ilyen átszá 
mítások végrehajtására, pontosabban a képelem 
zéssel kapott eredmények fokozatszámmal való  
megadására.

Az összehasonlító módszerek legfőbb problémá
ja a mérés szubjektivitása. A képelemző berende
zések viszont nem képesek szétválasztani a külön 
böző típusú zárványokat. Kizárólag a tónusbeli 
különbség (szürkeségi szint) alapján tudják megkü
lönböztetni a szulfidot és az oxidot.

A  Jernkontoret ú j  m ennyiségi összehasonlító  
képsorozat

Mind a régi képsorozaton alapuló összehasonlító 
módszernek, mind a képelemzésnek megvannak az 
előnyei és hátrányai. A két módszer előnyös voná 
sait alapul véve dolgoztuk ki az új összehasonlító 
képsorozatot. Az 1. táblázat foglalja össze az új 
módszer alapelveit; összehasonlítási alapul a régi 
és a képelemző módszer főbb vonásait is feltün 
te ti a táblázat. Az új képsorozat megalkotásakor 
három alapelvet vettünk figyelem be, ezek :

B e m e n e t

V álasz tási
m ódszer

M inősítés

E re d m é n y

Л  z á r v á n y o k  m i n ő s í t é s e

Ö sszeh aso n lító  m ó d szer K épelem ző  m ód szer

1 táblázat

K o m b in á lt m ódszer

* A  V asip a ri K u ta tó  és F e jle sz tő  V á lla la tn á l 1984. á p r . 17-én t a r t o t t  e lő ad ás rö v id í te t t  a n y a g a  (A Szerk.)
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—  a zárványok megjelenési formájának hú v issza 
adása

—  a képek közötti kapcsolat jellege
—  a képek kombinálhatósága

Az összehasonlító képeken ábrázolt zárványok

Adott termékben lévő zárványok alapján össze 
tételükön túlm enően elsősorban a gyártási fo lya 
m at jellege határozza meg (acélgyártás módja, az 
alakítás mértéke, hőmérséklete, stb.). Ü gy tűnt, 
négy, egym ástól eltérő típust célszerű megkülön
böztetni. Ezek szerint a zárványok megjelenésük 
alapján lehetnek képlékenyek, ridegek, képlékeny
rideg típusúak és nem alakítottak (nem alakítha 
tók). Ez a négy alaptípus megfelelőnek bizonyul a 
képsorozat megszerkesztésekhez (1. ábra). A négy

1. ábra

típust A, B, C és D betűvel jelöltük meg az aláb 
biak szerint:

A  típus —  képlékeny 
В  típus —  rideg 
C típus —  rideg-képlékeny 
D típus —  nem alakított 

Minden típuson belül további alcsoportokat le 
het képezni annak alapján, hogy a zárvány vékony 
és hosszú, vagy vastag és rövid. A „karcsúsági té 
nyezőnek” nevezett mérőszámot a

a zárványok hosszúsága/a zárványok
szélessége =  hosszúság0 [ 1]

képlet definiálja. A c értéke minden egyes zár
ványméretre nézve állandó egy-egy zárványcso 
portban, ha az alakítási feltételek megegyezők 
voltak. A 2. ábrán az A  típusú zárványok esetén  
szem léltetjük a deformációs állandó nagyságát. 
A  „vékony zárványok” deformációs állandója 0,7, 
a „közepesen vastag zárványoké” 0,6 , a „vastag  
zárványoké” o,3, míg a csaknem gömbalakú zár

vány deformációs állandója 0 ,1. A D típusú nem 
alakított zárványok általában tökéletes gömbök, 
így deformációs állandójuk 0.

A képek közötti kapcsolat jellege

R észletesen elemeztük, hogy bizonyos méretű 
zárványok m ilyen gyakorisággal fordulnak elő. A 
korábbi vélem ényekkel szemben mi azt tapasztal 
tuk, hogy adott méretű zárványok gyakorisága nem 
exponenciálisan csökken méretük növekedésével. 
Valójában az eloszlás log-normál jellegű; a ko 
rábbi helytelen elképzelés annak eredménye, hogy 
csak szűk m érettartom ányt vettek  alapul. H a a 
vizsgálatokat nagyobb mérettartományra is kiter 
jesztjük — ami természetesen igen időigényes m un 
ka —  log-normál eloszláshoz jutunk, amint azt a
4. ábra is mutatja.

Az összehasonlító képsorozatban a képek sor
számának 1-től 6-ig való növekedésével nő az 
egyes képeken látható zárványok száma, m égpe
dig a log-normál eloszlásnak megfelelően. A nagyobb 
fokozatszámú képeken nagyobb zárványok ta 
lálhatók. Ez azért van így, mert nagyobb zárvá 
nyokat kisebb gyakorisággal találunk olyankor, 
amikor a zárványok száma összességéhen növek 
szik, amint arra a 3. ábra is utal.

Mi történik akkor, ha adott típusú zárvány 
egyik sorozatáról a másikra térünk át? A kapcso 
la t függeni fog az adott sorozaton belüli zárvá 
nyok méreteloszlásának szórásától. Az egyes so-
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rozatok közötti kapcsolatot а В  típus esetén az 
5. ábra m utatja be.

A bem utatott kapcsolatok sor- illetve oszlop
irányban érvényesek term észetesen bármely kép 
kompozícióban, adott típusú képkészleten belül. 
A képlékeny A  típus tartom ányát kiterjesztettük

0 2 L 6 ő Ю
A részecske mérete dx [fzm]

Rideg zárvány so ro za t 
Oxid m ennyiség

2 t-

3 h-

4 ь

~É у

~É2 y.L

-+Г У.04 /
/

5 ±------У -----*

.16

-+-
d l J s  ,Í2  .64

5. ábra

.16 

■—I—■
.32

1 É  É6
va.m-s\
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egészen a D típusú, nem alakított zárványokra is, 
am int az kiderült a 2. és 6. ábrákból. Az A  típusú  
zárványokra vonatkozó képsorozat eltér a többi
től, csak egy növekvő méretű zárványt ábrázol,
1-től 5-ig.

A képek kombinálhatósága

A hagyományos m inősítő eljárás alkalm azása 
kor csak egyetlen képet választottunk ki az egyes 
képsorozatokból. Amint az ismeretes, ez a korlá
tozott választási lehetőség m iatt reprodukálható 
eredményekhez nehéz volt jutni. Nem a minősítők 
voltak ebben hibásak. H asonlattal élve, ha az 
embernek kicsi a szókincse, pontatlanul fejezi ki 
mondanivalóját.

Az új módszerben nincs korlátozva a k iválaszt 
ható képek száma. Például a 7. ábrán látható látó 
mező esetén az A  típusú képsorozat figyelem be 
vételével a m inősítés eredménye: AT3, A T2 +  , 
AM2, AMI, AH1R3. Szavakkal k ifejezve ez azt

jelenti, hogy a minősítő összesen 11 zárványt lá 
to tt:  ezek közül öt tartozott a „vékony sorozatba” 
(AT), három volt „közepes” vastagságú (AM) 
és három pedig a vastag sorozatba tartozott (AH). 
A vékony zárványok közül az egyiknek a hossza 
m egegyezett az AT 2 képen látható két zárvány 
együttes hosszával. Ezért került a jelölésbe a +  
előjel. Végül a minősítő azt is meg tudja adni, hogy 
a vastag zárványok az A H l-hez tartoztak, és ezek 
megegyező méretűek voltak. Az ,,R ” az ism étlő 
dés jele.

H ogyan adódik m ost már a képmező minősítése. 
Mivel a képsorozat logikai felépítése geometriai so 
rozatra alapozott, a számszerű jellemzők képről- 
képre úgy változnak, hogy a szám ítás normált 
összeadásra vezethető vissza. P l . :

a m inősítési szám =  In (A 2RK)ln2 
RATa l  =  ln(23 +  22)ln2 =  3.59 
RAMAi , =  ln(22+  2x)/ln2 =  2.59 
R A H AL =  ln(3 •21)ln2 =  2.59

A zárványok területe és hosszúsága szerinti 
m inősítés m ódjától némileg különbözik a zárvá 
nyok száma szerinti minősítés, hiszen AT2-t egy 
zárványra alkalmaztuk, ezért a m inősítés ered
ménye

RATn  =  ln(23 +  2])/ln2 =  3.32

Az eddig tárgyalt lehetőség m ellett további le 
hetőségek is javítják a minősítés pontosságát. Ha 
a kiválasztott kép mellé mínusz jelet teszünk,

жтчI

8. ábra

akkor az ezen a képen látható zárványokat ki kell 
törölni a m egadott eredményből. Pl. az AT4 képen 
8 zárvány van, de a mikroszkópos képen csak 6. 
Ekkor a m inősítés eredménye AT4, A T 2 ± . Az 
összeadást és kivonást a zárványok hosszának 
leírásakor is használhatjuk.

A 7. ábrán látható zárvány esetén a m inősítés 
egyedi. Előfordulhatnak olyan komplex zárványok, 
am elyek részben ridegek, részben képlékenyek, 
vagy olyanok, amelyekhez hasonlót egyik képsoro
zaton sem találunk. A  P-csoportba tartozó zár
ványok esetében a hosszúság és a szélesség méré
sével kiválasztható a megfelelő etalonkép.

Első pillanatra ez a módszer körülményesnek 
tűnik, de megfelelő számítógépes program segít 
ségével a midősítés egyszerűvé válik. A  kidolgo
zott program használatakor a minősítő személynek 
meg kell adnia a látómező átmérőjét és a nagyí
tást. A m inta áttekintésével a minősítőnek fel 
kell becsülni a zárványok m éret-tartományát. E n 
nek alapján kell kiválasztani a nagyítást, a na 
gyítás mértékét külön megállapodásban is rögzí
teni lehet. Ekkor természetesen külön fel kell h ív 
ni a figyelm et arra, hogy a m inősítés milyen méret- 
tartom ányra vonatkozik. A 2. táblázatból látható, 
hogy a D nem alakított típus mérettartom ánya
2,8 és 22,5 mikrométer között van, ha a nagyítás 
100X . Ugyanez használható az А, В  és C típusú  
zárványokhoz is, de ekkor értelemszerűen nem át 
mérő-tartományt, hanem szélességtartom ányt ka 
punk. А В  típusnál pedig ez egy soros zárvány 
szélessége.

Megismerve a minősítő képsorozat felépítésé 
nek lényegét, egy teljes m inősítési folyam atot is 
szeretnénk bemutgtni.
Példaként tekintsük az A  típusú zárványokat a 7. 
ábrán. Először is a m inősítést az AT, AM vagy AH  
sorozat egyikére kell vonatkoztatni. A m inősítési 
programban az alaptípusra vonatkozó összes szá-
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2. táblázat
Mikroszkópos nagyítás 

Mérettartományok, nem alakított típus

Látómező mikrométer
átmérője

mm 0,7 — 1,4 --  2,8 — 5,6 —• 11,3 — 22,5 — 45,0 — 90,0
0,2 . ___ T M H
0,4 . ................  T M H
0,8 . T M H
1,6 . T M H
3,2 . ..............  T M H

3. tá b lá za t
Minősítési példa

Az acél típusa OXC404
Adagszám 7 51734

Átmérő 1,6

A vizsgált látómezők
a  száma 90

A minősítés eredménye
Fokozat AT AM AH BT BM CT CM CB DT DM DH

1 0 0 0 0 0 0 0 0 2 6 6
2 0 0 0 0 3 1 0 0 0 23 2
3 0 0 0 0 1 0 0 0 17 7 0
4 0 0 0 0 0 0 0 0 59 4 0
5 0 0 0 0 0 0 0 0 11 2 0

Típus Részecskehossz A sorok hossza Terület, % A részecske száma
AT 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000
AM 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000
AH 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000
BT 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000
BM 0,0035 0,0055 0,0044 0,2222
BH 0,0014 0,0011 0,0036 0,0444
CT 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000
CM 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000
CH 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000
DT 0,0310 0,0000 0,0195 3,9000
DM 0,0124 0,0000 0,0156 0,7778
DH 0,0018 0,0000 0,0018 0,0556

4. tá b lá za

к képlékeny zárványok hossza: 0,0000
L képlékeny zárványok területe 0,0000 1 16

2 5
. rideg zárványok hossza 0,0050 3 4
. rideg zárványok területe: 0,0080 4 0

5 0
rideg-képlékeny zárványok hossza: 0,0000 6 0
rideg-képlékeny zárványok területe: 0,0000 7 0

8 0
nem alakítható zárványok hossza 0,0452 9 0
nem alakítható zárványok területe: 0,0395 10 0
zárványok összes hossza: 0,0501

. zárványok összterülete: 0,0475

m ítás a közepes vastagságú sorozatokra vonat 
kozik. A területre való teljes minősítés:
A típus területe =  ln(2AT—lil2-|- 2AM +  2AH+1’12)/ 
ln2

Mivel a hosszúság és a darabszám az AT, AM és 
AH sorozatokra megegyezik a minősítés eredménye 
A típus hossza és száma =  ln(2AT + 2 AM + 2 AH)/ln2 
A 7. ábrából pedig ez adódik:

R A A =  ln(23’5e~1’12+  22|5e+  22>5e+1>12)ln2 =  4.62 
RA l  =  ln(23,59 +  2 2,59 +  22,59)/ln2 =  4.95 
R A N =  ln(23-32+ 2 2-5e +  22'59)/ln2 =  4.46

Mivel a mennyiségi jellemzők értéke egy-egy 
képre nézve ismert, és ezek a jellemzők folytonos

jellegűek, mód van arra, hogy a m inősítési szá
mokat átszám ítsuk területszázalékká, zárvány
hosszra, méreteloszlásra.

Ilyen átszám ítást szem léletet a 4. táblázat.

összefoglalás

A bem utatott módszer m egvalósítani látszik  
a zárványminősítés egyik alapvető gondját: v i 
szonylag rövid idő alatt képes számszerűsíthető  
eredményeket szolgáltgtni. Ugyanakkor áthidalja 
a hagyom ányos és a képelemző módszerek kö 
zö tti szakadékokat. Ezért elterjedésére joggal 
számíthatunk.
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A  f o l y a m a t o s a n  ö n t ö t t  l a p o s b u g á k  f e l ü l e t i  m i n ő s é g é n e k  j a v í t á s a
D E . E É P Á S I  G E L L É E  T, a műszaki tudom ányok doktora 

D K . H A U S Z N E E  E R N Ő  oki. kohómérnők 
D unai Vasmű

DK: 621.74.047.015

A  fo ly a m a to sa n  ön tö tt b u g á k  f e lü le t i  h ib á i. 
V izsg á la t \a  legk isebb  d ezo x id á c ió  m ódszere  a la p já n .  
E z  a z  e lv  lehe tővé te s z i, h ogy  a z acélok  végső  o x ig én  
ta r ta lm á t 80— 1 2 0  p p m - r e  á ll í ts á k  be kevés S i  és A l  
seg ítség éve l.

A z  a lu m ín iu m m a l m e g n y u g ta to tt acélok  g y á r tá 
sa k o r  A l„ 0 3 zá r v á n y  h elye tt a la c so n y  o lva d á sp o n tú  
k a lc iu m a lu m in á t sa la k  k e le tkezik . C a S i-n a k  a z  ü s t 
ben  v a ló  in je k tá lá sá v a l — a  d e zo x id á c ió s  term ékek  
á lta l  okozo tt — h ibák tó l m en tes fo ly a m a to s a n  ön tö tt 
b u g a fe lü le t á llíth a tó  elő.

Előzm ények

A Dunai Vasmű fő termelő egységeit, az acél
m űvet és a hengerművet, az 1960-as évek elején 
az alábbi term előkapacitás jellemezte:

Acélmű: 4, egyenként 125 t-ás SM kemence. 
Ezek évi nyersacél termelése 400— 500 et volt.

Meleghengermű: 1 db irány váltós univerzál elő- 
nyújtósorból és 5 állványos készrehengerlő sorból 
álló szélesszalag sor 400— 500 et/év  hengerlési 
kapacitással.

A hengerlés technológiai rendszerét az 1. ábra 
mutatja. E szerint az acélt 4— 6 t-ás tuskókká 
öntötték. A mélykemencékben felhevített tuskókat 
az univerzál állványon 100— 200 mm vastagságú  
bugákká előnyújtották. A bugákat tolókemencén 
át ism ét az univerzál állványon előlemezzé, a 
csatlakozó készsoron pedig 2,4— 8 mm vastagságú  
szalagtekerccsé hengerelték.

Ebben a technológiai rendszerben a fajlagos 
anyagfelhasználás 1350 kg/t az összes nettó energia 
felhasználás 6270 M J/t hengerelt termék volt.

A dinamikusan növekvő lemez-szükséglet k i 
elégítése, a termelés gyors növelését tette  szük 
ségessé.

Az acélgyártásnál ez a növekedés a SM kemen 
cék szerkezetének átalakításához, a fürdőfelület és 
adagsúly növeléséhez vezetett. A termelés tovább  
növekszik az oxigénes intenzifikálás bevezetésével 
és m egközelíti az eredeti célkitűzés 2,5— 3 szorosát 
is.

A hengerlési kapacitás lépést tart az acél- 
termelés növekedésével, mert a szalaghengerlés 
technológiai rendszere megváltozik. Az 1. ábrán 
bem utatott tuskóhevítés mélykemencében — re 
verzáló előnyújtás — hűtés bugatisztítás — 
m elegítés tolókemencében — reverzáló előlemez 
— hengerlés — szalaghengerlés a készsoron — 
technológiai rendszer a következőképpen változik 
meg: tuskó m elegítés mélykemencében-*-reverzáló 
előlemez hengerlés—szalaghengerlés a készsoron. 
Anyag és energia igényes műveletek egész sora 
marad tehát ki.

E zt a változást az ún. félig csillapított tuskók  
öntéstechnológiájának bevezetése te tte  lehetővé. 
Az öntött tuskók felületének minősége központi

kérdéssé vált hiszen közbenső javításra már nem 
volt lehetőség.

Ez a rendszer eredményesen tö ltötte  be felada 
tát. A termelés további növelése —  a hengeráll
ványok számának növelése nélkül úgy volt lehet 
séges, ha az előlemez-hengerlés nem tuskókból, 
hanem hengerelt vagy folyam atos öntött lapos 
bugákból történik. Ezek gyártására vagy egy új 
előnyújtósort, vagy folyamatos öntőm űveket kel
le tt beruházzunk.

A Dunai Vasmű a folyam atos öntőművek lé te 
sítését határozta el. 1974-ig két egyenként 400 et 
névleges kapacitású egyenes szálú vertikális lemez
buga öntőgépet telepített.

Az új eljárás bevezetésével kialakult technológiai 
rendszert a 2. ábra mutatja. Az öntött bugák

1. á b ra . A  D u n a i V a sm ű  m elegh en germ ű  fé lfo ly ta tó la g o s  
sza la g so rá n a k  tech n o ló g ia i ren dszere  1 960— 1965  

közö tt
Termelés: 400 000 Mp/év, Fajlagos anyagfelhasználás: 1350 kp/Mp 
Fajlagos hőenergia: 1500 Mca/Mp. 1. Tuskó, 2 . Mélykemence, 3 . 

Reverzáló előnyujtó, 4 . Bugavonszoló, 5 . Bugavégvágó olló, 6 . Toló 
kemence, 7 . 5 állványos folytatólagos kétsor, 8 . H űtőpad, 9 . Lemezcsé- 

vélők

B án y ásza ti és K o h ászati L ap o k  — K O H Á SZ Á T  118. évfo lyam , 6. szám 261



részesedése 75%, a tüskéké 25%. Az öntött 
bugák egy nagyteljesítm ényű tolókemencén át 
jutnak az univerzális állványhoz, ahol 24— 30 mm 
vastag előlemezzé, majd a készsorokban 2,4— 12 
mm vastag 1000-—1700 mm széles szalaggá hen
gerük. A tuskókat mélykemencéből adják az 
univerzál állványra, és ugyancsak egymelegből 
hengerelve állítják elő a széles szalagokat. Ebben 
a technológiai rendszerben a termelés 1200 et 
évente. A fajlagos anyagfelhasználás 1170 kg/t, a 
teljes energiafelhasználás (nettó) 1797 MJ/t.

Ahhoz, hogy a folyamatosan öntött acél része
sedése ilyen nagyarányú lehessen, ki kellett dol
gozni azokat a metallurgiai és öntéstechnológiai 
módszereket, amelyek lehetővé teszik  a teljes

2. ábra . A  D u n a i  V a s m ű  m e leg h en g erm ű  fé l fo ly ta tó la g o s  
s z a la g so rá n a k  tech n o ló g ia i rendszere  1975-tő l 

Termelés: 1 200 000 Mp/év, Fajlagos anyagfelhasználás: 1170 kp/Mp. 
Fajlagos hőenergia: 430 Moal/Mp. 1. Tuskó, 2. Mélykemence, 3. Rever 
záló előnyújtó, 6. Tolókemence, 7. 5 állványos folytatólagos készsor, 

8. H űtőpad, 9. Lemezcsévélők, 10. Lemezesévélők

lemezválasztéknak megfelelő acélminőségek folya 
matos öntését.

A DV-ben gyártott acélok választék szerinti 
megoszlása az alábbi:
1. Hideghengerlésre szánt alacsony szén-

tartalm ú (C < 0 ,10%) acélok 50%
2. Nagyszilársságú, jól hegeszthető szer

kezeti acélok (52, 60, 65 szilárdsági
típus 15%

3. Előírt A1 tartalmú lágy acélok 2 %
4. Elektrotechnikai acélok 3%
5. Közönséges szerkezeti acélok 30 %

Az 1— 3. acélcsoport folyam atos öntésének 
kidolgozásához kiterjedt kutatási és fejlesztési 
munkát végeztünk. A 4. és 5. acélcsoport folyam a
tos öntésének bevezetése különösebb kutató mun
kát nem igényelt.

A kutatási fejlesztési célkitűzések

1. K i kellett dolgozni azokat a metallurgiai és 
öntés technológiai módszereket, amelyek lehetővé 
teszik a teljes lemezválasztéknak folyam atosan 
öntött bugává történő hengerlését, a tuskóból 
hengerelt bugával azonos —  vagy jobb —  m inő 
ségben. Ennek a célkitűzésnek a gazdasági célja az 
volt, hogy a DV technológiai vertikumában a 
laposbuga előny új tósor elhagyható legyen.

2. Metallurgiai eszközökkel, továbbá a folyam a
tos öntés technikájának tökéletesítésével el kell 
érni, hogy a folyam atosan öntött bugák a felület 
előzetes tisztítása nélkül, közvetlenül lemezzé 
legyenek hengerelhetők. E cél elérése esetén lehe 
tővé válik, hogy a folyam atosan öntött bugákat, 
m integy 200— 400 °C hőmérsékleten lehet toló 
kemencékben tovább hevíteni. Ez feleslegessé 
teszi a bugák felületének hántolását és lehetővé 
teszi a hengerlési hőmérsékletre való hevítés 
energiaszükségletének, m integy 418— 637 MJ/t- 
val való csökkentését.

3. A kutatás időszakában ism ertté vált ü st 
metallurgiai eljárások közül kiválasztani és adap 
tálni azt az eljárást, amely a 1 és 2. pontban 
kitűzött célok fenntartása m ellett lehetővé teszi 
a SM és a később bevezetendő oxigénkonverteres 
eljárással gyártott és folyam atosan öntött bugák
ból hengerelt termékek minőségének további 
javítását. A célkitűzés megvalósításától elsősor
ban új szerkezeti- és hegesztett csőalapanyagok 
gyártásának m egvalósítását vártuk.

A folyamatosan önthető hideghengerlésre szánt 
acélok kifejlesztése

A hidegen hengerelt finomlemezek és szalag 
tekercsek gyártásának ma is általánosan alkalm a
zott technológiai sorrendje az a lábbi:

(Csillapítatlanul öntött tuskók gyártása -♦mele
g ítés mélykemencében -tu sk ó k  előnyújtása le 
mezbugákká előnyújtó sorokon —hűtés felület 
tisztítás) melegítés tolókemencében —hengerlés 
az irányváltó előnyújtósoron —hengerlés a széles- 
szalagsoron — csévélés, — hűtés —pácolás — hideg 
hengerlés - lá g y ítá s  - s í tá s  -k ik észítés.
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Kézenfekvő vo lna ezt a költséges m űveletsort 
csillapítatlan, de folyam atosan öntött bugák 
gyártásával egyszerűsíteni, azaz az első öt m űvelet 
sort kihagyni.

Csillapítatlan acélok folyam atos öntése azonban 
nagy nehézségekkel jár. Az öntött bugáknak a 
tuskóénál jóval vékonyabb szelvénye (180— 260 
mm, a tuskó 500— 1000 mm-hez képest) m iatt 
rosszul szabályozható az ép kéreg vastagsága még 
akkor is, ha az öntési sebességet a közönséges 
acélokéhoz képest 40— 60%-al csökkentjük. Fenn 
áll annak a veszélye, hogy az öntött szálnak  
legalább is egy részében a hólyagkoszorú a kéregbe 
szorul, ami használhatatlanul rossz lem ezfelületet 
eredményez. Az öntési sebesség erős csökkentése 
nemcsak az öntőmű teljesítm ényének csökkentésé 
vel jár, hanem a m egnövekedett öntési idő m iatt 
erősebben kopnak az öntőszerelvények tűzálló 
anyagai és szennyezik az acélt. Végül is a hosszú 
öntési idő oda vezet, hogy a hőveszteségek m iatt 
az adag teljes leöntése is veszélybe kerül. Ezek  
m iatt az okok m iatt a csillapítatlan acélok fo lya 
m atos öntése nem tudott elterjedni. H a viszont 
nem találunk megoldást, akkor a hidegen hengerelt 
finom lemezeket továbbra is a csillapítatlanul 
öntött tuskókkal kell kezdeni.

a) A lehetséges m egoldások: a  folyam atosan öntött 
acél teljes dezoxidációja Si-mal vagy Al-mal, 
ill. Si és Al-mal. A Si-mal történő teljes dezoxi- 
dáció az alakítási ellenállás, a szilárdság és 
nyúlás növekedése m iatt stb. nem jöhet szóba.

b) Az Al-m al történő teljes dezoxidáció A120 3
zárványok keletkezését vonja maga után. 
Ezek rontják az acél önthetőségét, öntési 
zavarokat okoznak, a lemezben maradt zár
ványok pedig súlyos felü leti hibákat okoznak.

c) A  Si-mal és Al-m al történő részleges dezoxi
dáció.

A zt vizsgáltuk, hogy egyrészt m elyik az a leg 
kisebb mértékű dezoxidáció, am ellyel még m eg 
gátolható a C +  O reakció létrejötte, másrészt 
m ilyen metallurgiai és technológiai paraméterek 
m egválasztása esetén nem keletkeznek az öntött 
bugák kérgében olyan dezoxidációs termékek 
(pl. A120 3), am elyek lerontják a kéreg minőségét, 
és az acél önthetőségét. Az elméleti feltételezés 
az volt, hogy a fenti két cél egyidejű elérése akkor 
lehetséges, ha dezoxidensként kevés Mn és kevés 
Si m ellett igen kevés Al-ot használunk. Ezen  
alapuló eredményes kísérletekkel kidolgoztuk az 
olyan folyamatosan önthető, félig csillapított 
acélok gyártási eljárását, amellyel az öntött bugák 
kérge gázhólyagm entes és zárványszegény, felületi 
minőség tekintetében pedig egyértetékű a kokillába 
csillapítatlanul öntött tüskékből hengerelt bugá 
kéval.

A hidegen hengerelt finomlemezek alakítható- 
ságával szemben tám asztott követelm ények m iatt 
az acél Mn tartalm a legfeljebb 0,40% , Si tartalm a  
< 0 ,10%  lehet. A még le nem kötött oxigén hatás 
talanítására pedig annyi Al-ot kell adni, hogy az 
acél maradó A1 tartalm a 0,003— 0,010%  között 
legyen.

Az A1 tartalom  beállítására az A1—0  egyen 
súlyi ábra alapján dezoxidálási diagramot dolgoz
tunk ki (4. ábra) [1]. E szerint a különböző 
oxigén és A1 tartalm ú adagok három mezőbe 
eshetnek. Az 1-es mezőbe azok az adagok tartoz 
nak, melyekbe túl sok A1 került. Ezeket az jel
lemzi, hogy alacsony oxigéntartalm uk ellenére 
(0 S 6 0  ppm) nem megfelelő az öntött buga kérge, 
mert abban A120 3 zárványok fordulnak elő. A 3. 
mezőbe eső adagok dezoxidálása elégtelen volt.

3. ábra. A  hideghengerlésre szánt adagok oxigén és 
a lum in ium  tartalma

Ezeknél a bugakéregben gázhólyagok talál 
hatók. A 2. mezőben lévő adagok a helyesen 
dezoxidált adagok, melyeknél a buga kéregben 
sem gázhólyagok, sem A120 3 zárványcsomók 
nem fordulnak elő. Ilyen bugák m etszetét és 
Baumann lenyom atát a 3. ábra m utatja. A kevéssé 
dezoxidált buga m etszete az 5. ábrán látható.

A 4. ábrán bem utatott helyesen dezoxidált buga 
Baumann lenyomatán m egfigyelhető a buga 
felülettől meghatározott távolságban fokozott erős
ségű kéndúsulást jelző fekete pontok rendszere. 
Ez az öntési sebességgel gyorsan növő ferrosztati- 
kus nyomás következm énye. H a az öntési sebes 
séget csökkentjük akkor a bugakéregben kisebb 
nagyobb gázhólyagok keletkeznek.

Az a tény, hogy megfelelő öntési sebesség 
esetén —  a mi esetünkben ^ 0 ,5  m/perc —  a 
helyesen dezoxidált acélok bugájában nem k elet 
keznek gázzárványok, a fázishatár reakciók elm é
letével magyarázhatjuk meg. A fázishatár menti 
dúsulások hatását az öntött és a folyam atosan 
öntött bugák kérgének szerkezetéreBlekc, Frohberg 
és Leygraf két munkája alapján a 6. és 7. ábrán 
mutatjuk be. Gázzárványoktól mentes felületű  
folyamatosan öntött buga az öntendő acél
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6. ábra . A  fá z is h a tá r m e n ti  d ú su lá so k  h a tá sa  a  k o k illá b a  
ön tö tt tu sk ó  szerkezetére

Сж: az oldott elem egyensúlyi koncentrációja, C( : solidus koncentráció, 
Ct : fázishatár koncentráció, C’i : likvidus koncentráció, t :  idó, ő: a 

kritikus fronttól m ért távolság, v: kritikus sebesség

0ШЯ

i .  á b ra . H e lyesen  d e zo x id á lt h idegh en gerlésre  s z á n t f o l y a 
m a to sa n  ön tött b u g a  m etszete  és B a u m a n n  len yo m a ta

5 . á b ra . E lég te len ü l d e zo x id á lt fo ly a m a to sa n  ön tö tt b u ga  
B a u m a n n  len yo m a ta

liqvidus hőmérsékletén az oxigén tartalom  csök
kentésével érhető el. Ha a liqvidus hőmérsékleten 
az oxigén koncentrációja kb. 300 ppm, akkor a 
kéregben gázzárványok keletkeznek, m ivel a 
fázishatáron az oxigén dúsulása a C— 0  reakció 
egyensúlyi koncentrációját meghaladja. Csak, ha 
120— 140 pprn-re csökkentjük az oxigén koncent
rációt a liqvidus hőmérsékleten, akkor nem éri a 
fázishatár oxigén dúsulása a C—0  egyensúlyi 
értéket és kapunk gázzárványoktól mentes felüle 
te t  [3]. Ahhoz, hogy az oxigén liqvidus koncent
rációja 120— 140 ppm-re csökkenjen a Mn-nél 
erősebb dezoxidensre Si-ra, ill. Al-ra vagy ezek

F o ly a m a to s  ö n té s

7. ábra . A  f á z is h a tá r  m en ti d ú su lá so k  h a tá sa  a  fo ly a m a to 
sa n  ö n tö tt b u g a  szerkezetére

együttesére van szükség. Másrészt Mn m ellett 
csak A1 használata azért nem célravezető, mert a 
keletkező Galaxit típusú Mn— Al-oxid dezoxi- 
dációs termék káros tulajdonságai nagymértékben 
hasonlítanak az Al20 3-hoz. A Mn, Si és Al-nak a 
fentebb ism ertetett határok közötti adagolása a 
dermedő acél hőmérsékletén még olvadt, csepp- 
alakú Spessartit vagy Anortit jellegű Mn-Al- 
szilikát dezoxidációs term éket eredményez. Ha az 
acél kéntartalm a S ä  0,015%, akkor a kén ezekhez 
a zárványokkal együtt válik ki. A zárványok tehát 
oxidszu lfidként viselkednek.

A nagyobb cseppek a Sfo&e«-törvény szerint 
könnyen felúsznak. Az apróbb cseppek pedig apró 
gömbalakú zárványokká dermednek, amelyek hen
gerlés közben sem növekednek hosszú zárvány
sorokká. Ilyen zárványok láthatók a 8. ábrán. 
Ezekkel tehát teljesül az a feltevés, hogy a folya 
matosan öntött buga gázhólyagoktól és káros 
zárványoktól mentesen és a csillapítatlan tuskó- 
ból hengerelthez hasonló, vagy azonos legyen.
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щ 1. táblázat

A  d e z o x id á c i ó  h a t á s a  a  f i n o i i i l e i n e z e k  f e l ü l e t i  
m i n ő s é g é r e

Si 0,06— 0,10%  Alfém ш ах. 0,003%

д. Oxid 
Adagsz. С ю - 2% Si |П _'з" zárv.

10 % io-**

Oxi- ppm - F elü le ti 
gén ké- h iba%  
üst- reg- a  finom  
ben ben  lemezen

15 499 6 10 3 276 300 120 0,9
16 503 7 9 2 668 250 140 5,9
16 489 7 10 3 325 320 130 4,5
46 971 7 7 3 — — 180 7,6
45 184 7 9 2 342 170 120 16,5
25 440 8 9 3 278 460 130 8,2
25 460 9 9 3 348 340 130 1,9
35 269 10 7 3 280 360 110 6,6
35 284 9 9 2 588 340 120 7,2
15 468 11 9 2 338 — 120 7,8

16%, Ma20  +  K 20  =  5— 7 %, Fe20 :) =  2— 4%, F  =  
4— 9 %, Cössz. =  5,5— 6 ,6 %, lágyulási pont 1175 °C, 
olvadáspont 1235 °C.

\HL-á93-ő\

8. ábra. A  helyesen dezoxidált folyam atosan öntött hideg 
hengerműi bugák kérgének jellegzetes zárványai. Adag- 
szám : 45 726, F Á M ,  csiszolat: kéreg a) Kompozícióé 
felvétel N = J £ 0 0 x ,  b) Al-eloszlás, c) Si-éloszlás, d ) 

M n-eloszlás, e) Si-eloszlás

Az alkalm azott dezoxidálási eljárás hatása a 
finomlemezek felü leti minőségére az 1. táblázatban 
látható.

A dezoxidálás találati biztonságát növeljük, 
ha az acélt a primer kemence salak visszatartásá 
va l csapoljuk, továbbá semleges gázzal, pl. argon
nal (300— 400 1/perc) átöblítjük. A folyékony acél 
oxigénaktivitását EMK szondával ellenőrizzük, 
és ennek ismeretében az A1 tartalm at korrigáljuk. 
A 9. ábra Ar gázzal öb lített adagok EMK szondá
val mért oxigénaktivitásának változását m utatja 
csapolástól az öntés végéig.

A másodlagos oxidáció csökkentésére az öntést 
merülőtölcsérrel végezzük. Szokványos term ékek
hez alul nyitott, kényesebb minőségeket oldalfura- 
tú merülőtölcséreket használunk. A kristályosító 
ban olyan öntőporokat használunk, amelyeknek 
igen jó szigetelő és kenő hatása van. Az általunk 
használt öntőpor fontosabb műszaki jellemzői S i0 2 
=  28— 30%, CaO +  MgO =  34— 36%, Al2O 0= 1 3 —

A z  a c é l  h ő m é r s é k l e t e

9. ábra. Az oxigénaktivitás és hőmérséklet változása 
az idő függvényében, gázzal öblített Al-mal dezoxidált 

folyamatosan öntött acélban

Az itt  vázolt dezoxidálással és öntési technoló 
giával gyártott hideghengermű adagok 90% -át 
adjuk be az öntőgépről közvetlenül felülettisztítás 
vagy javítás nélkül a meleghengerműi tolókem en 
cébe Az adagoknak m integy 10%-át, elsősorban 
azokat, amelyeknél kisebb öntési rendellenesség 
fordult elő, vetjük alá felü lettisztításnak.
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A nagyszilárdságú csőalapanyagok és szerkezeti 
acélok folyamatos öntése

Ide soroljuk az 52, 60, 65-ös szilárdsági csoportba 
tartozó nagy szilárdságú hegeszthető acélcsaládot 
és újabban ezek HSLA (high strength low allogy) 
típusú változásait. Ezek folyáshatára 350 MPa, 
420 MPa, ill. 470 MPa. Ez utóbbi acéloktól a 
szilárdságon kívül nagy szívósságot és jó hegeszt- 
hetőséget is megkövetelünk. Sőt több felhasználási 
területen a durvalem ezeket és a nagy átmérőjű 
gázcsöveket U H  vizsgálatnak is alávetik. Ezért 
ezeket az acélokat fokozott belső tisztasággal kell 
gyártani.

A szívósság és a hegeszthetőség szavatolására az 
acélokat alacsony széntartalommal С ё 0,15%  és 
1,1— l,3% M n tartalommal gyártjuk. A szilárdsági 
tulajdonságokat, valam int a termék finom  szem 
csés szerkezetét mikroötvözők (Nb, У, Al) adago
lásával és a félfolytatólagos soron hengerelt cső 
alapanyagok esetében a mikroötvözők hatását 
fokozó hengerlési technológiával biztosítjuk [4].

A durvalemezsoron hengerelt lemezanyagok 
nagyrészének szilárdságát a finomszemcsés szer
kezetét normalizáló hőkezeléssel állítjuk be, bár 
ez ma már sok esetben hengerlés technológiai 
eszközökkel is elérhető. A célkitűzés it t  is olyan 
minőségű bugák előállítása volt, amelyek előzetes 
hántolás és tisztítás nélkül adhatók be meleg
hengerlésre.

Az ilyen típusú acélok folyam atos öntése a 
bugák felületi minőségét tekintve a következő  
problémákkal járt:

1. Az A120 3 zárványok okozta kagyló és merülő
tölcsér szűkülés m iatti öntési zavarok és az 
ebből származó felületi hibák.

2. Felületi ill. felület alatti repedésképződésre 
való hajlam.

Ezek a hibák a minőségi előírásoknak meg nem 
felelő külső és belső csőfelületet, fedőporos hegesz
tés esetén varrathibákat, a durvalemezek esetén  
pedig utólagos javítási, köszörülési szükségletet 
eredm ényeznek.

A bugafelület minőségének biztosítására irányu 
ló célkitűzés két lépésben valósult meg.

Első lépésben annak lehetőségét vizsgáltuk, 
hogy az öntési zavarokkal járó és a felü leti repe- 
dési hajlamot növelő A120 3 zárványok vissza 
szorítása az acél Al tartalmának csökkentésével 
miként érhető el. Mivel m ikroötvözőként V-ot, 
és N b-ot illetve ezek együttesét alkalm aztuk az 
acél összes A l-tartalm át 0,015%  alá, átlagosan 
0,006— 0,010% -ra csökkentettük. Lényegében te 
hát az Al nitrideket nagyrészt V és Nb karbonitri- 
dekkel helyettesítettük.

Minthogy a közbenső üstből kifolyó acélsugár 
csak kevés oldott Al-ot tartalm azott, csökkentek 
az öntési zavarok. Az öntés egyenletessé vált. 
Csak ritkán fordult elő —  és csak hőmérsékleti 
problémákból szárm azott— hogy az öntőkagylókat 
oxigénnel kellett tisztítani. Abban az esetben, ha 
az Al tartalom  kisebb mint 0,015%  —  Mn és Si 
jelenlétben gömbszerű Mn-szilikátok képződnek. 
A120 3 helyett. Ennek következtében csökken a

hajlam a felületi repedésre. Ilyen módon lehetővé 
vált megfelelő minőségű bugák előállítása és el 
lehetett hagyni a felület előzetes tisztítását, 
hántolását. Az Al csökkentése m iatt tehát néhány 
század %-al növeltük az acél Nb és V tartalmát. 
Az ezzel járó költségnövekedés azonban elenyésző 
volt a hántolás elhagyásából és a melegbeadással 
járó energiafelhasználás csökkenésből adódó meg 
takarításhoz képest.

A második lépésre 1979-ben került sor, amikor 
a vastagságirányban (Z irányban) is igen szívós 
különösen alacsony S tartalmú (S <  0,005%) izo 
trop durvalamezek és csőacélok kifejlesztésére 
vezettük be a folyékony acél üstmetallurgia 
kezelését. A kéntelenítési eljárásról, az eljárással 
a szerkezeti acélok és csőanyagok szívóssági 
tulajdonságaiban elért javulásról korábban már 
beszámoltunk (5, 6 , 7). I tt  csak az eljárásnak az 
acél folyam atos önthetőségére és a bugák felületi 
minőségére k ifejtett hatásáról szólunk.

Si A Ca vagy más poralakú reagensnek a folyé 
kony acélba történő befúvatásával végzett kén- 
telenítés hatékonyságának feltétele: a nagy FeO 
tartalm ú (16— 24%) primér kemence salak vissza 
tartása, ill. a salakm entes csapolás lehetőségének 
biztosítása (10. ábra). Ugyanakkor csapolás köz 
ben az üstben nagy kénfelvevőképességű (0,8—  
— 1% S) szintetikus salak képzése szükséges. Ez 
az acél kéntartalmának 30— 50% -át is eltávolítja  
a műveletek sikerességétől függően. A kezelés végén 
a salak FeO tartalm a nem haladja meg az 5% -ot. 
Ezután következik az injektálás művelete. Ez a

10. ábra. SM kemencei salakvisszazáró berendezés
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céltól függően sokfajta reagens lehet. Pl. a befú- 
vatott CaSi por am ellett, hogy a kéntartalm at csök 
kenti az A1 zárványokat is módosítja és a csomóso- 
dásrá hajlamos A120 3 zárványok helyett gömbalakú 
Caaluminát zárványokat hoz létre (11. ábra). E ze 
ket a zárványokat az jellemzi, hogy melegalakítás 
közben is megtartják göm balakjukat. Azzal, hogy

11. ábra. Gömbszerű Ca-aluminát zárvány

kiküszöböltük az A120 3 zárványokat megszűntek 
még a magasabb A1 tartalm ú (Al =  0,020— 0,060%) 
adagok öntés zavarai is. A bugakéreg repedési 
hajlamát a gömbalakú Ca-aluminát zárványok 
ugyancsak csökkentik. Ezzel lehetővé vált pl. a 
HSLA típusú acélokban az A1 nitridek növelése, 
a V és N b nitridek és karbonitridek növelése, azaz 
У és Nb tartalom csökkentése az A1 felhasználás 
növekedése m ellett.

Ezek a metallurgiai módszerek természetesen  
nem küszöbölik ki az egyenlőtlen hűtés m iatti 
felü leti repedéseket. A vertikális öntőgépeknek 
különösen érzékeny részeetekintetben amásodlagos 
hűtőzóna legfelső szakasza, ahol a kristályosítóból 
kilépő szál a hosszirányban elhelyezett tám asztó 
gerendákkal érintkezik. A szál felületének a 
gerendákkal fedett és a gerendaközökre eső 
része között jelentős hőmérsékletgradiens jön 
létre. A keresztirányban ható termikus feszültsé 
gek hosszirányú felületi repedéseket okozhatnak. 
A probléma megoldására kísérleteket végeztünk a 
gerendás tám asztó szakasz görgős szakasszal való 
kiváltására. A kísérletek jó eredménnyel jártak. 
Jelenleg folyam atban van a gerendás szakasz 
kicserélése.

Az előírt Al-tartalmú Si mentes acélgyártmányok 
folyamatos öntése

Az előírt A1 tartalmú (A1 fémes a  0 ,020%) acé 
lok folyam atos öntésének problémái az alábbiakra 
vezethetők vissza az acél reoxidációja öntés 
közben, az öntőkagylók, merülőtölcsérek elszűkű- 
lése és az acél viszkozitásának növekedése.

Az acél reoxidációja több okból következik be: 
oxigénfelvétel az acéllal öntés közben érintkezésbe

levő tűzállóanyagokból és elsősorban a levegőből, 
de a további oxidációt segítik elő a dezoxidációs 
termékek felszállása folytán megváltozó term o
dinamikai feltételek is.

Az acélnak a levegő és a tűzállóanyagok által 
történő reoxidációját ism ert módszerekkel meg 
lehet akadályozni. Ilyenek: a szabad S i0 2-tar- 
talm ú üstfalazatok elkerülése (pl. tim föld dús, 
vagy dolomit téglákból készült üstbélés), az öntő 
sugár védelme az öntőüst és közbenső üst között 
semleges gázzal tö ltö tt, az acélszint alá merülő 
tűzálló cső útján, felzárt merülő tölcsér alkalm azá 
sa a közbenső üst és a kristályosító között (12. 
ábra). Fontos szerepe van a közbenső üstben

12. ábra. Az öntősugarak védelme az acél reoxidációja 
ellen

az áramlási viszonyoknak, a tartózkodási időnek 
és az acél felszínen levő salak zárványoldó képes 
ségének. Öntőművekben az öntőszerelvényekhez 
csak S i0 2 mentes tűzállóanyagokat szabad alkal
maznunk. Az acélfürdő szintjét a közbenső üstben 
szintetikus salakkal, a kristályosítóban thermofin 
öntőporral borítjuk. Az öntést oldalkiömlős merü
lőtölcsérrel célszerű végeznünk.

A második veszélyforrás az öntőkagyló elzáró
dása, m ivel a dezoxidációs termék az Á120 3 olva 
dáspontja jóval magasabb, mint az acélé. Mivel 
ezek az acélok Si-ot csak nyomokban tartalm az 
hatnak nincs lehetőség az A120 3 zárványoknak 
alacsonyabb olvadáspontú Ca-aluminát zárvá 
nyokká való módosítására, így a kagylóban, 
merülőtölcsérekben A120 3 dús tapadványok kép 
ződésének meggátlására. Ezekre az öntés előre
haladtával további A120 3 részecskék telepednek 
és az öntőkagylót gyorsan leszűkítik, elzárják.

A közbenső üstben, ha elég nagy a térfogata 
—  mint a mi esetünkben —  elég idő marad az 
A120 3 felszállására és megkötésére, ha az acél 
felszínén lévő salak képes az A120 3 oldására.

A kristályosítóba jutó acélban a hőmérséklet 
csökkenés, az acélból kiváló dezoxidációs termékek 
által okozott termodinamikai egyensúly változá 
sok következtében még a kristályosodás kezdete 
előtt is keletkeznek A120 3 zárványok. Ezek nagy 
részét még felveszi az acél szintjét fedő alacsony 
olvadáspontú öntőpor.
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A kristályosodás kezdetekor a szilárd-folyékony 
fázishatár felületen a gyors kristályosodás k övet 
keztében nagy mennyiségű A120 3 keletkezik. 
Ennek egy részét, azt amely a dendritek között 
utat talál felfelé, az öntőpor még felveszi. Másik 
részük azonban a gyorsan növő dendritek között 
elakad, valószínűleg ez az oka az ismert jelensé
geknek: az A120 3 zárványoknak a felület alatti 
dúsulásának. Ezek m iatt az ilyen acél folyam ato 
san öntött bugáiból csak akkor kapunk kiváló 
felületi minőségű hengerelt terméket, ha a buga 
felü letét 2— 4 mm vastagságban hengerlés előtt 
teljesen eltávolítjuk. Ez 2— 4% fém veszteséget 
jelent.

A kristályosodás előrehaladtával fellép az a 
veszély, hogy a szemközti oldalakról növekvő 
dendritek egymásba érnek és hidak képződnek. 
A híd alatti folyékony magban képződött zárvá 
nyok már nem tudnak felúszni és o tt feldúsulni. 
A hengerelt termékben ezeken a helyeken durva, 
4— 5-ös fokozatú zár vány sor ok at találunk. A 
hídképződés veszélye annál nagyobb, minél kisebb 
a buga vastagsága, illetve vastag bugáknál minél 
mélyebbre húzódik a fémtócsa. Ezért célszerű az 
ilyen acélokat vastagabb bugák formájában gyár 
tani és alacsonyabb öntési sebességgel önteni.

Ismeretes, hogy a hídképződés elektroindukciós 
keverés alkalmazásával szüntethető meg.

Az it t  ism ertetett vizsgálatok odavezettek, 
hogy megoldottuk az előírt Al-tartalm ú acélok 
öntési zavarainak elkerülését, de nem oldottuk 
meg a felület teljes hántolásának gondját és nem  
hárítottuk el a 4— 5 fokozatú A120 3 zárványcsomók 
esetenkénti fellépésének veszélyét.

A DV-ben 1981-ben üzembe helyezték egy 
130 t-ás működő és egy tartalék konverterből 
álló oxigénkonverteres acélm űvet. Az oxigén-kon- 
verteres acélgyártás megindításával az it t  ism erte 
te tt  három acélcsoportra kialakított dezoxidálási és 
öntési módszerek lényegében változatlanul fenn 
tarthatok maradtak. Az oxigénkonverteres acél
műben egy újabb üstm etallurgiai kezelőállom ást 
is létesítettünk, ahol Ar gázöblítés, és több prog- 
ramos porbefúvatás m ellett rendszeres EMK szon 
dás oxigénaktivitás mérésre és Al-drótadagoló 
berendezéssel pontosabb A1 korrekcióra nyílik 
lehetőség.

Az öntőm űvi rekonstrukció során 1982-ben 
mindkét öntőgépet forgató toronnyal láttuk el. 
Ezzel m egvalósítottuk a szekvenc öntés bevezeté 
sének feltételeit. A jelenleg alkalm azott öntőszerel
vények tűzálló anyagainak elsősorban a közbenső 
üst bélés és a közbenső üst dugófej élettartam a
3— 4 követő öntést tesz lehetővé.

A minőség fejlesztésre irányuló kutatásokat 
folytatjuk elsősorban az előírt Ál tartalmú acélok 
területén.

Végül megemlítjük, hogy a folyam atos öntőmű 
félfolytatólagos meleghengermű együttesével ki
a lakított energiatakarékos technológiai rendszer 
iránt kezd feléledni az érdeklődés. A 60-as és 
70-es évek szem lélete szerint a félfolytatólagos 
sor még átm enetinek szám ított, egy hengerműi 
beruházás első lépcsőjének, m elyet véglegesen

jóval nagyobb teljesítm ényű folytatólagos sorrá 
kell kiépíteni. Az utóbbi időben már olyan hírrel 
is találkozunk, hogy folytatólagos sort alakítanak  
át félfolytatólagossá az előnyújtó állványok elbon 
tásával, m elyeket egyetlen irányváltós univerzál 
állvánnyal helyettesítenek. Egyidejűleg folyam a
tos öntőmű létesítésével a sort az öntőgépről 
közvetlen meleg buga beadással látják el. Bár az 
újjáépített sor teljesítm énye kb. 20%-kal kisebb 
az energiamegtakarítás olyan jelentős, hogy így 
gazdaságos [8].

Összefoglalás

A folyam atosan öntött bugák felületi hibáinak 
elkerülése az utóbbi időkben az acélgyártásnak és 
öntésnek egyik központi feladata lett. Ennek az az 
oka, hogy az acélművek a költséges és fizikailag is 
nagy megterhelést jelentő bugatisztítási műveletek 
a technológiai folyam at sorrendjéből ki akarják 
hagyni.

A felületi hibák részben exogén, részben endo 
gén eredetűek, részben pedig repedések, pikkelyek 
stb. Az exogén zárványok fellépése az öntés para 
métereivel: az öntési sebességgel, annak ingado
zásával, és hűtés körülm ényeivel van összefüg 
gésben.

Ebben a cikkben csak azokkal a hibákkal foglal
koztunk, am elyek eredete az acél dezoxidációjá- 
val, valam int szennyező elemeivel, mennyiségével 
és elosztásával kapcsolatosak. Különös fontosságot 
kell tulajdonítanunk e tekintetben a finomlemez 
gyártáshoz szolgáló öntött bugák felületének 
ha azt a célt el akarjuk érni, hogy felületi javítás 
nélkül alkalmasnak legyenek finomlemezek henger
lésére. Megállapítottuk, hogy ennek a célnak az 
elérése lehetséges, ha az acél dezoxidációját a 
cikkben m egfogalm azott módon végezzük. E zt a 
módszert az úgynevezett a legkisebb mértékű 
dezoxidáció elve képviseli. Ez az elv lehetővé 
teszi, hogy az acélok végső oxigén tartalm át 80—  
— 120 ppm-re állítsuk be kevés Si és A1 segítségé 
vel. Ebben az esetben a tuskó kérgének minősége 
megfelel a csillapítatlanul öntött tuskókból henge
relt bugák felületi minőségének. Belső szerkezete 
pedig egyenletesebb, az oxid szulfid zárványok 
mennyisége kisebb.

Az acél kémiai összetétele és hőmérsékletének 
ilyen pontos beállítása szükségessé teszi:

—  a salakmentes csapolás lehetőségének meg 
teremtését,

—  a csapolás közben szintetikus salakokkal vég 
ze tt kezelést, nagy kénfelvevő képességű salak 
képzését az üstben,

— az aktív oxigéntartalom mérését,
— és az A1 tartalom  korrekcióját a folyam atos 

öntés előtt.

Ilyen feltételek m ellett az acél kémiai összetétele, 
hőmérséklete szűk határok között tartható és 
viszonylag könnyen biztosítható az em lített köve 
telményeknek megfelelő bugaszerkezet előállítása.

Más a helyzet az Al-mal teljesen m egnyugtatott 
acélok gyártása esetében. Ezeknél, ha az acél Si
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tartalm a nem szab korlátokat az iistm etallurgíai 
eljárások segítségével lehetővé teszik, hogy a 
magas olvadáspontú Al oxid zárványok helyett 
alacsony alvadáspontú kalcium-aluminátot képez 
zünk. Ilyen esetben nem kell számolnunk az A1 
oxidzárványok okozta öntés közbeni elzáródások
kal, és az ebből származó felületi hibákkal. A Si 
tartalm ú lemezacéloknál tehát a CaSi-nak az 
üstbe történő injektálásával megoldható a dezoxi- 
dációs termékek által okozott hibáktól mentes 
folyamatosan öntött bugafelület előállítása.

Azon acéltípusoknál, amelyek nem tartalm az
hatnak Si-ot kalcium -alum inát zárványok képzése 
nem lehetséges. Ezért az ilyen acélokat előzetes 
felületi ellenőrzés és javítás nélkül ma még nem 
tudjuk tovább hengerelni. Minden esetben szükség 
van a folyékony acélnak a reoxidációtól való  
védelmére.
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Filmtárunkban megtalálhatóak mind a párizsi Tudományos Ku
tatási Filmszolgálat, mind az O rszágos Oktatástechnikai Központ 
által letétbe helyezett filmek. Az állomány zöm ét a göttingeni. 
(NSZK) Institut für die Wissenschaften (WF) által készített ún. 
Encyclopaedia Cinematographica filmek alkotják. Kölcsönvevőink 
rendelkezésére állanak ezeken kívül természettudományi-, műsza 
ki-, orvosi filmek. M egtalálhatóak filmtárunkban a londoni Open  
University által készített biokémiai filmek ugyanúgy, mint a Buda
pesti Műszaki Filmfesztivál díjnyertes filmjei is.

Használja fel ö n  is a filmkölcsönzés lehetőségét!
Keressen meg bennünket levélben, telefonon, s örülünk, ha sze 

mélyesen győződik meg filmtárunk ga zd a g  választékáról.
Kérésére katalógost küldünk a válogatás megkönnyítésére.

Címünk: MTA Műszerügyi és Méréstechnikai Szolgálata 
Kutatófilmtár Budapest V., Városház u. 1.

Telefon: 186-522 
186-839
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Műszaki és gazdasági hírek
Űj acélmű Szaud-Arábiában

A kirá ly  és szám os m egh ívo tt vendék jelenlétében 
a v a ttá k  fel m árcius elején S zaud-A rábiában az A I 
Ju b a il- i új üzem et.

A VOEST— A L P IN E  1980 m ájusában  k a p o tt m eg 
b ízást az új eléktroacélm fí kulcsrakész á tad ásá ra , bele 
é r tv e  a  kiszolgáló lé tesítm ényeket és az in frastru k tu rá lis  
berendezéseket.

31 hónapos építési-szerelési idő u tá n  —  a szerződés 
ben  rö g z íte tt h a tá rid ő re  a d tá k  á t  az új acélm űvet az 
üzem eltetőknek.

K ét-M idrex-direktredukciós berendezését, a  Lurgi 
cég ép íte tte . E lektroacélm űve, m elyet a  VOEST— 
A L P IN E  szállíto tt, a  világon a  legkorszerűbbek közé 
ta rto z ik . H árom  term előegységből áll; m indegyik 120 
to n n ás elektrokem encéhez egy 850 ezer t/é v  kapacitású , 
6-szálas fo lyam atos bugaöntőm ű ta rto z ik . A rúd- és 
d ró thengerm űveket a  M annesm ann-D em ag szá llíto tta .

Az ú j acélm ű az iparosítási p rogram ban  szereplő 
belső igények kielégítése céljából épü lt. (GL)

Stahl u. Eisen 1984/8. sz. alapján.

Japán tovább növeli acélexportját

E zév  ja n u á rjáb a n  2,32 M t acélt ex p o rtá lt Ja p án . 
E z a  m ennyiség —  b ár az előző hónapban , 1983. decem 
berhez képest 29% -kas csökkenést m u ta t —  az 1983. 
ja n u á ri export-m ennyiség 22% -os növekedését jelenti.

Az U SA -ba irá n y íto tt  jap án  ex p o rt 390 ezer to n n a  
volt; —  m ely az 1983 decem berihez m érten  40% -os 
csökkenés —  73% -kal h a lad ja  m eg az 1983-as év 
jan u ári ex p o rtjá t. (GL)

Stahl u. Elaen 1984/8. sz. nyom án.

Nehéz időszak előtt az acélipar

Davignon  szerin t az acéliparban  a  norm ális kereske 
delm i kapcsolatok  hely reállítha tók , de m ég hosszú 
időszak fog eltelni, am eddig a  szükséges változások 
elvezetnek az acélipar megfelelő átszervezéséhez. E u ró 
p áb an  az acélterm elők kb. 30 M t-val csökken te tték  
k ap ac itása ik a t, m ás term előknek és elsősorban az 
U SA -ban, ugyanilyen  erőfeszítéseket kell te n n ü n k  és 
ugyanilyen  á ld o za to k a t kell hozniuk, hogy ezen a  te rü 
le ten  v isszatérhessünk a  ta rtó s  és norm ális kereskedelm i 
kapcso la tokhoz.

Davignon  üdvözölte az USA acélipari v á lla la ta inak  
azon döntéseit, hogy csökkentik  k ap ac itása ik a t és 
leá llítanak  o lyan  üzem eket, am elyek nem  verseny- 
képesek. U gyanakkor aggályának  a d o tt hangot, hogy a  
fejlődő országok tö b b  m in t 40% -kal növelték  az USA-ba 
irányuló  acélex p o rtja ik at, am ikor az európaiak  teljesí 
t ik  az USA -val k ö tö tt  egyezm ény feltéte leit, am ennyi 
ben 1983-ban 30% -kal csökken te tték  az USA-ba irá 
nyuló acélexportjuka t. Az U SA  és a  Közös P iac  közö tt 
1982-ben lé tre jö tt m egállapodás ellenére az U SA -ban 
to v áb b  t a r t  a  nyom ás, hogy p ro tekcion ista  in tézkedé 
seket hozzanak, m ivel az am erikai acélterm elők kísérle 
t e t  tesznek arra , hogy elnyerjék a  K ongresszus jó v á h a 
g y ásá t ahhoz a  tö rvényhez, am ely m indennem ű acél
im p o rtjáv a l kapcso la tban  15% -os k v ó tá t á llap ítan a  
meg. A Közös P iac nem régiben h o zo tt azon h a tá ro za ta , 
hogy az USA nem esacél im p o rtta l kapcsolatos ko rlá 
tozásaival összefüggésben m egem elték a  Közös P iac ra  
irányuló  am erikai nagy ipari és m ás term ékek  v ám ját, 
Davignon  szerin t jogos volt. Az európaiak  kom oly 
lépéseket te t te k  ab b an  az irányban , hogy korlátozzák  
acélipari kap ac itása ik a t, am ennyiben  a  term elést 1974 
és 1983 k ö zö tt 105 M t-ről 111 M t-ra csökken te tték , és 
ugyanezen idő a la t t  a  m unkahelyek  szám a 800 000-ről

480 000 alá ese tt vissza. Az acélipar valam ennyi iparilag  
fe jle tt o rszágban nehéz időszak e lő tt áll. A problém a 
E u ró p áb an  bonyolu ltabb , m in t az USA-ban, ahol m ár 
gazdasági fellendülés tap asz ta lh a tó . (H. W .)

R euter, 1984. jan. 19.

Több rozsdaálló acélt gyártanak az idén a tőkés világban

A rozsdaálló acél 1983. évi term elése v á rh a tó an  m eg 
h a lad ja  a 7 millió to n n á t, am i az előző évhez képest 
10 százalékos növekedés —  írja  a  H einz H . P ariser 
n y u g atn ém et p iack u ta tó  iroda. A m ú lt év utolsó 
negyedében erősen em elkedett a  beérkező m egrendelé 
sek szám a, ennek megfelelően ez év  elején fokozódott a 
term elés, am ely m ár m eghaladja az 1981. évi színvona 
la t.

A fontos ipari országokban elsősorban a  CR típusú  
rozsdaálló acéllem ez irá n t n ő tt  meg az érdeklődés, ezt 
leginkább ta r tó s  fogyasztási cikkek előállításához 
haszná lják  fel. N y u g at-E u ró p áb an  1982 decem beréhez 
v iszonyítva a  CR lem ezre szóló rendelések az u tóbb i 
időben 50 százalékkal szöktek fel; ezzel szem ben v á lto 
z a tlan u l gyenge m a ra d t a  H R  rozsdaálló acél irán ti 
érdeklődés; ez t a  t íp u s t term előeszközök g y ártásáb an  
alkalm azzák.

A jövő évre az iroda a  term elés to v áb b i em elkedését 
várja , am elynek ü tem e elérheti az 6 százalékot is; a 
to v áb b i javu lástó l az t rem élik, hogy 1987-ben m ár 
m integy 8 millió to n n a  lesz a  k ihozata l a  tőkésországok 
ban . S tru k tu rá lis  változások fo ly tán  azonban  az USA 
részesedése a  te ljes term elésben 20 százalékra csökken, 
Ja p á n é  m egm arad a  N y u g at-E u ró p a  m ég ja v íth a t is 
jelenlegi tö b b  m in t 40 százalékos hán y ad án . A több i 
ország részesedése h a t  százalék.

A rozsdaálló acél g y ártá sáb an  — a P ariser szerin t — 
koncentrációs fo lyam at várh a tó . H a  m egvalósulnak 
azok a  fúziók, am elyekről m ost tá rg y a ln ak , a  ny u g ati 
v ilágban m indössze 30 o lyan v á lla la t m arad  meg, am ely 
rozsdaálló acélt g y á r t:  ezeknek legalább egyharm ada 
állam i tu la jd o n b an  van  vagy állam i irán y ítá s  a la t t  áll. 
(H.W .)

Journal du Four Electrique, 1983.7. sz.

A amerikai acélipar dönipingvádszériája

A US Steel döm pingellenes e ljá rás t kezdem ényezett, 
ö t ország ellen, am elyek szerin te tisztességtelen m ódon 
tá m o g a tják  az U SA -ba irányuló  acélexporto t. A panasz 
szerin t A rgentína, A usztrália , a  D él-afrikai K ö z tá r 
saság, F innország  és Spanyolország g y ártó i a  valós 
értéknél jóval o lcsóbban szállítanak  hidegen hengerelt 
lem ezeket, szerkezeti acélokat és galvan izált lem ezeket. 
További országok —  D él-K orea, R om ánia és Svédország 
— ellen is előkészületben v an n ak  hasonló petíciók.

N ovem berben a  legnagyobb am erikai acélgyártó  
három  dél-am erikai ország, A rgentína, B razília, és 
Mexikó ellen kezdem ényezett hasonló eljárást. Az 
am erikai kereskedelm i m iniszter különösen éles hangon 
szólt a  B ethlehem  Steel-ról, az USA m ásodik legnagyobb 
acélgyártó járó l, am ely a  m ú lt h ó napban  beadvánnyal 
fo rd u lt a  ko rm ány  illetékes szervéhez: az ország acél 
im p o rtjá t olyan m értékben  fogják vissza, hogy a  külföldi 
acél piaci részesedése ne h a lad ja  meg a 16 százalékot. 
(Tavaly  az im p o rt m integy 20 százalékkal részesedett 
a  felhasználásból.) E g y  ilyen lépés nem csak a  n y u g a t 
európai acélexportőrök ellenőrzését fokozná, de a  v er 
seny korlátozásával a  hatékonyság  visszaeséséhez is 
vezetne. N övekednének az á rak  is, am i veszélyeztetné 
a  gazdasági fellendülés fo ly ta tó d ásá t. T a rtan i lehet 
em ellett a  p artn e rek  válaszintézkedéseitől is. (H  W)

Reuter, AP D J 1984. febr.
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A Kobe Steel tevékenysége a közvetlen redukciós 
technológiában

Az egyip tom i A lexandria, N ational I ro n  and  Steel 
(ANSDF) m eg v á lto z ta tta  korább i dö n tését és többm illió  
dolláros szerződést k íván  aláírn i D R  üzem  v ásárlására 
a  K obe Steel céggel. A 716 k t/év  k ap acitású  M idrex 
üzem nek 1989-ben kell elkezdenie a te rm elést és 4,68 
M U SD -ba kerü l (1 USD =  251,1 É E N ). K o ráb b an  a 
K aw asak i H eav y  in d u strie s  n y ú jto t ta  be a  legkedve 
zőbb a ján la to t a  m exikói H y lsa  válla la t á lta l kifejlesz 
t e t t  H y l eljárásra . É rdem es m egem líteni, hogy az egyip 
to m i acéligény 1990-ig v árh a tó an  eléri a  40— 50 M t/év 
m ennyiséget.

A K obe Steel 1983. feb ru árjáb an  a  V O EST-tel szem 
ben I rá n b a n  is te n d e r t n y e rt. I t t  194— 220 M,USD é r té 
k ű  beruházásról van  szó. E z a  szerződés szabadalm i 
perhez vezethet, m e rt a  VOEST a  K o rf E ngineering 
cégtől 1978-ban a  cég részvényeinek megszerzésével 
1991-ig elnyerte  a  M idrex eljárás hasznosításának  k i 
zárólagos jo g á t tö b b  országban, így Irá n b a n  is. K ö z 
ben a  ja p á n  K obe Steel felvásáro lta  a  M idrex céget, 
1983 áp rilisában  a  K obe tu la jd o n b an  lévő M idrex fel 
m o n d ta  a  V O EST-tel fennálló licencszerződést, az irán i 
beruházónál a lák ín á lt a  VOEST á rak n ak  és elnyerte az 
ü zlete t. Az ügyet a  N em zetközi Szabadalm i Bíróság 
e lő tt ak a r ja  tisz tázn i a  k é t fél. Az ü z le te t m indenesetre 
a  K obe S teel k ap ta , ak i azzal v ág o tt vissza a  VOEST 
tiltak o zásra , hogy tú lságosan  nehézkes vo lt a  tá rgya lási 
stílusa, azé rt vesz te tte  el az irán i p a r tn e r  b izalm át. 
A  VOÉST eddig közel 10 M A TS-t k ö ltö tt az üzlet m eg 
szerzésére. (H  W)

Radio Wien, Österreichbild, 1981. február 23.
American Metal M arket, 1984. január ö.

Plazinakeinencék terjedése

P lazm aív et m ár tö b b  európai acélgyár h aszn á lt 
hu lladékacél beolvasztására és Svédországban D R  vas 
előállítására. Az Iro n  Ore of C anada, M ontreal cég a 
plazm atüzeléssel ak a rja  hely ettesíten i az o la ja t pelle- 
tezési technológ iájában  is.

A W estinghouse E lectric  nem rég a la p íto tt plazm a- 
technológiai k u ta tó  központo t, ahol tö b b  lehetséges 
plazm a lé tesítm énnyel foglalkoznak. E zek  egyike 
M innesotában öntészeti kupolókem encékben vashu lla 
dék  visszaolvasztására szolgál. A  W estinghouse tá r 
g y a lt az S K F  Steel Engineering  céggel is Svédországba 
az ő „P la sm ared ” eljárásuk  m egvásárlásáról a  M idrex 
Sidhec létesítm ényéhez.

A kérdéses svéd redukciós egység kap ac itása  500 k t/év  
de ez a  te ljesítm ény  10% -kal m ég növelhető . Az eljárás 
a  M idrex  gáztüzelésű technológ iájá t használja . A p laz 
m a a  fű tésre  szolgáló g áz t h e ly e ttes íth e ti, de nem  h e ly e t 
te s íth e ti a  redukcióhoz szükséges gázt. Az egység e re 
detileg a  M idrex  gáztüzelésű technológiájához készü lt 
és üzemel, de egy m ásodik nagyobb ilyen egységet 
leá llíto ttak  az acélipari válság m ia tt.

A világon m ás hasonló plazm akem encés m egoldások 
is vannak  készülőben pl. a  V O E ST - A lpinénel, a  Cockerill 
(Belgium) egyik nagyo lvasz tó já t a lak ítja  á t  p lazm a 
előm elegítési kísérletekre, to v áb b i érdeklődés m u ta t 
kozik Ja p án b a n , B razíliában , F ranciaországban  K a n a 
d ában  és az U SA -ban. (H  W)

American Metal M arket, 1983. dee. ß.

Vasporgyártó üzemet indított a Kobe Steel

A jap án  K obe Steel, K obe-i g y áráb an  üzem be helyez 
te  h arm ad ik  vaspor redukáló  üzem ét 1800 t/h ó  k a p a 
citással. A tá rsaság  m ost három  ilyen üzem et m ű köd 
te t  3600 t/h ó  összkapacitással. M indhárom  üzem  az 
o lvadékporlasztás elvét használja. A  g y á r to tt  te rm ék et 
az au tó , villam os és irodagép ipar használja . Az üzem  
építése 1982-ben kezdődö tt a  vaspor irá n t m u ta tk o zó  
m egnövekedett igény h a tá sá ra  és az üzem be helyezésre 
1983 h arm ad ik  negyedében k e rü lt sor. A  g y á ra t 6Ö to n n a  
befogadóképességű k ev erő ta rtá lly a l és tö b b  energia- 
fogyasztást csökkentő, kiegészítő berendezéssel lá ttá k  
el. A beruházás összköltsége 900 millió yen  volt. (H W) 

Steel Today and Tomorrow, 37. sz.

Hová kerül a mangán?

A ja p án  M itsu i  a  h ato d ik  nagy ívkem encét szállítja  a 
Szovjetunióba. A kem encék 75 MVA névleges villam os 
te ljesítm ényű  120 k t/é v  ferrom angán és szilikom an- 
gán  g y á rtá sá ra  alkalm asak . Az 1977-ben m egrendelt 
h a t  kem encéből négy a  N ikopol-i kom b in á tb an  k erü lt 
felszerelésre, a  m ásik h é t egység azonban „n y o m ta lan u l 
e l tű n t”  és egyes szak értő k  feltételezik, hogy Albániába  
szá llíto tták  őket. Az erre vonatkozó szov jet közlés sze 
r in t a  h a t  kem ence a  szocialista országok igényének 
kielégítéséhez szükséges. N y u g ati források azonban fel
té telezik , hogy m ég ab b an  az esetben  is tú lterm elés lesz 
a  szocialista táb o rb an , h a  a  kem encék egyrésze e lavu lt 
régi egységek p ó tlá sá ra  szolgál. F eltételezik , hogy a  vevő 
a  jap án o k n ak  részben áru v a l fize t a technológiáért és a  
berendezésekért. (H .W .)

Állami segély az olasz acélipar leépítéséhez

Az olasz korm ány  in tézkedéseket fog ad o tt el, am e 
lyekkel az ország acéliparának  visszafejlesztését k ív án ja  
tám ogatn i. Egyelőre 650 m illiárd líra  (körülbelül 400 
millió do llárnak  megfelelő összeg ) áll az o lyan  acél
válla latok  rendelkezésére, ahol hajlandók  egyes kem en 
cék, hengersorok, csőgyártósorok leállítására. Az in 
tézkedéseket az E G K  brüsszeli b izo ttsága kezdem ényez 
te  azzal, hogy Olaszország szám ára a  kapacitások  évi 
5,8 millió to n n áv al való zsugorításá t ír ta  elő.

A  segélyösszeg m egszavazása m elle tt a  róm ai k o r 
m ány  tö rv én y jav as la to t te r je sz te tt a  p arlam en t elé, 
ebben az acélipari m unkások idő elő tti, —  50 éves k o r 
b an  való —  nyugd íjazásának  engedélyezését javasolja. 
(H  W)

Reuter 1984. febr. 15.

Kartellvád a ferromangángyártók ellen

A brüsszeli E G K  a Közösség tö b b  színes ferrom angán 
term elője ellen v izsgálato t in d íto tt  a  K arte lltö rv én y  
megszegésének g y an ú ja  m ia tt. A Brüsszelből k i 
k ü ld ö tt ellenőrök ny u g atn ém et, b rit, francia  és olasz 
ferroö tvözetgyárak  üzleti könyveit ellenőrizték a gyanú  
m egalapozo ttságának  tisz tázására . A vizsgálatba be 
v o n t cégek neveit a  E G K  nem  közölte, de elism erte, 
hogy a  12 tag v á lla la t á lta l a la p íto tt „Euromag” lexro- 
m angán  karte ll ellen folyik a  vizsgálat. Á llítólag a  m ár 
tö b b  éve élő karte llnek  E u ró p án  kívüli tag ja i is vannak, 
( H W )

Miniacélmű épül Nigériában

A Pennsylvania  Engineering  Lagos térségében a  
nigériai korm ánnyal közös vállalkozásban 100 k t/év  
k ap ac itású  m iniacélm űvet lé tesít. A Lapec acélm űhöz a  
Lectromelt szállítja  az ívkem encét és a  Birdsboro részleg 
a  hengersort. M indkét szállító a  P E C  leányválla lata . 
A kezdetben  d u rv ah u za lt g y á rtó  üzem  később profil 
hengerlésre is rá té r. A lé tesítm ény te rv e ze tt költsége 
50— 60EUSD nagyságrendű. A következő hasonló k ap a 
c itású  üzem et P o r t H arco u rt telephellyel tervezik . 
(H .W .)

Metál Bulletin, 1983. okt. 7.

Több szovjet nikkelt vásárol az USA

E z év jú liu sában  az USA-ba szá llíto tt szov jet nikkel 
660 to n n á ra  em elkedett a  jún iusi 332 tonnáró l. A  h irte- 
len m egugrást a M etal B ulletin  azzal m agyarázza, hogy 
az E G K  á lta l a szovjet n ikkelre k iv e te tt —  azó ta  visz- 
szavon t —  7 százalékos döm pingvám  m ia tt  a  S zov je t 
unió tö b b e t a d o tt el az USA p iacára . A jú liu sban  szállí 
t o t t  660 to n n a  1981 áprilisa ó ta  a  legnagyobb hav i te lje 
sítm ény .

Az év első 7 h ó n ap jáb an  a  Szovjetunió összesen 1700 
to n n a  n ikke lt szá llíto tt az U SA -ba az előző év azonos 
időszakának  1288 to n n á jáv a l szem ben. (H .W .)

Metál Bulletin, 1983. október 11.
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Beszámoló külföldi konferenciáról és tanulmányutakról
Az osztrák egyesület közgyűlése 1984 májusában
A Leobenben ta rto tt osztrák vaskohászati napokon, 

a  p lenáris közgyűlésen Josef Fegerl, a  VOEST-Alpine 
m űszaki vezérigazgatója, egyesületi elnök szám olt be 
az egyesületi életrő l és az osztrák vaskohászat hely 
zetéről. Fokozták a minőségi acélok és csökkentették 
az ötvözött acélok gyártását. B ehatóan foglalkoznak 
a  környezetvédelem m el. A szakm ai előadások is első 
sorban  ezekkel a  tém akörökkel foglalkoztak. A m a 
gyar résztvevő — Horváth Gyula és Schottner Lajos 
— tárgyalásokat fo ly ta ttak  egyesületi együttm űködés 
ről.

Nyugdíjasok kirándulása Közép-Szlovákiába 
1984 szeptemberben

A négynapos k iránduláson  — am elyet Szalai Jenő 
és Török Frigyesné vezetett — 42 nyugdíjas vett részt 
B udapestről, és Borsodból. A szálláshely  a Z iari A lu 
m ínium kohó ú ttö rő táborában  volt. M egtekintették 
B esztercebányát, a  T átrá t, L iptószentm iklóst, K örm öc 
bányát, Zsolnát és a  V ratna-völgyet. A kirándu lás 
fénypon tja  Selm ecbánya volt, ahol a  városnézés után  
egyesületünk alap ító inak  s ír ja it is felkeresték.

KGYV csoport NDK-beli tanulm ányútja
1984. szeptemberben

A 24 résztvevő m egtek in tette  Riesa, G röditz, Bős- 
dorf, B rondis és Z eitlain  üzem eit. B ehatóan  tan u lm á 
nyozták az ezekben m űködő kem encéket. A K am m er 
der T echnik a  tanu lm án y ú t során  végig m esszemenő 
segítséget nyú jto tt.

A japán Vas- és Acélintézet 
és a Bányászati és Kohászati Intézet megtekintése

1984. szeptemberben
A jap án  m űszaki egyesületek szövetségének m eg 

h ív ására  Csicsay Albin fő titk á r vezetésével egyesületi 
küldöttség tanulm ányozta a jap án  szövetség fe lép íté 
sét és m űködését. Felkeresték továbbá az 1915-ben 
a lap íto tt Vas- és A célintézetet, am ely ku ta tás i m un 
k án  k ívü l előadássorozatokat is rendez. A B ányászati 
és K ohászati In tézete t 1885-ben alap íto tták  és 180 jogi 
tagválla la t ta r t ja  fenn. Szakfolyóiratokat, szakköny1- 
veket adnak  ki, konferenciákat ta rtan ak . Végül m eg 
lá togatták  a Fém ek Nemzetközi K u ta tó in tézetét is, 
am elyet 1956-ban alap íto ttak  és számos ku ta tó lab o ra 
tó rium a van.

Ipari Energetikai Konferencia az NDK-ban 
1984. szeptemberben

Az 560 résztvevő között 91 m agyar szakem ber volt 
jelen. Ö t szekcióban tá rg y a lták  meg a legidőszerűbb 
energiaproblém ákat, ezeken a TÜKI, DV és OKÜ k i 
kü ldöttei előadásokat is ta rto ttak . A vaskohászati cso
po rt B randenburgban  ta rto tta  ülését.

A VDEH közgyűlése Düsseldorfban 
1984 novemberében

A közgyűlés a  szokásos szervezésben bonyolódott 
le. Ennek kapcsán  a résztvevő országok egyesületi 
vezetőit is együttm űködési m egbeszéléseket ta rto ttak  
és m egvita tták  az 1985—89. évi rendezvénynap tárt, e l 
sősorban a  kiem elkedő jelentőségű konferenciákat, pl. 
a  C lean Steel konferenciát. Ism erte tték  a  B enelux 
állam ok ku ta tó in tézetének, az NSZK szám ítógépes 
acél-inform ációs központ m unkájá t. Foglalkoztak az

1990-es évek v árh a tó  szakem berigényével is. A m a 
gyar kü ldö ttek  —Horváth Gyula és dr. Tardy Pál, 
valam in t dr. Sziklavári János — m egbeszélést foly 
ta tta k  az egyesületi együttm űködésről és m egállapod 
tak  az együttm űködési szerződés szövegében.

Elektrometallurgiai Konéerencia Lengyelországban, 
Wislában 1984 novemberében

A konferenciának az 50 lengyel szakem beren k ívül
2—2 szovjet, bolgár, csehszlovák és 4 m agyar rész t 
vevője volt. Az előadások 3 szekcióban fo ly tak  (ívke 
m encék, indukciós kem encék, ellenálláskem encék), 
ezeket m ind lengyel szakem berek ta rto tták .

Etalonbizottsági munkaülés Lengyelországban, 
Wislában 1984 novemberében

Az ülésen 7 ország m egbízottai vettek  részt, köztük 
6 m agyar szakem ber. A k ikü ldö ttek  ism erte tték  a 
befejezett és fo lyam atban levő m unkálatokat. M egál
lapod tak  az elkészíte tt etalonok kölcsönös k icserélésé 
ben.

Szeminárium a Szovjetunióban, Minszkben, 
márciusban, a porkohászat fejlesztéséről és gépipari 

alkalmazásáról
A szem inárium on 15 ország (szocialista és k ap ita 

lista) k ikü ldö tte i vettek  részt, am ely az ENSZ és az 
EGK szervezésében k e rü lt lebonyolításra. H at m agyar 
résztvevő volt jelen, köztük Vollák Andor, egyesüle 
tü n k  k ikü ldö ttekén t. Az előadásokat 4 szekcióban 
ta rto tták  és részletesen ism erte ttek  igen értékes ered 
m ényeket is. Az előadásokhoz egy porkohászati k i 
á llítás is csatlakozott és a  résztvevők m egtek in tették  
a  belorusz- P orkohászati In tézete t is. A szem inárium  
záródokum entum a értékelte  az elhangzott előadáso 
k a t és aján láso k at is tarta lm azo tt.

Hőkezelési konferencia az NDK-ban, 
K arl-M arx-Stadt-ban, áprilisban

A konferencián  12 országból 200 fő v e tt részt, köz 
tü k  7 m agyar szakem ber (4 fő egyesületi k ikü lde tés 
ben). E lőadásokat 5 tém akörben ta rto ttak  orális és 
poszter form ában. M agyar részrő l dr. Prohászka Já
nos akadém ikus ta r to tt  előadást a  gyorshőkezelés e l 
veiről és gyakorlati eredm ényeiről. Az előadások zö 
m ét ND K-beli előadók ta r to ttá k  és az e lé rt gyakor 
la ti eredm ényeket ism ertették .

Tanulmányút Lengyelországban nyugdíjas kohászok 
részére, májusban

A vaskohászati és a  fém kohászati szakosztály 5 
nyugdíjas szakem bere v e tt rész t a  Lengyelországban 
szervezett tanu lm ányúton , am ely a  lengyel „Old 
Boys” kohászok m ú lt évi lá togatásának  viszonzása 
volt. Az első nap  egyesületközi m egbeszélésekre k e 
rü lt sor K atow iczében, am elyen a  lengyel egyesületi 
vezetői vettek  részt. Ezt követően m egtek in tették  a 
katowiczei városi m úzeum ot. Ezt követően a  csoport 
a  Beszkidekben fekvő W islába u tazott, ahol egy szak- 
szervezeti üdülőben n y ért elszállásolást. M ásnap m eg 
tek in te tték  a környező hegyvidéket, a következő nap  
a B ialsko-B alaban levő Polski F ia t gyárat, a  h a rm a 
d ik  nap  az ötvözött acélokat gyártó  H u ta  Baildon 
üzem eit já r tá k  végig. Jelen tős term éke a gyárnak  a 
különféle szerszám acélokon k ívül a  hegesztőpálca. 
(OA)
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Egyesületi hírek
Elnökségi ülés június 4-én, Dorogon

Az elnökség tag ja it a vendéglátó  Dorogi Szénbá 
nyák  nevében Dorogi Károly m űszaki vezérigazgató 
helyettes köszöntötte, m ajd  az elnökség tag ja i egyper 
ces ném a felállással adóztak az e lhunyt Verő József 
akadém ikus tiszteleti tagunk  em lékének.

Az első nap irend i pon tnak  m egfelelően az OMBKE 
A lapszabályának m ódosítására irányu ló  javaslato t 
Szilágyi Imre te rjesz te tte  elő. Az elő terjesztésre a 
MTESZ jav asla tán ak  figyelem bevételével k e rü lt sor. 
H ozzászóltak: dr. Szabó László, Mátrai Árpád, dr. Pi- 
lisy Lajos, Csicsay Albin, Bándi József, dr. Nagy Zol
tán, dr. Temesi Sándor, dr. Vörös Árpád, Komjáthy 
István, dr. Bakó Károly, Sándor Józsefy, dr. Tardy 
Pál, dr. Solymár Károly, Jeszenszky István.

H atározat: Az elnökség úgy határoz, hogy az a lap 
szabály m ódosítási jav asla to t a  tisz tú jító  kü ldö tt-köz 
gyűlés elé a  következő sürgős változtatási jav asla 
tokkal együ tt kell előterjeszteni.

A 2. nap irend i pon tban  Szilágyi Imre, a jelölő b i 
zottságok m űködési szabályzatára  te tt  javaslato t. Az 
előterjesztéshez hozzászóltak: Bándi József, dr. Te
mesi Sándor, dr. Vörös Árpád, dr. Tardy Pál, Csi
csay Albin és dr. Solymár Károly.

H atározat: Az elnökség az előterjesztési tá jékozta tó t 
anyagkén t elfogadja.

A 3. nap iren d i pon tban  dr. Temesi Sándor ism er 
te tte  a  tá jékozta tási tevékenységgel kapcsolatos n e 
hézségeket, m ajd  b em u ta tta  az OMBKE 1985. évi 
m unkaprogram ját. H ozzászóltak: Sándor József, Csi
csay Albin, dr. Vörös Árpád, dr. Bakó Károly.

H atározat: A T ájékoztatási bizottság beszám olóját 
az elnökség későbbi időpontra elnapolja.

A tisz tú jító  k ü ld ö tt közgyűlésen átadandó  k itü n 
te tések  felosztására a  4. nap irend i pon tban  dr. Pi- 
lissy Lajos te tt javaslato t.

H atározat: az 1985. évi tisz tú jító  k ü ldö tt közgyű 
lésre az elnökség szakosztályonként m egállap íto tta  a 
k iadható  egyesületi érm ek és IM, vagy egyéb szervek 
k itün tetéseinek  szám át.

Az egyesületi érem m el já ró  ju ta lom  összegét az el 
nökség 6000 fo rin tra  em eli fel.

Az egyebekben Csicsay Albin fő titk á r  k é rte  a  szak 
osztályi és bizottsági beszám olók jún ius 30-ig történő  
beküldését, beszám olt továbbá a  juszláv  SITRG M J 
társegyesülettel k ö tö tt együttm űködésről és az egye 
sületi lapok ügyében a  KNEB-el fo ly ta to tt levelezés 
ről.

Az elnök felhatalm azza a  korábban  lé tre jö tt ad-hoc 
bizottságot, készítsen szám szerű felm érést a  lapok 
egyesületi te rjesztésének lehetőségeire.

Az elnökség á llás t foglalt hogy a  tisz tú jító  k ü ldö tt 
közgyűlés nap iren d jéb e szakm ai előadás ne kerü ljön  
be.

Lengyel Károly a 11. ö n tő n ap o k  szervezője a  m á 
jus 29—31. között leza jlo tt rendezvényről, Benyovszky 
Móric a M ISKOLC ’85 k iá llítás szervezési m u n k á i 
ról, dr. Bakó Károly a VIVAT ACADEMIA c. k ia d 
vány  te rv  szerin t haladó  nyom dai m u n k ála ta iró l szá 
m olt be, valam in t beje len ti egy hanglem ez k iad ásá 
n ak  te rvét, am ely bányász-kohász-erdész dalokat ta r 
ta lm az m ajd, Török Frigyes az OMBKE könyv tár és 
k lub  bővítési m unkáiró l ado tt tá jékozta tást. (OA)

Pályázati felhívás
A bauxit-geológia és tim fö ld ipar fejlesztése te rén  

kiem elkedő eredm ényeket elért, a p ály ázat b en y ú jtá 
sakor 35. életévét még b e  nem  tö ltö tt f ia ta l szakem 
berek  részére „Gedeon Tihamér” elnevezésű d íja t a la 
p íto tt az elhuny t leánya, am elyet évenként adom á 
nyoznak.

1985-ben pályázni olyan 1982. ja n u á r  1. óta hazai, 
vagy külföldi fo lyóiratokban m egjelent közlem ények 
kel, könyvvel, könyvrészlettel, m egadott szabadalom 
mal, m egvédett egyetem i doktori, ille tve kand idátusi 
értekezéssel lehet, am ely a  bauxit-geológia, illetve a 
tim földgyártás fejlesztését szolgálja.

A pályázato t elnyerő 10 000,— F t-os d íjban  részesül, 
és ezzel együtt részére k isp lasz tiká t ad n ak  át.

A pályázatoka t 1985. jún ius 15-ig lehet beadn i a 
B udapesti M űszaki Egyetem  Tudom ányos O sztályára 
(1521 B udapest, M űegyetem  rkp. 3.). A m egjelent

m unkák  különlenyom atáit, vagy m áso la tait a  6 p ld -ba 
kell csatolni.

Többszerzős m unkákkal is lehet pályázni, viszont 
társszerzőktől ny ila tkozato t kell kérn i, hogy a  p álya 
m ű elsősorban a  pályázó teljesítm énye.

A  pályázatokat B íráló bizottság értékeli, am elynek 
elnöke a  B udapesti M űszaki Egyetem  rek tora, tag ja i 
a V eszprém i V egyipari Egyetem, a  N ehézipari M űsza 
ki Egyetem, Miskolc, a M űszaki és T erm észettudom á 
nyi Egyesületek Szövetsége és a M agyar Tudom ányos 
A kadém ia képviselői.

A B írálóbizottság 1985. augusztus 31-ig dönt a  díj 
adom ányozásáról, am ely a  tanévny itó  kere tében  k e 
rü l á tadásra .
Budapest, 1985. ja n u á r  hó.

Dr. Polinszky Károly, 
a k u rató riu m  elnöke

Ez évi nagyrendezvényeink
IX. Országos Nyersvasgyártó és Acélgyártó Konferen cia Siófokon, szept. 10—12. 

Bányászati és kohászati kiállítás és előadássorozat Miskolcon okt. 22—25. 

Tisztújító küldöttgyűlés Budapesten november 16-án.
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FÉM KOHÁSZAT
R ovatvezetők: 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

Tendenciák a világ alumíniumiparában*
G A Z D A  I S T V Á N  oki. vegyészmérnök 

A luterv—F K I, Budapest.

A világ a lum ín ium iparának 1980— 82. évi vál 
sága után az elsődleges alumínium, termelés már 
megközelíti az 1980. évit, de a fogyasztás még nem  
követi ezt a termelést. A  tőkés világ a lum ínium ipara  
földrajzilag átrendeződik. A z  ú j  elv az, hogy az 
iparág nyersanyagellátáséit (heleértve az elsődleges 
alum ínium ot is )  lehetőleg ott építsék ki, ahol bauxit 
mellett olcsó energia is van, vagy ahol bauxit ugyan  
nincs, de nagyon olcsó az energia 
A  félkésztermékek gyártása azonban továbbra. is a 

felhasználóik közelében marad.

1. Az alumínium ipar recessziója

1979-ben a tőkés világ elsődleges alumínium 
termelése (ide szám ítva Jugoszláviát is) kerekítve
11 970 k t-t te tt  ki, ugyanakkor az elsődleges alu 
m ínium fogyasztás 12 646 k t vo lt. (1) Minthogy a 
fogyasztás jelentősen meghaladta a term elést, 
emelkedtek az árak és 1980-ra a tőkés világ alu 
míniumtermelése 12 786 kt-ra nőtt. A fogyasztás 
ezt már nem követte, nőttek a raktárkészletek, 
csökkent az alumínium szabadpiaci ára és 1981-re 
az elsődleges alumínium term elése is, kerekítve
12 500 kt-ra. Ez azonban ism ét több volt, mint az 
azévi fogyasztás (kb. 11 250 kt), így a raktárkész
letek is nőttek. Az általános gazdasági válság m el
le tt azonban a fogyasztás még tovább csökkent és 
ez jelentős kohókapacitás leállításához vezetett. 
1982-ben azután a tőkés világ elsődleges alumí
niumtermelése az 1981 évihez képest m integy 2 
M t-val csökkent és mindössze 10 718 kt volt. 
1983 némi javulást hozott, a term elés 10 805 kt- 
ra nőtt.

1984-ről e cikk Írásakor még nem állnak rendel
kezésre a végleges adatok, de az I. féléves tényleges 
term elés extrapolálásával a várható 1984 év i ter 
m elést 12 633 et-ra becsülték. Valószínű, hogy e 
becslés kissé eltú lzott és a term elés e várható érté 
ket nem érte el, de biztos, hogy az 1980 év i ter 
melést erősen m egközelítette.

Folyam atosan nőtt az elsődleges alumínium fo 
gyasztása is. Nem  állnak még it t  sem m egbízható 
adatok rendelkezésre, de kétségtelen, hogy az el 
sődleges alumínium fogyasztás m egközelíti az 
1980 évit. 1984 II. félévében az alumínium tömb 
árak ism ét estek, ami arra m utat, hogy elsődleges 
alumínium túlterm elés van. Meg kell jegyeznünk, 
hogy az elsődleges alumínium fogyasztás a két 
erősen recessziós évben sem esett a termeléssel azo
nos mértékben, de igen nagyok voltak a készletek, 
ezeket kellett előbb elfogyasztan i. Ezért csökkent a 
term elés meredekebben, mint a fogyasztás.

* E lh an g zo tt az ICSOBA M agyar B izottsága XV. 
te ljes ülésén, február 8.-án, Ráckevén. (S zerk ).
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2. Néhány gondolat az elsődleges 
alumínium-fogyasztásról

Az elsődleges alumínium fogyasztása hosszú 
időn keresztül —  néhány recessziós időszaktól el 
tekintve —  folyam atosan nőtt. Bár kétségtelen, 
hogy a korábbi évi 7 %-os növekedés később m int 
egy 4,5— 5%-ra csökkent, még így  is az alumí
niumipar volt az egyik dinamikusan fejlődő ipar
ág. Ez a folyam atos növekedés tört meg az 1980—  
1981 év i recesszió során.

Vajon mit hoz a jövő?

Óvatos becslések ma már az elsődleges alum í
nium szükséglet mindössze évi m integy 2,5 %-os 
növekedéséről beszélnek. Vannak, akik még ezt is 
fenntartással fogadják. K étségtelen, hogy igen sok 
tényező játszik közre a tényleges fogyasztásban  
és így a jövő is nehezen határozható meg. Ehelyütt 
legfeljebb néhány tényező felsorolására szorítkoz 
hatunk.

K étségtelen, hogy az elsődleges alumínium fel- 
használása egyes ágazatokban stagnál, vagyis —  
ha nem is csökken —  nem nő. Ilyen pl. a villam os
ipari felhasználás. A járműiparban az alum ínium 
felhasználás erős növekedését tervezték, ez azon 
ban nem következett be, vagy legalábbis jelen 
tősen késik. Az építőipar a recesszióknak erősen 
k itett felhasználási ágazat. Ü gy tűnik, hogy az 
1980— 1981 év i alumíniumipari recessziót első 
sorban az építőipari felhasználás jelentős csökkenése 
okozta. Ezen a felhasználási területen az alumí
nium helyzete még ma is ingatag, igen nagy a ver 
senyanyagok konkurrenciája (pl. a műanyagoké). 
A verseny anyagok befolyásoló szerepe nem elha 
nyagolható. Vannak területek, ahol az alumínium 
mal egyenértékű anyagok használhatók és csak a 
mindenkori árkérdés dönti el, hogy az alumínium  
vagy a nyersenyanyag kerül felhasználásra. Más a 
helyzet akkor, ha az alumínium felhasználása m ű
szaki előnyüket jelent. Ez esetben nehezebb azt 
olcsóbb anyaggal helyettesíteni, bár a verseny anya 
gok sajátságait is egyre javítják. Befolyásolja az 
alumínium felhasználását az is, hogy maga az 
alumíniumipar is javítja az alumínium sajátságait, 
így ugyanazon műszaki cél elérésére kevesebb 
anyag szükséges, ami szintén a m ennyiségi növe 
kedés ellen dolgozik.

Végül, de nem utolsósorban, az alumínium fel- 
használásban egyre nő a szekunder alumínium  
mennyisége és ma már világátlagban eléri a 23 %- 
ot. K étségtelen, hogy ez a körülmény is az elsőd 
leges alumínium felhasználás mennyiségi növeke-
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dése ellen dolgozik, főleg akkor, ha egyes fe l 
használási területeket eleve úgy szerveznek meg, 
hogy figyelem be veszik az abból visszaterm elhető 
másodlagos alumíniumot. Tipikusan ilyen felhasz 
nálás a sörös- és egyéb italdobozok területe, ahol 
viszonylag rövid idő alatt (1/ 2— 1 éves forgással) 
az alumínium mennyiségének mintegy 60% -a 
visszatérülésével számolnak.

3. Rövid távú tőkés tervek

A rendelkezésre álló adatok azt mutatják, hogy 
rövid távon, vagyis 1991-ig a tőkés világ kohó- 
kapacitása a jelenlegi 14 138 kt-ról 16 224 kt-ra, 
vagyis több mint 2 Mt-val nő. Ugyanakkor a ko 
hászati tim földgyártási kapacitás (32 500 kt) több  
mint 3 Mt-ás növekedését irányozzák elő (35 642 
kt-ra). Ism ervén a jelenlegi kapacitásokat, a ter 
melési szintet és a felhasználási trendet ez a növe 
kedés indokolatlannak tűnik. Nézzük meg azon 
ban, hogy hol kívánják a kapacitásokat növelni.

A kohókapacitások várható növekedésének dön 
tő  része 3 országra esik : Kanada 500 kt-val, 
Brazília 550 kt-val, Ausztrália 500 kt-val tervezi 
kohókapacitásai növelését. A többi kapacitás- 
növelés megoszlik az egyes országok k ö zö tt: India 
270 kt-val, Indonézia 75 kt-val, Irán  70 kt-val, 
Venezuela 80 kt-val, Jugoszlávia 65 kt-val növel
né kapacitásait, míg a fennmaradó érték néhány 
kisebb kapacitáskiegészítést jelent. Jeleznek ki
sebb kapacitáscsökkenéseket is, pl. az Uő'A-ban 
55 kt-t, Spanyolországban 26 kt-t, Japánban 17 
k t-t stb. (Franciaországban Pechiney eddigi 10 
kohójából 8 kohót leállít, viszont megmaradó két 
kohója kapacitása összességében valam ivel m eg 
haladja a jelenlegit.) A jelzett össznövekedés egy 
felől a bővítések, új kohók, másfelől a leálló kapa 
citások egyenlege.

A kohászati tim föld kapacitások jelentős növe 
kedése várható Brazíliában (1,8 Mt), India 800 kt- 
val, Írország 400 kt-val, Ausztrália 300 kt-val 
növeli, Japán  pedig 600 k t-val csökkenti kapaci
tásait. Ugyancsak szerepel a tervekben egy új 
600 kt-s görög timföldgyár, am ely szovjet exportra 
term elne tim földet. Tajvan 140 kt-ás tim földgyárát 
már ezévben leállította. A tim földgyári kapacitás 
növekedés még indokolatlanabbank látszik mint 
a kohászaté, mert meglévő 32,5 Mt-ás tim föld- 
kapacitás gyakorlatilag el tudná látni még a 16 
Mt-ás kapacitás fölé növő kohászati kapacitást is, 
különösen ha figyelem be vesszük, hogy a kohá 
szati kapacitások soha nincsenek 100%-ra leter 
helve, a tim földgyárak term elése pedig —  szükség 
esetén —  meghaladja a névleges kapacitást.

A kapacitásnövekedések term elés szem pontjá 
ból —  legalábbis részben —  csak látszatnövekedé- 
sek. E gyes kapacitások növelése, ill. új kapacitások 
kiépítése együtt fog járni meglévő, gazdaságtalan 
kapacitások leállításával (pl. Japánban, az USA- 
ban, sőt esetleg Európában is). Japánban még 
1985-ben is 694 kt kohókapacitást tartanak nyilván  
ezek tényleges termelése azonban csak 250— 300 
kt/év. Az USA-ban is vannak még le nem írt, így  
a kapacitásadatokoban szereplő, de ténylegesen  
nem működő kohászati kapacitások (pl. a Chalmet-

te-i üzem még ma is 105 kt kapacitással van nyil
vántartva, holott nem üzemel). Hasonló a helyzet 
egyes timföldgyáraknál is, de ezek termelési ada 
tairól nincs elég adat.

Az alumíniumiparban földrajzi stiuktúraválto- 
zás tanúi vagyunk. K ezdetben az ipart teljes egé
szében a fogyasztókhoz közel telepítették , ezért 
épültek ki jelentős európai, USA-beli és japán 
tim földgyári és kohókapacitások. A nyersanyagot, 
a bauxitot odaszállították. E zt később olyan nézet 
vá ltotta  fel, hogy a tim földgyártás a bauxithoz 
kerüljön közel, a kohászat pedig az energiához, 
íg y  születtek meg a hatalm as ausztrál tim föld 
gyárak és több, a fejlődő országokban működő 
tim földgyár. Az energiaárrobbanást követően azon 
ban újabb tendencia érvényesül: az alumínium  
ipart (a kohászatig bezárólag) o tt kell fejleszteni, 
ahol bauxit m ellett olcsó energia is rendelkezésre 
áll, illetve a kohászatot o tt is, ahol nagyon olcsó 
az energia. Azelőbbirepélda: Ausztráliaés Brazília, 
az utóbbira: Kanada. Természetesen amíg ezen 
új kapacitások ki nem épülnek, a régiek közül a 
kevésbé gazdaságtalanok még üzemelnek.

E zt a struktúraváltozási tendenciát m utatja be 
az 1. ábra. Ezen a tőkés világ (ideértve Jugoszlá
viát is) kitermelés alatt álló bauxitkapacitásai 
1982— 1983 évi földrajzi megoszlása m ellett a 
tim földgyártás és kohászat 1984 év és várható 
1991 év i földrajzi megoszlását, továbbá félkész
termelése 1983 éves és várható 1987 éves földrajzi 
megoszlását tüntettük fel. Az ábra világosan mu-
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ta tja  a tim földgyártásban Latin- Amerika viszony 
lagos növekedési tendenciáját, valam int a kohá 
szatban Latin-Amerika és Óceánia viszonylagosan 
jelentős növekedését. Az is kitűnik, hogy annak 
ellenére, hogy Észak Amerikában az USA kohó
kapacitások valam elyes csökkenése m ellett K ana 
dáé jelentősennő, összességébenateljesÉszak-Am e- 
rikai kapacitás viszonylagos súlya valam elyest 
csökken.

Az ábrán nem vettük  figyelem be az új kapaci
tások belépése után várhatóan leállításra kerülő 
Japán, USA és európai kapacitásokgt (minthogy 
ezek mennyiségileg sem ismertek), de ilyen leál
lítások esetén Latin Amerika (adott esetben ez 
Brazíliát jelenti) és Óceánia viszonylagos súlya 
elsősorban a kohászatban még jobban megnőne.

Az 1. ábra még egy érdekes vonásra m utat rá, 
éspedig arra, hogy annak ellenére, hogy a fémgyár
tásig bezárólag földrajzi átrendeződés következik  
be, a félkésztermelés ezt az átrendeződést nem  
követi. Észak,Amerika, Európa és Ázsia (főleg 
Japán) félkésztermelő kapacitásai ma kerekítve 
a tőkés világ összkapacitásának 93% -át teszik ki 
(sőt Óceániával együtt majdnem 95% -ot) és ez a 
helyzet 1987-ig legfeljebb néhány tized %-kal 
változik. A fő felhasználók továbbra is ezen föld 
részek országai és a fejlődő országok nagy részében 
ez alumínium felhasználás közel jövőben nem  
fog lényegesen em elkedni annak ellenére, hogy a 
primer alumínium előállításáig bezárólag súlyuk  
megnő. Meg kell egyébként jegyeznünk, hogy a v i 
szonylag jelentős félkésztermelő kapacitással ren
delkező Kanada és Ausztrália lakossága viszonylag 
csekély és így  o tt alumínium fogyasztása növeke 
désének ez is gátat szab. A tőkés világ alumínium  
félkésztermelési kapacitásához tartozik az is, hogy 
az összességében a 17 Mt-t képviselő, elsődleges 
félkészterm ékeket gyártó kapacitás az 1981 évi 
elsődleges alumínium fogyasztás adatainak figye 
lem bevételével csupán 65,95 %-ra volt kihasználva. 
Valószínű, hogy az elsődleges félkésztermékeket 
gyártó üzemek valam elyes másodlagos alumíniu 
mot is feldolgoztak (bár ennek fő felhasználási terü 
lete az öntészet), de még így is meglehetősen ala 
csony a kapacitás kihasználás. Még az ezévi vár 
ható elsődleges alumínium teljes mennyiségének  
feldolgozása esetén sem érné el a kapacitáskihasz 
nálás a 74% -ot.

Ilyen helyzetben nem meglepő, hogy a félkész 
termelő kapacitások növekedése 1987-ig v iszony 
lag szerény, az előrejelzések szerint kb. 900 kt/év  
és ez is gyakorlatilag teljes egészében a hengerelt 
áruknál jelentkezne.

A rendelkezésre álló adatok egyébként a jelen 
legi hengerelt áru kapacitást (csak a meleghenger
művek figyelem bevételével) valam ivel 9,8 M t/év 
fölöttinek mutatják, ugyanakkor a sajtoló kapa 
citás valam ivel meghaladja az 5 M t/év értéket. A 
properzi rúd kapacitás pedig, am elyből huzal ké
szíthető kereken 2,1 Mt/év. A másodlagos félkész 
termékek közül egyébként a világ fóliagyártó ka 
pacitása kb. 1,35 M t/év, míg a huzalgyártó kapa 
citást valam ivel 1,7 Mt /év fölötti nagyságrendű
nek jelzik, bár valószínű, hogy az ennél nagyobb.

4. A  szocialista alum ínium ipar

A szocialista alumíniumipar földrajzi megoszlá 
sát a 2. ábra m utatja be. Ehhez megjegyzendő a 
k övetkező:

1. A  szovjet bauxit kitermelésben figyelem be 
vettük  a bauxitot pótló nefelin és alunit m ennyi
ségét is.

2. K ína tim földgyártásának a kohászathoz ké 
pesti elszaladása valószínűleg az adatok hiányos
sága m iatti. H a K ína tim földgyártása jelentősen 
megnő, feltehetően kohászatának növekedése is 
követni fogja.

3. A szocialista országok nem kohászati tim föld 
kapacitást jelentik .kivéve Magyarországnál, ahol 
csak a kohászatit.

Jól m utatja egyébként a 2. ábra, hogy csupán a 
Szovjetunió fogja a közeljövőben fejleszteni kohá
szatát, ugyanakkor m egnövekedett tim földigé 
nyét feltehetően im porttal elégíti ki. Az is kitűnik 
az ábrából, hogy Magyarország különleges hely 
zetben van a magas bauxit és tim földtermelési 
arányaival, kis kohászatával és jelentős félkész
termelő kapacitásaival. Románia fém et exportál, 
félkésztermelése ugyanis kisebb, mint kohászata. 
A többi szocialista országnak csak félkésztermelő 
ipara jelentősebb.

A 3. ábra a teljes világ kapacitását osztja fel 
tőkés és szocialista részre. Ez az ábra jól szem lél
teti, hogy a szocialista országok bauxitot és tim 
földet is importálnak a tőkés országokból (ponto-

2 . á b ra . A  szo c ia lis ta  v ilá g  a lu m ín iu m ip a r á n a k  m eg 
o sz lá sa  a  v e r tik u m  eg yes  fá z is á b a n  

ВО = Komán NépközetArsaság, MO —Magyarország, K I =  Kína, 
SZU = Szovjetúuió, CS =  Csehszlovák Szocialista KöztArsasAg,

L =  Lengyelország, BÚ =  Bulgaria
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SZ =  Szocialista, T =  nem szocialista

sabban egyes fejlődő országokból bauxitot, tim 
földet pedig jelentős mértékben Jugoszláviából, 
de máshonnan is). Ugyanakkor az is kitűnik, hogy 
a szocialista országok a rendelkezésükre álló fém et 
nem dolgozzák fel teljes egészében félkésztermékké, 
annak egy kisebb hányadát exportálják.

5. A ,,hat nagy” tevékenységének vizsgálata

Megvizsgáltuk azt is, hogy az alumíniumipar 
„hat nagy” vállalata, vagyis az Alcoa, Alcan, 
Kaiser, Reynolds, Pechiney és Alusuisse összter- 
melő kapacitásai a teljes tőkés term előkapacitás 
m ilyen hányadát teszik ki.
E zt a vizsgálatot m utatja a 4. ábra.

E 4. ábrán a bauxit kapacitási adatokat m ellőz 
tük, viszont feltüntettük külön a kohászati és nem 
kohászati (ún. speciális) tim föld kapacitásokat, az 
elsődleges alum íniumgyártási és az ossz elsődleges 
alumínium félkésztermék kapacitást (az előbbie 
ket az 1984-es, az utóbbit az 1983-as adatok alap 
ján). A tim föld és kohászati kapacitások egyéb 
ként nettó értékek, vagyis nem transznacionális 
vállalatokkal való társasviszony esetén csak a hat 
nagyra eső kapacitás hányadot vettük  figyelem be. 
A félkészterm ék-gyártásnál számos hiányzó adat 
m iatt erre nem volt mód, de a nettó kapacitások  
legfeljebb 1— 2 %-os eltérést eredményeztek volna.

Az ábrából kitűnik, hogy a hat nagy kohászati 
kapacitása valam ivel kisebb, mint tim földkapa 
citása, félkésztermelő kapacitása pedig valam ivel 
nagyobb. Szem betűnő azonban, hogy „nem kohá 
szati” tim föld kapacitásuk rendkívül nagy, az

összkapacitás m integy 2/3-a van a hat nagy kezé 
ben. A tőkés világ „nem kohászati” tim földgyár 
tási kapacitása egyébként valam ivel 2,8 M t/év  
fölött van éspedig gyakorlatilag Észak-Amerika, 
Ázsia ( Japán)  és Európa területén. Minimális 
kapacitás van Latin-Amerikában is, Óceániában 
azonban a rendkívül nagy kohászati tim föld ka 
pacitás m ellett „nem kohászati” tim föld kapacitás 
egyáltalában nincsen. Az a „nem kohászati” tim 
földkapacitás egyébként, am ely nem a hat nagy 
kezében van, a VAW-é, a Billiton-é, a japánoké és 
és az olaszoké.

A 4. ábrán a hat nagy félkésztermelő kapacitá 
sának további bontását is feltüntettük. Ebből az 
tűnik ki, hogy a hengerelt áru kapacitás kb. 3/4-e 
van a hat nagy kezében, míg a huzal számára szol
gáló rúdgyártásnál pedig mindössze 27,3%. Ehhez 
tartozik az is, hogy a hat nagy szinte mindegyiké
nek igen nagy kapacitású (többszázezer tonnás) 
hengerelt áru üzem ei vannak (pl. az Alma Daven- 
port-i üzeme 500 k t/év  meleghengerműi és 400 k t/ 
év hideghengermű kapacitással, Warrick-i üzeme 
pedig 400 k t/év  meleghengermű és 300 kt/év hideg
hengermű kapacitással rendelkezik).

A kapacitások további vizsgálata azt mutatja, 
hogy a hat nagy kezében lévő, vagy újonan épülő 
timföldgyárak kapacitásai is igen nagyok, pl. az 
ausztrál Kwinana-i Alcoa üzem 1,4 M t/év, a pin- 
jarrai pedig 2,5 M t/év, a több vállalat tulajdonát 
képező Gladstone-i üzem pedig rövidesen 2,74 M t/év 
lesz. Ausztrália tehát ezen óriási üzem ekből tud 
ja olcsón ellátni a „kommersz” kohászati tim 
földdel az egyes kohókat, miközben saját kohá
szata is fejlődik. A nem kohászati timföldgyárak 
ugyanakkor általában max. 300 k t/év  kapacitásúak
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és nem ritka a nagyrészt nem kohászati tim földte 
átállított üzem ott, ahol a kohászati tim föld 
igény csökkent (pl. Japánban).

6. Néhány további érdekes jelenség

A világ alumíniumipari kapacitásainak elem 
zése néhány további érdekességre hívja fel a f i 
gyelm et. Ezek közé tartozik elsősorban Japán 
alumíniumipara. Japánt érzékenyen érintette az 
energia-árrobbanás és azt követően teljesen átren 
dezte alumíniumiparát:
K ohói jelentős részét leállította, sőt részben fel is 
számolta. A Valamikor 1,2 M t/év kapacitást megha
ladó kohászata ma alig termel évi 300 k t-t. Tim 
földgyártó kapacitása viszont a tervezett csökken
tés után is még mindig eléri az évi 1,2 Mt-t, de 
em ellett ma már évi 800 kt-s nem kohászati tim 
földkapacitása van. Űj ellátó bázisait Indonéziában, 
Ausztráliában és Brazíliában építi ki. Félkészter 
melő kapacitása azonban jelentős, meghaladja az 
év i 1,8 Mt-t (és ez 1981-ben is 84%-ra volt kihasz
nálva), 1987-re pedig további 200 kt/évvel növeli 
a kapacitását. Ugyanakkor a világ nem kohászati 
tim földgyártásának 28%-a van Japánban.

Érdekes jelenség egyébként nemcsak Japán, de 
Dél-kelet-Ázsia többi részén is a félkésztermelő 
kapacitások megnövekedése. így  jelentősen nőtt 
az utóbbi években Dél-Korea, Malaysia, és Thai
föld félkésztermelő kapacitása is. Ugyanakkor meg 
lepő az indonéz alumínium-ipar viszonylagos el 
maradottsága. Kohója javarészt Japán kézben 
van és így e piacra temel. Félkésztermelése pedig 
gyakorlatikig nincsen (kb. 7 et.).

Európában egyértelm ű A ng lia i  alumíniumipa
rának jelentős csökkenése, ami nemcsak az inver- 
gordoni kohó leállításában, hanem a félkésztermelő 
kapacitások csökkenésében is megnyilvánul.

India kapacitásnövelése ugyanakkor indokolat
lannak tűnik. Mai kohókapacitásai sincsenek ki
használva, így feltehető, hogy a megnövekevő sem  
lesz. Mintegy 350 t-s félkésztermelő kapacitása
1981-ben 70%-ra volt leterhelve. Ennek növelését 
egyelőre nem is tervezik.

7. Néhány következtetés a hazai alumíniumiparra

A világ alumíniumipari földrajzi átrendeződése 
a termelési költségek csökkenése irányában hat. 
Ú gy tűnik, hogy ■— elsősorban a „hat nagy” —  
ezzel kívánja az alumínium árát olyan szinten tar 

tani, hogy annak fogyasztása ne csökkenjen, sőt 
nőjön is. E  célból létesülnek a rendkívül nagy és 
így olcsó term elést is lehetővé tevő tim földkapa 
citások és lehetőleg mindjárt ott, ahol azt viszony 
lag olcsó energiával fémmé is fel lehet dolgozni. A 
gazdaságtalan kapacitásokat pedig egyre inkább 
felszámolják. A hazai kohászati tim földgyártás 
nak tehát ezzel a viszonylag olcsó tim földdel kell 
versenyképesnek lennie, ha azt tőkés országokba k í
vánja exportálni.. Ez nyilván csak meglehetősen 
korlátozott körzetben volna lehetséges, ahová 
máshonnan is jelentős mértékben tengelyen kellene 
a tim földet szállítani.

K étségtelen azonban, hogy a szocialista tábor 
tim földhiánya m iatt a hazai timföld elhelyezésének 
fő megoldása továbbra is a szovjet— magyar tim 
föld -fém egyezmény.

Ugyanakkor viszont abból kiindulva, hogy anem  
kohászati tim földgyártás igen kevesek, elsősorban 
a ,,hat nagy” kezében van, úgy tűnik, hogy a ha 
zai bauxitkincs minél hatékonyabb feldolgozásának 
útja elsősorban a hazai „nem kohászati” tim föld 
gyártás jelentős növelése, am ellyel esetleg még az 
em lített szovjet— magyar egyezm ény keretében 
is növelhetnénk cserearányainkat.

A hazai kohászat fejlesztése teljes egészében az 
energia helyzet függvénye. A félkésztermelés v i 
szont nyújt fejlesztési lehetőségeket. Ism ét abból 
kiindulva, hogy a hengereltáru term elés döntő 
többsége van a „hat nagy” kezében, úgy tűnik, 
hogy ennek fejlesztése célszerű. Tekintettel azon 
ban arra, hogy igen nehéz felvenni a versenyt a 
nagy kapacitások m ellett viszonylag olcsón gyár
to tt kevésbé igényes, „kommersz” hengerelt áruk
kal, a fejlesztésnek e téren elsősorban nem meny- 
nyiséginek, hanem minőséginek kellene lennie. 
Ennek révén a rendelkezésünkre álló fém értéke 
sebb árukra való továbbfeldolgozásával e téren is 
növelni tudnánk cserearányainkat.

M egjegyzések:

1. Az egyes sta tisz tik a i ad a to k  hol a  tőkés országok 
közö tt szerepeltetik  Jugosz láv iá t, hol nem , innen 
eredhet a  különböző sta tisz tik ák  közö tti eltérés. 
Mi egységesen a  tőkés országok közö tt v e ttü k  J u 
goszláviát figyelembe.

2. A szocialista országok félkészterm ék g y ártó  k ap a 
c itása ira  viszonylag kevés m egbízható a d a t van, a 
feldolgozott szám ok ezért részben becslésen a lapu l 
nak.

ÉRTESÍTÉS
E gyesületünk novem ber 16-án, szom baton a MTESZ Székházában ta r t ja  73. tisz tú jító  küldöttközgyűlését.

NAPIREND:

1. E lnöki m egnyitó
2. Az elnökség beszámolója
3. Az Ellenőrző B izottság jelen tése
4. Vezetőségválasztás

5. Egyesületi k itün tetése á tadása
6. V ita
7. H atározati javasla t
8. Zárszó

A lapszabályunk értelm ében a  küldöttközgyűlésen min den egyesületi tag  rész t vehet, azon felszólalhat, de 
szavazati joga csak a  helyi szervezetek á lta l m egvála szto tt kü ldö tteknek  van. A közgyűlés elé terjesztendő 
esetleges ind ítványokat október 15-ig kell írásb an  be küldeni Egyesületünk T itkárságához. (OA)
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Sokkomponensű ásványi nyersanyagok feldolgozása különös 
tekintettel a klórozásos illósitás lehetőségeire

S Z É K E L Y  T A M Á S ,  — S Z É P V Ö L G Y I  J Á N O S  
MTA Szervetlen Kémiai Kutatólaboratórium

D K :6 6 9 .713.17.094.4

Laboratóriumi és fé lü zem i kísérletek bizonyítják, 
hogy a klórmetallurgia felhasználható a bauxit 
kom plex hasznosítására. A  különböző kiegészítő 
kezelésektől függően lehetségesnek látszik a bauxitok 
hulladékszegény feldolgozása.

Az ásványi nyersanyagok egy részének hulladék- 
szegény feldolgozása az alkotók sokfélesége és 
rendszerint kis koncentrációja m iatt csak bonyo 
lult, soklépcsős technológiával oldható meg. Ez a 
gazdaságosság csökkenésének irányába hat. E lőny 
ben részesítendők ezért az egy-egy komponens 
szelektív, jó hatásfokú kinyerését biztosító eljá 
rások, illetve ezek kombinációi és/vagy a több  
alkotó együttes eltávolítását, majd egyszerű u tó 
lagos szétválasztását lehetővé tevő eljárások.

Az első csoportba tartozó módszerek olyan 
nyersanyagok (és hulladékok) esetében alkalm az
hatók előnyösen, amelyek keletkezésük, előkeze 
lésük folytán kevés, legfeljebb két-három kinye 
rendő komponenst tartalm aznak, és a mátrix a 
feldolgozás során iners anyagként viselkedik. 
Több hasonló tulajdonságú alkotót nagyobb kon 
centrációban tartalm azó nyersanyagból viszont 
célszerűbb, ha először kollektív koncentrátumot 
nyerünk ki, majd ebből fizikai, és/vagy kémiai 
módszerekkel állítunk elő egyedi termékeket. 
A fenti két alaptípus egyikébe sem sorolható 
anyagokat előkezeléssel kell a további feldolgozás 
szempontjából alkalmasabb állapotba hozni.

Fém eket és ezek vegyületeit tartalm azó nyers
anyagokból, melléktermékekből a klórozásos illó- 
sítás megfelelő módszernek tűnik akár egy-egy  
komponens szelektív elválasztására, akár többféle 
fém kollektív kinyerésére. A fémek többsége 
ugyanis viszonylag enyhe körülmények között és 
kielégítő sebességgel alakítható át fémkloriddá. E 
vegyületek —  az alkáliföldfémek és a ritkaföld 
fémek kloridjainak kivételével —  a klórozás 
célszerű hőmérséklettartományában illékonyak, 
frakcionált kondenzációval részben vagy teljesen 
szétválaszthatok. A kloridképzés kedvező a to 
vábbi feldolgozás szempontjából is, m ivel a 
fém-klór kötések könnyen bonthatók. Adott töm e 
gű fém a kloridjaiból 10— 60% -kal kisebb energia- 
igénnyel állítható elő, mint a megfelelő oxidból 
[1]. A klórral illósítható komponensek kinyerése 
gazdaságosabbá tehető, ha a kloridokat nagy 
értékű, termékek (karbidok, nitridek stb.) alap 
anyagként hasznosítjuk. A klórmetallurgiai fe l 
dolgozás kevéssé érzékeny az anyagok gyakori 
minőségi ingadozásaira. A nyersanyagok minősé 
gének romlásával ezért a módszer mind kedve 
zőbbé válik. Gondos tervezéssel elérhető, hogy az 
egyes technológiai lépéseket többféleképpen lehes
sen rendszerré szervezni, ezáltal ugyanazon beren
dezés-sor különböző nyersanyagok feldolgozására 
válik használhatóvá.

A klórmetallurgiát ásványi nyersanyagok ipari 
feldolgozásában eddig még csak néhány fém ese 
tében (pl. Ti-tartalmú ércek kezelésére) alkalm az
zák. Ennek okai közül m indenekelőtt a megfelelően 
korrózióálló szerkezeti anyagok korábbi hiánya 
em líthető. Napjainkra a helyzet m egváltozott, 
már viszonylag olcsón előállíthatok a magas 
hőmérsékleten is klórálló szerkezeti anyagok. A 
kloridoknak a feldolgozási rendszerbe integrált 
megbontásával és a klór recirkuláltatásával zárt 
gázkör alakítható ki. Ez a környezetkárosítás 
veszélyét és a m űveleti költségeket egyaránt 
csökkenti. Az ipari bevezetéshez kapcsolódó fej
lesztő tevékenység az utóbbi időben világszerte 
megélénkült.

A modellrendszer: bauxit hasznosítása

Tim földgyártásunk a Bayer technológián alapul. 
Jóllehet a közel 100 éves fejlesztés eredményeként 
ma ez az egyik legkidolgozottabb vegyi] >ari 
technológia, számos hátrányát nem lehet kiküszö 
bölni. Szigorúak a feldolgozható bauxittal szem 
beni minőségi követelm ények. Az eljárás nagy 
mennyiségű hulladékot (vörösiszapot) termel.

A vörösiszap a tim földet meghaladó mennyiség 
ben keletkezik. A magyar timföldiparban évente 
képződő vörösiszapban levő alkotók töm ege egyes 
komponensek esetében nagyobb, mint a hazai 
termelés, illetve felhasználás (1. táblázat).

A bauxitok kom plex hasznosítására kétféle út 
kínálkozik. Az egyik szerint a Bayer eljárást, 
m int meglévő adottságot kezelve ahhoz kapcsolt 
technológiai lépésekkel nyerik ki az eddig nem 
hasznosított komponenseket. A másik lehetőség  
új eljárások kidolgozása. A lapvető célja i: a nyers-

/. táblázat
A r o r ö s isz a p p a l h á n y á r a  v itt  k ü lö n fé le  fé m o x id o k  

m e n n y is é g é n e k  ö s s z e h a s o n lítá s a  a z  1 9 8 2 -e s  m a g y a r  
te r m e lé s i , il l .  ig é n y  a d a to k k a l

A lkotók
D ep o n á lt vörös 

iszapban  levő 
m ennyiség (4)

H azai termelés, ill. 
igény 

(kt/év)

ALÓ. 216 S36
F e.,0 3 540 35200)
S i0 2 71
N a.,0 72 124(2)
T iO . 57 4— 5
v á 2,1 0,1
N b.,0. 0,13 m ax. 200 kg
G a 0,054 0,003
k 2o 3 1,6 3— 4 M USD<3>

0) — a vaskohászat igénye
( ')  — a hazai tim földgyártás igénye
O) — mennyiségi adatok  nem ismeretesek
( t)  — vörösiszap elemzések alapján beesőit adat
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anyagok körének bővítése, az alumínium előállítás 
gazdaságosságának fokozása, a fajlagos energia- 
igény csökkentése, a kísérő és nyomelemek kinye 
rése és feldolgozása, valam int a környezeti ártal
mak minimumra csökkentése. Néhány technológiai 
elképzelés már nagylaboratóriumi, illetve kísérleti 
üzemi szintű m egvalósításig jutott el, közöttük a 
klórozásos eljárások is [2— 6].

A hazai bauxitok komplex hasznosítására irá 
nyuló kutatási program, m elyet az M T A  Szervetlen 
Kémiai Kutatólaboratóriuma koordinált, 1980-ban 
indult meg. A kutató-fejlesztő munka első fázisá 
ban kiválasztottuk az egyes komponensek szepa 
rálására legalkalmasabbnak látszó eljárásokat (2. 
táblázat) ,  és belőlük hat technológiai variánst ala 
k ítottunk ki. Ezek között mind a Bayer eljárást 
kiegészítő, mind újszerű megoldások szerepelnek.

2. táblázd
A bauxit, ill. vörösiszap alkotóinak elválasztására 

vizsgált módszerek

A lkotók E ljá ráso k

A1 —  B ayer feltárás
—  klórozás redukálószer je len létében

F e —  sósavas kilúgzás
—  redukció  elektx-okemencében, lefúvatás 

oxigénnel
—  klórozás redukálószer nélkül 
—- zsugorítm ánygyártás

Si —  a b au x it pörkölése, lúgos kezelése
—  klórozás redukálószer jelenlétében

N a —  atm oszférikus kausztifikálás
—  hidro term ális kausztifikálás
—  kezelés erőm űvi füstgázzal
— kilúgzás Fe„(SO,), o ld a tta l

Ti —  klórozás redukálószer jelenlétében
V — klórozás redukálószer jelenlétében
R ff —  klórozás redukálószer jelen létében , 

kilúgzás

Rff — ritkaföldfém ek

A klórozásos illósítást öt technológiai változat 
ban szerepeltettük. Az egyes hidro-, piro- és 
klórmetallurgiai lépéseket, különböző minőségű 
magyar bauxitokkal, egymásra épülő laborató 
riumi, nagylaboratóriumi, esetenként kísérleti üze 
mi méretben vizsgáltuk. A munkánkat példákkal 
szem léltetjük.

tetésű fluidreaktorban [10] végeztük. A kezelt 
anyagm ennyiségek rendre 2 mg, 06— 2 g, 100 g és 
1000 g/h voltak. A négy készülékben azonos 
modellanyaggal, ugyanazon klórozószerrel végzett 
kísérleteket összehasonlítva információk nyer 
hetők —  többek között —  a gáz-szilárd határ- 
felü leti szállítási folyamatokról, továbbá a m éret
növelés hatásáról.

A  vizsgált módszerek eredményességét a kon 
verzióval (kihozatal =  K) szem léltettük.

K = -
bevitt töm eg— nem reagált töm eg  

b evitt töm eg
•100  ( 1 )

Többkomponensű modellanyagoknak (M8—M16) 
mind a teljes tömegére, mind kulcskomponenseire 
meghatároztuk а К  értékeket.

A  fluidágyas reaktorokban a reakcióhőmérsék
le te t és a reakcióidőt a termomérlegben és cső 
reaktorban legkedvezőbbnek talált értékek körüli 
szűkebb intervallum okban változtattuk.

Az ö t kísérletsorozat anyagai, reagensei, reaktorai 
a következők:
M l a—-A12O j

М 2 у— AljjO-j
М3 V— Alfl-i 
M4 a— F e20 3 
M5 FeO 
M6 T i0 2 
M7 V2Os 
M8 baux't
M9 sósavval vasm entesített bauxit 
M10 erőműi füstgázzal N a-m entesített szürkeiszap 
M II erőműi füstgázzal N a-m entesített vörösiszap  
M l2 Fe2/S 0 4/3 oldattal N a-m entesített vörösiszap 
M13 az M II modellanyag oxidativ  klórozásának 

maradéka
M14 az M12 modellanyag oxidativ klórozásának 

maradéka
M16 vöi’ösiszapból elektrokemencés redukció és 

oxigénes lefúvatás után előállított salak0

Gázfázisú reagensek 
G1 Cl2 
G2 CO +  Cl2 
G3 COCl2 
G4 CC14 
G5 SiCl4

A klórozási kísérletek néhány eredménye

A 3. táblázatban látható változatokhoz kapcsoló 
dóan számos laboratóriumi és nagylaboratóriumi 
klórozási kísérletet végeztünk. A modellanyagok 
között szerepeltek a bauxitokban előforduló fon 
tosabb oxidok (a— Al20 3, у— A l20 3, V— Al20 3, 
T i0 2, V20 5), m elyeket alapvető kémiai és kinetikai 
információk megszerzése céljából vizsgáltunk. T a 
nulmányoztuk különféle magyar bauxitok és a 
feldolgozásuk során keletkezett közbenső termékek 
klórozhatóságát. A gázfázisú reagensek Cl2, CO+ 
+Cl2, COCl2, CClA és SiClA voltak. A vizsgálatokat 
négy különböző készülékben: termomérlegben [7], 
horizontális csőreaktorban [8], szakaszos működésű 
fluidágyas reaktorban [9], és folyam atos üzemel-

Reaktortípusok  
R Í termomér leg 
W2 horizontális csőreaktor 
W3 szakaszos működésű fluidágyas reaktor 
W4 folyamatos műiödésű fluidágyas reaktor 

A modellanyagok kémiai összetétele (3. táblázat) 
széles határok között változik. A különböző 
modellek klórozhatóságának összevetése lehetővé 
teszi a klórmetallurgiának a nyersanyagok minő
ségével szembeni viszonylagos érzéketlenségének  
bem utatását. Korábbi vizsgálataink [11] szerint, 
ha bauxitokat tiszta klórral, megfelelő körülmé
nyek között kezelünk, a vastartalom  jó szelektivi
tással nyerhető ki. E zt igazolja az 1. ábra is: az 
eredetileg 40,2%  F e20 3 tartalm ú N a-m entesített 
vörösiszapnál 60 perc reakcióidő m ellett К 1е
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3. táblázat
A vizsgált komplex feldolgozási változatok

Technológiai lépés Technológiai v á lto za t

B ayer 1. 2. 3. 4. 5. 6.

D eszilikálás 
Sósavas vasm ente-

0

sites 0 0
B ayer fe ltá rás  0 
A tm oszférikus

0 0 0 0 0

kausztifikálás
H id ro term ális

0

kausztifikálás ü
Füstgázos N a-m ente- 

sítés
Vaspácleves N a-m en-

0 0

tesítés 0
Zsugorítóm űi feladás 
O xidáló klórozás 
lted u k ció  elektro-

.0 0
0

kem encében 0
Oxigénes lefúvatás 0
R edukáló  klórozás 0 0 0 0 0
K loridfeldolgozás 
R itkafö ld fém  kinye-

0 0 0 0 0

rés 0 0 0 0
T áro lás 0 0 0 0 0 0 0

értéke a teljes vizsgált hőmérséklettartományban 
több m int kétszerese a tömegcsökkenésből m eg 
határozott ^összértéknek. Ezzel összhangban van 
az, hogy a Ti-kihozatal 10— 30%, az Al-kihozatal 
Iledig 1— 4%  között változik. Mind Кцssz, mind 
Kjre erősen függ a hőm érsék lettől: 660— 1200 К

K L -  2 5  9 - 1

/. ábra. E rőm űvi f  üstgázzal Na-m entesített vörösiszap 
( M I I )  oxidáló klórozása Cl2 gázzal ( G l )  vízszintes 

csőreaktorban (R 2 ) . Reakcióidő 60 perc

között utóbbi közelítőleg kétszeresére nő, 1223K- 
en ZfFe =  94,2%.

A bauxitos nyersanyagok többi kom ponensé 
nek kinyeréséhez redukáló körülmények között kell 
klórozni. Az ún. totálklórozás az alumíniumklori- 
don keresztül újszerű alum íniumelőállítás egyik 
módja lehet. Sósavval előzetesen vasm entesített 
bauxit foszgénes reduktív klórozáskor (2 ábra) a 
К /T  görbék szokatlanul, helyi maxim umot át 
futnak le. A görbék jellege a foszgén 720K-en 
kezdődő termikus bomlásával, a reakciósebesség 
ebből eredő változásaival magyarázható 7. A 
kihozatalhoz hasonló tendencia szerint változik a 
K j u /K s í hányados is. Általában, nagy Si-tartalmú 
anyagoknál azonban különösen, törekedni kell a 
SiCl4 képződés visszaszorítására, részben a fajlagos 
klórfelhasználás csökkentése érdekében, részben 
pedig a SiCl4, illetve a belőle előállítható termékek 
(fehér korom, Aerosol) iránti kis igény m iatt. 
Â K&i/Ksi hányados vizsgálata ezért az értékelés 
fontos eleme.

2. ábra. Sósavval vasmentesített bauxit ( M 9 )  redukáló 
klórozása COClt -él (G 3) vízszintes csőreaktorban (R 2 ) .

Reakcióidő 30 perc

A 2. ábrán K a i , K S]i és K Ai/KSi maximum  
helyei különböző hőmérsékleteknél jelentkeznek. 
Az M9 jelű, vastalanított bauxitnál a klórozás fő 
célja az alumínium és a titán  kinyerése, ezért 
kedvező hőmérséklettartomány az К д] és K a \IK sí 
helyi maxim umait egyaránt tartalm azó 800—  
— 900K intervallum.

A sósavval előzetesen vasm entesített, 1,5— 2 % 
F e20 3 tartalm ú bauxit Bayer-feldolgozásakor ka 
pott és füstgázos kezeléssel N a-m entesített vörös
iszap esetében К  növekszik T  . növekedtével 
(4. ábra). A K A\IK sí hányadosnak ugyanakkor 
helyi maximuma van. A 2. és 3. ábrán bem utatott 
két kísérletsorozatban a reakciókörülmények azo 
nosak voltak, így a К /T  görbék különböző menete 
a szilárd fázisok eltérő reakciókészségével értel
mezhető. Az M10 jelű anyag (sósavas kezelést
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3. ábra. Vas mentesített bauxit Bayer technoló//iával 
történt feldolgozásával kapott iszap ( Mi t ) )  redukáló 
klórozása COCA,-el (G3)  vízszintes csőreaktorban (112). 

Reakcióidő 60 perc

4. ábra. E rőm ű füstgázával N  a-mentesített vörösiszap 
( M I I )  redukáló klórozása COCI,-el ( 0 3 )  vízszintes 

csőreaktorban (R2) .  Reakcióidő 30 perc

követően lúgos (Bayer) feltárás, majd újólag savas 
közegben végzett Na-m entesítés) kevésbé reaktív, 
mint a csupán egyszer kezelt vastalan ított bauxit. 
E m iatt a gázfázis termikus hatáskor bekövetke 
zett összetételi változása az előbbi klórozhatóságát 
kevésbé befolyásolja. К А\1Кщ m indkét anyagnál 
80%-os alumínium konverziónak megfelelő hő 
mérséklet után kezd el csökkenni. Ez különösen 
azért figyelemrem éltó, mert a kiindulási anyagok 
ban az A l,0 3/S i0 2 hányados nagyon eltérő: az 
M9-ben 6,3 az MIO-ben 1,0.

A 4. ábrán erőművi füstgázzal N a-m entesített 
vörösiszap foszgénes klórozásának eredményeit 
láthatjuk. A modellanyag azonos az 1. ábrán 
szereplővel. Redukáló közegben 30 min a latt 
900K-en gyakorlatilag teljes az Fe tartalom  illó- 
sodása, míg oxidáló körülmények között ugyan 
ezen hőmérsékleten 60 min után is csak 70%  
körüli. Kérdés, hogy érdemes-e az anyagot a 
redukáló klórozás e lő tt klórgázzal vastalanítani, 
mint az a 3. távlázatban, a 3. és 4. technológiai 
változatban is szerepel? Igen, mert a reduktív 
klórozásnál felhasznált foszgén egy része klórral 
helyettesíthető; előzetes vastalanítás esetén csök 
kenthetők az AlClg és FeCl3 elválasztásával és az 
előbbi tisztításával kapcsolatos nehézségek; megnő 
a második, AlCl3-t előállító reaktor kapacitása, 
hiszen az eredeti anyag illósítható részének 
30— 35% -át előzőleg eltávolítottuk. Ez utóbbi 
m egállapítás alátám asztása céljából a 4. ábrán 
feltüntettük a N a-m entesítés után oxidáló klóro- 
zással vasm entesített (M13 jelű) vörösiszap kom 
ponenseinek ( A l20 3 49,5%, S i0 2 29,6), Fe,/):i 
4,8%, T i0 2 9,2%) kihozatalait is szakaszos 
fluidágyas reaktorban (R3) végzett foszgénes 
klórozáskor. Állítjuk, hogy az alumínium az elő 
zetes klórozással vastalanított vörösiszapból közel 
azonos hatásfokkal nyerhető ki, mint a nem vas 

talan ított mintából. Az utóbbinál К és 
K\\l-KSi is maximumon megy át a 800— 1000 К  
tartom ányban. A három maxim umhely it t  gya 
korlatilag egybeesik. A szelektivitás (К м/Кы) —  a 
korábbiakhoz hasonlóan —  K a 1 80% körüli 
maximum ának megfelelő hőmérsékleten túl kezd 
csökkenni. 1000 К  felett a szelektivitás újra 
növekedni kezd К  ai em elkedésének és K sí csök 
kenésének együttes hatására. A reakcióhőmérsék
leteket aszerint kell megválasztani, hogy az Al- 
tartalom  minél hatékonyabb kinyerésére, vagy  
nagyobb szelektivitásra törekszünk-e. A kihozatal 
és a szelektivitás függ a gáz-szilárd érintkeztetés 
időtartam ától is. Az M II jelű modellanyagra, a 
К a \ maximumának megfelelő 923K-en vizsgálva 
a Kft  összefüggést azt tapasztaljuk, hogy a kon 
verziók kezdetben meredeken em elkednek, majd 
a 15 min t 30 min, tartományban telítési jellegűvé 
válnak (5. ábra). К А\/Кы a 30 percig végzett 
klórozásoknál a legnagyobb, következésképp a 
reakcióidőt 30 perc fölé nem érdemes növelni.

A 6 . technológiai változatban a vörösiszapot 
mélyszintű atmoszférikus kausztifikálas után 
elektrokemencében teljesen redukáljuk, majd a 
fémkomponenseket tartalm azó olvadékot konver- 
ben úgy fúvatjuk le, hogy a vas k ivételével vala 
m ennyi komponens oxidálódjon. (A vas kis részé
nek oxidációja természetesen nem kerülhető el.) 
Termékként előötvözött acélt és a 4. táblázatban  
M15-tel jelölt salakfázist kapunk. N agy Al-, T 
és V-tartalm a alapján ez az anyag klórozé sós 
illósításra nagyon alkalmasnak tűnik. A kísérleti 
eredm ények a 6. ábrán láthatók: a mintában lévő 
vas, vanádium és titán  klórozódik, az alumínium  
azonban nem. Az eddigiektől eltérő viselkedés az 
anyag „előéletével” magyarázható: a redukciót és 
a lefutást 1800— 2000K között végezzük, mikoris 
a y.—AI.O3 már átalakul nehezen klórozható
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4. táblázat
A bem utatásra kiválasztott klórozási kísérletek kiindulási anyagainak összetétele

Ö sszetétel (% )
M inta jele Izz.

veszteség
A120 3 F e ,,0 3 SiOo T i0 2 v 2o 5 CaO N a 20 FeO

M9 15,8 68,9 1,8 11,0 2,4 0,04
M1U 21,2 27,1 7,3 26,9 7,4 0,08 0,5 3,8 —

M II 10,3 22,3 40,2 13,3 4,2 0,20 3,3 0,3 —

Ml 5 —— 49,0 — 23,7 17,6 1,10 1,1 —  * 6,4

75 30  45 60

t  I m i n l

\KL- 259-5  I

6. ábra. E rőm ű füstgázával Na-mentesített vörösiszap 
( M I I )  redukáló klórozása vízszintes csőreaktorban (J12).

reakcióhőmérséklet 923К  to

I К L - 2 5 9 -6 1
6. ábra. Vörösiszap elektrokemencében történt redukciója 
utáni salakfázis ( M I 5 )  redukáló klórozása COCI,-el 
( G3) vízszintes csőreaktorban. Reakcióidő 15 perc

a— Al20 3-dá és a mátrix is üvegszerűvé, ezáltal 
inaktívvá válik. E salak klórmetallurgiai feldol
gozásának célja ezért csak a vas, a titán  és a 
vanádium illósítása lehet. A klórozás Al20 3-dus 
maradéka tűzállóanyagipari nyersanyagként hasz 
nosítható.

A kísérleti eredményeket a következőkben 
foglaljuk össze:

1. A klórral végzett illósítás alkalmas a vastar 
talom nagy részének szelektív elválasztására. 
Az oxidáló klórozás a visszamaradó komponen
sek további, reduktív körülmények között 
klórozhatóságát kevéssé befolyásolja.

2. COCl2-el valam ennyi modellanyag jól klórozható. 
A KIT  görbék a 600— 1000K hőmérséklettar
tományban jellegzetes lefutásnak, ami a COCl2 
720K-en kezdődő termikus bomlásából eredő 
reakciósebesség változással magyarázható.

3. Az anyag egészének klórozhatóságát jellemző 
töm egkihozatal függ a klórozást m egelőző m űve 
letektől.

4. A K m / K hí hányadosnak 700— 1000K között 
helyi maximuma van A maximumhely jó 
közelítéssel egybeesik a 80%-os aluminium- 
kihozatalnak megfelelő hőméi sóklettel.

Egy lehetséges komplex technológia

A laboratóriumi és nagy laboratóriumi kísérletek 
eredményei alapján meghatároztuk a hat techno 
lógiai változat m űveleti paramétereit. Néhány 
eljárást kísérleti üzemi vizsgálatokkal tovább  
pontosítottunk. K ialakítottuk a technológiai ele 
mek összekapcsolásának célszerű rendjét. Példa 
ként a 3. változat folyam atábráját mutatjuk be 
(7. ábra). A bauxit Al-tartalm ának döntő részét 
tim földként a Bayer eljárásban nyerjük ki. A 
vörösiszapban maradó alumíniumot részben A1C13, 
részben AlCl3/FeCl3 elegy formájában választjuk  
el. Az előbbi katalizátorként, az utóbbi v íztisztító  
reagensként használható fel. A vörösiszap Na- 
tartalm a N a2S 0 4-ként kinyerve, visszavezethető a 
Bayer eljáráshoz. A vastartalm at FeCl3-dá alakít 
juk át, m elyből nagytisztaságú F e20 3, illetve  
ennek redukciójával porkohászatban felhasznál
ható vaspor állítható elő. A Si-tartalom  egy része 
ún. fehérkoromként hasznosul. További értékes 
termékek alapanyagai a COCl3 és a TiCl4.

A fontosabb alkotók migrációját az adott 
technológiánál a 5. táblázat adatai alapján k övet 
jük nyomon. A bauxit Al-tartalm ának 24,9 %-a 
AlCl3-dá, a Fe-tartalom 81 %-a Fe20 3-dá alakul át,
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7. ábra . A  3. tech n o ló g ia i vá lto za t fo ly a m a tá b r á ja

a Ti-nak pedig 80% -a nyerhető ki. A redukáló 
klórozás II. maradékából előállított ritkaföldfém  
koncentrátum a baux ittal b evitt ritkaföldfémek 
81% -át tartalm azza.

A vizsgált technológiák gazdasági értékelése

A fentiek szerinti anyagmérleg szám ításokat 
mind a hat változatra elvégeztük. Ennek során 
—  tekintettel a hazai műszaki lehetőségekre —  
meghatároztuk az egyes változatokra tervezhető 
üzemek kapacitását. W észletes gépészeti és ener
getikai számítások alapján, valam int a Magyar- 
országon 1983-ban érvényes műszaki-közgazdasági 
feltételrendszer figyelem bevételével elkészítettük  
a változatok gazdasági értékelését. Néhány fonto 
sabb m utatót az 6. táblázat tartalm az.

A  táblázat adatai alapján a 3., 4. és 6. változatok  
gazdasági m utatói kedvezőnek ítélhetők, jóllehet a 
gazdaságosság még egyik változatnál sem éri el az 
érvényes pénzügyi szabályozás á lta l előírt érté 
keket.

Az eddigi eredmények nem jelentik a bem utatott 
eljárásokban rejlő lehetőségek teljes kihasználását. 
A már tanulm ányozott és még szóba jöhető egyéb  
eljárások segítségével további technológiai sorok 
alakíthatók ki. E  tényt is mérlegelve állítjuk, 
hogy a komplex bauxitfeldolgozás műszaki és 
gazdasági oldalról egyaránt reális elképzelés. A 
rendszer optim ális kialakításához természetesen 
még további széles körű kísérleti munka és köz- 
gazdasági értékelés szükséges. %

i>. táblázat
Az egyes alkotók m igrációja a 3. technológiai változatnál, 1 1 feldolgozott bauxitra vonatkoztatva

Alkotók (kg)
Anyagáramok Al Fe Si Ti V Nb Oa ü t i  ossz.

Bauxit 268 169 34,1 15,06 0,412 0,0454 0,0610 0,386
Vörösiszap 81 168 34 15,02 0,250 0,0241 0,0240 0,370
Na-mentes vö. i. 74,1 161 33,7 14,65 0,243 0,0235 0,0234 0,361
Fe20 3 0,1 137 — 1,00 0,219 0,0056 0,0199 0,009
Maradék I. 74 24 26,9 13,50 0,0014 0,0005 0,0012 0,355
Rff koncentrátum 0,03 0,05 — — — — — 0,314
AlClg/FeClj 7,3 23,2 — — — 0,0174 — —

A1C13 66,7 — — — — — 0,0023 0,017
SiO„ — — 6,8 _ _ _ _ _
TiCl* — — — 12,15 _ _ _ _
TiC — ------- — 1,15 _ _ _ _
VOCl3 — — — — 0,0202 — — —

A vizsgált technológiai változatok gazdasági értékelése (lí)83-as árszinten)
6 . tá b lá za t

Változat Tervezett kapaci
tás (t/év)*

Beruházási 
ktsg. (MFt)

Fajlagos term, 
ktsg. (Ft/t)**

Árbevétel
(Ft/t)**

Haszon az 
árbevétel %- 

ában

1 500 129,7 70 800 79 600 1 1,1
2 106 000 3 614,2 5 689 7 490 24,0
3 83 000 2 318,5 6 508 10 746 39,4
4 104 000 3 022,9 6 633 10 214 35,1
б 458 000 2 912,3 279 780 64,2
6 1 420 000 11 448,7 3 946 2 631 — 15,8

* — száraz bauxitra vonatkoztatva 
** — 1 t  feldolgozott (száraz) bauxitra vonatkoztatva
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IR O D A LO MÖsszefoglalás

A bauxithasznosítás, m int modell esetében 
m utatjuk  be a klórm etallurgia alkalm azhatóságát 
ásványi nyersanyagok és ipari hulladékok komplex 
feldolgozására. H a t technológiai változat — melyek 
közül ötnél a klórozásos illósítás kiemelt fontosságú 
lépés — laboratóriumi, nagy laboratórium i és 
félüzemi kísérletekre alapozott részletes műszaki 
vizsgálatát végeztük el a ku tatási programban 
résztvevő intézményekkel (A L U T E R V — F K I, 
К  В  F I, Tatabányai Szénbányák, N M E ,  Ötvözetgyár, 
M T A  M Ű K K I )  szorosan együttműködve A 
különböző technológiákban megjelenő anyagok 
klórozásának kísérleti eredményeiről megállapí
to ttu k , hogy a klórmetallurgia alkalmas módszer 
sok komponensű, változó összetételű bauxitos 
nyersanyagok, közbenső termékek fémes alkotói
nak jó hatásfokú, esetenként szelektív elválasz 
tására.

Vizsgáltuk az egyes változatoknál a nyersanyag 
fő- és mellékkomponenseinek migrációját és meg
határoztuk az anyagmérleget. E rre  alapozva 
részletes gépészeti és energetikai szám ításokat 
végeztünk, és valamennyi technológiára közgaz
dasági értékelést készítettünk. Bizonyítottuk, hogy 
— a jelenlegi feltételrendszer m ellett is — gazda 
ságosan meg lehetne valósítani bauxitjaink hulla 
dékszegény, komplex feldolgozását.
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Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek

A SZÍNESFÉME* А В  H ÍR E I

Áresés az uránpiaeon

Az uránoxid  á ra  a  szabadpiacon 1982 szeptem bere 
ó ta  a  legalacsonyabb sz in tre  csökkent, a  Nuexco  kilo 
g ram m onkén t 38,58 dollárral, a  N ukem  pedig 38,60— 
43,00 dollárra l jegyzi. Az á r  egy hónap  a la t t  4— 6 
d o llá rra lese tt vissza, és az á lta lános árcsökkenés irá n y 
z a ta  vá lto za tlan u l ta r t .  Az áresés o k a  részben az, hogy 
szám os felhasználó válla la t v isszalépett az á lta la  k ö tö tt 
szállítási szerződésektől, és így m in tegy  4,5 kilogram m  
tö b b le t zú d u lt a  p iacra. N agy h atássa l vo lt az USA-beli 
Zim m er  bejelentése, hogy visszatér a  szénfűtésre.

A szabadpiacon az u rán n ak  m indössze 7— 10 száza 
léka cserél gazdát, a  hosszú le já ra tú  szerződések pedig 
az em líte ttn é l lényegesen m agasabb árakon jö ttek  
lé tre. (Az USA energiaügyi m in isztérium ának  lis taá ra  
jelenleg k ilogram m onként 86,92 dollár). A szabadpiacon 
érvényesülő irán y za to k  végső soron begyűrűznek a 
hosszú le já ra tú  szerződések rendszerébe is, különösen 
azokban az esetekben, am ikor a  vásárló szervezet nagy 
befolyáséi és am elynek m ód ja  van  erőteljes alkura . 
E gyes esetekben a  szerződések m ég utólagos árm ódosí 
t á s t  lehetővé tevő  záradéko t is ta rta lm azn ak , am elyben 
h iva tkozás van a  szabadpiac ára ira .

A szabadpiacon tevékenykedők  szerin t egyelőre kevés 
az á rak  em elkedésének valószínűsége, a  b izony ta lansá 
g o t m ég növeli, hogy m indig fenyegetnek  to v áb b i kész 
letleépítések. A felhasználók igen óvatosan  já rn a k  el, 
és jó l m eggondolják, felbontsanak-e egyszer m ár m eg 
k ö tö tt  szerződést, m e rt nem  ak a rn ak  to v áb b i lanyhu lást 
előidézni azon a  piacon, am elyen esetleg kény telenek  
lesznek u tóbb  eladóként fellépni.

M indezek ellenére d rágább  le tt a  nigeri u rán , am elynek 
á rá t  1984-re a  term elők  és az eladók a  tav a ly in á l 6,36 
százalékkal m agasabban  á llap íto ttá k  meg. E g y  kilo 
g ram m  d ú s íto tt u rán  (Yellowcake) az 1983. évi 27 500 
C FA -frankkal szem ben az idén  29 250 fran k b a  kerül. 
(GY)

Metal Bulletin 1984. március 9.

Az arany visszahódítja elveszített pozícióit

A következő h a t  h ó napban  az a ran y  á ra  tö b b , m in t 
30 do llárra l fog em elkedni •—- jósolja a  Swiss B ank 
aranyszakértő je . Az ara n y  v á rh a tó  d rágu lása elsősorban 
azzal m agyarázható , hogy egyre erősebb az U SA -ban 
az inflációs várakozás —  m o n d o tta . R áad ásu l az u tóbb i 
időben a  sárga fém  jegyzése ism ét reagál a  nem zetközi 
po litika i feszültségek éleződésére, és ez a rra  u ta l, hogy 
a  do llá rnak  nem  sik e rü lt végleg elvennie az a ran y tó l 
a  m enedék szerepét.

F eb ru árb an  hosszú idő ó ta  először az a ran y  jegyzése 
többszö r is tú llép te  az unciánkén ti (31,104 gram m ) 
400 dolláros h a tá r t ,  áringadozásának  alsó h a tá ra  pedig 
körülbelü l 15 dollárra l em elkedett. P illan a tn y ilag  az 
aranyárfo lyam  kilengésének alsó h a tá ra  az unciánkén ti 
385 dolláros ár, s rövid tá v o n  a  sárga fém et 20— 30 
dollárra l efö lö tt fogják  jegyezni. (GY)

Világgazdaság 1984. február 29.

Növekvő rézfelhasználás, de változatlan árak várhatók
1984-ben

A világ rézfelhasználásának v á rh a tó  idei 5 százalékos 
növekedése ellenére a  rózárak  valószínűleg csak kis 
m értékben  fognak változni — véli előrejelzésében a

n y u g atn ém et H W W A  k u ta tó in téze t. A ham burgi 
prognózis a  világ rézterm elésének a  gazdaság  élénkü 
lésével m agyarázható  növekedését 4 százalékosra teszi. 
A nagyobb m érvű  áringadozást főkén t azért zá rja  ki, 
m e rt a feldolgozók vonakodása a  készletek feltö ltésétől 
lényegében v á lto za tlan  szin ten  hag y ja  a  term elők  
és tőzsdék kezelésében felhalm ozódott készletet.

Az in téze t a z t is valószínűtlennek ta r t ja ,  hogy a  
je len tős tö b b le tre  vall) te k in te tte l az U SA -ban in téz 
kedéseket hoznak a  term elés visszafogására, jó llehet ez 
a  kérdés nap irenden  van . H am b u rg b an  u ta lta k  rá, 
hogy az am erikai rézterm elő kapacitások  m indössze 
65 százalékos k ihasználtsága nem igen tesz lehetővé 
ilyen  lépést. A harm ad ik  világ nagy  rézexportőreirő l —  
így Chiléről, Zam biáról és Zairéről —  szólva, a  je len té  
m egállap ítja , hogy kem ényvalu ta-szükség letiiket első 
so rban  a  rézexport m axim alizálásával k ív án ják  fedezni.. 
A piaci helyzeten  K ín a  vásárlásai enyh íthetnének ; 
az ország m ár 1983-ban is a laposan  növelte  vásárlásait.

T ava ly  egyébkén t a tőkés világ rézterm elése 2 száza 
lékkal 7,27 millió to n n á ra  n ő tt ,  m iközben a  felhasználás 
sz in tén  2 százalékkal 6,63 millió to n n á ra  csökkent. A 
szocialista országokba irányu ló  szállításokat is bele 
szám ítva , 1983-ba.n összesen 520 ezer té n n á ra  be 
csülhető  az érték esíte tlen  fölösleg. Az óv végén a  londoni 
és a  New Y ork-i fém tőzsde készletei eg y ü ttév e  820 
ezer to n n á ra  növeked tek  az 1982 végén m é rt 500 ezer 
tonnáró l. A n y u g ati világ te ljes rézkészlete 1983 utolsó 
hón ap jáb an  1,9 millió to n n a  körül m ozgott. (GY)

Világgazdaság 1984. március 0.

Rendkívüli CIPEC-ülés az amerikai rézimport 
korlátozásáról

lépésnek m inősülne —  ez v o lt az álta lános vélem ény a 
rézexportáló  országok szervezete korm ányközi b iz o tt 
ságának  (CIPEC) rendkívü li ülésén. A m árcius 2-án 
és 3-án P árizsban  leza jlo tt ta lá lk o zó t an n ak  m eg v ita 
tá s á ra  h ív tá k  össze, hogy az é r in te tt országok m ikén t 
reag áljan ak  az am erikai rézterm elők im portcsökken tést 
célzó törekvéseire. Az USA  11 rézterm elő v á lla la ta  a  
ko rm ány  külkereskedelm i b izottságához (ITC) fo rd u lt 
azzal a  felhívással, hogy hozzon rendelkezést a  Chiléből 
és m ás országokból szárm azó réz bevitelének visszafo 
gására.

A C IP E C  elnöke, B enavides peru i energia- és b án y a 
ügy i m iniszter m ár feb ruár végén k ü ld ö tt egy levelet az 
USA külügym iniszterének, am elyben a  szervezet aggo 
d a lm ának  a d o tt h an g o t az em líte tt lépéssel kapcso la t 
b an . A párizsi ta lálkozó  résztvevői egyön te tűen  e l 
u ta s íto ttá k  a z t az érvelést, hogy az am erikai réz ipar 
nehézségei az im p o rtn ak  tu la jd o n íth a tó k . A rendkívü li 
ülésen em lékezte ttek  rá , hogy a  w ashingtoni ko rm ány  
e lu ta s íto tta  az USA acélterm elői á lta l 1978-ban b e te r 
je sz te tt hasonló petíció t.

B enavides úgy vélekedett, hogy egy ellenkező érte lm ű 
h ivatalos dön tés a  term elő  és a  fogyasztó  állam okat 
eg y arán t sú jtan á , to v áb b á  az USA szám ára is csak 
rövid  tá v ú  előnyökkel já rn a . A párizsi ta lálkozón elnök 
lő chilei L arenas országa különösen nagy  aggodalm ának 
a d o tt kifejezést, te k in te tte l a  ta v a ly  az U SA -ba expor 
t á l t  330 ezer to n n ás té te lre . E z a  m ennyiség Chile réz 
ex p o rtján ak  31,1 százalékával v o lt egyenlő és az USA 
réz im p o rtjáb an  58 százalékos részesedést je len te tt. 
M egítélése szerin t a  chilei réz az am erikai gyanakvással 
ellen tétben  csak az érc eltérő  réz ta r ta lm a  m ia tt  olcsóbb.

(GY)

Világgazdaság 1984. március C.
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AZ ALUM ÍNIUM IPAR H ÍR EI

A Nemzetközi Kohóaluiníniuin Szövetség (IPÁI) 
adatai szerint a tőkés országok timföld 

és kolióalumínium kapacitása 1H84—87 között 
a következőképpen alakul: (értékek kt-lmu)

1984
vége

1985 1980
közepe

1987

'imföld összesen 34 146 34 151 34 050 í15 001
Ausztrália 9 200 9 200 9 020 9 200
Eszak-Amerika 8 280 8 280 8 280 8 280
Latin-Am erika 0 514 0 514 0 (*>04 0 094
N yugat-Európa 0 080 « 085 0 100 0 105
Ke let-Ázsia 2 495 2 495 2 495 2 495
Dél-Ázsia 805 805 1 205 1 005
Afrika 700 700 700 700

wohóalumíniiim
■sszesen 1 4 200 14 539 14 805 115 100

Észak-A meri ka 0 021 0 134 0. 249 0 304
N yugat-Európa 3 590 3 037 3 008 3 029
Latin-A meri ka 1 132 1 244 1 424 1 534
Dél-Ázsia 1 025 1 025 1 025 1 134
Ausztrália és 
llj-Zéland 1 088 1 121 1 121 1 121
Kelet-Ázsia 775 749 749 749
Afrika 029 029 029 029

B IK I, 1984. okt. 23.

Stratégiával a krízis ellen

(N em csak nevet változtattak az a lum ín ium  gyártók)

M ár csak az em blém ában lévő m edve em lékeztet a 
m ú ltra , egyébkén t 1985. ja n u á r  1-ón a  rendkívü l hosszú 
,, Vereinigte Metallwerke B anshof era-Berndorf A O .” he lyet 
a d o tt a  sokkal rövidebb „ A ustria  M eta ll” névnek, 
Streicher R udo lf vezérigazgató röviden  a n n y it m ond a 
régi név  m ár nem  alkalm as. Az új konszern elnevezés 
elsősorban a  te ljes átszervezést k ív án ja  jelezni. E n n ek  
megfelelően a  részvény társaságban  m ár csak az a lap 
anyag-term elés m a ra d t meg, míg a  készterm ékgyártás 
önálló leányválla la tokban  pl. Berndorf M etallwaren, 
vagy  bel- és külföldi p artn e rek k el lé te s íte tt vegyes 
v á lla la tokban  koncentrálódik.

További ok, am iről ugyan nem  beszélnek szívesen, 
a  V EW  ( Vereinigten Edelstahlwerke) céggel való össze- 
tévesztés volt. „H e ten k é n t k ap tu n k  néhány  levelet, 
m elyek nem  is ta r to z ta k  rá n k ” , mesélik a  ranshofeniek. 
A m ió ta az alum ín ium gyártók  sikeres ú to n  já rn a k  ez k ü 
lönösen kellem etlenül érin ti őket.

„E g y  v á lla la t szanálása akkor sikerü lt, ha  te ljesíti 
azo k a t az eredm ény jav ítási lehetőségeket, am elyek a 
legnehezebb évnek felenek m eg” nyila tkozik  S treicher, 
hogy tú lz o tt  o p tim izm ust megelőzzön. Meg a k a r ja  előzni 
a  dolgozók azon követelését is, hogy a három  éve a  
nagy  veszteségek m ia tt m eg szü n te te tt éves k iilönjutal- 
m a k a t ú jbó l követeljék.

„M indenesetre jelentős tám o g a tás t k a p tu n k  az állam - 
h áz ta rtá s tó l, így nem  leh etü n k  az első adandó  alkalom 
m al könnyelm űek” , így h ív ja  fel a  figyelm ét a  színes- 
fém konszern főnöke a  m unkásérdekvédelm i képviselők 
nek  a  m eggondoltságra. Ök úgyis a  tav asz i szakszerve 
zeti válasz tások  m ia tt  v an n ak  szorítóban.

A prém ium követelések  ellen szól az 1981— 82 évek 
veszteségeinek kifizetési kötelezettsége. E lőször ez t kell 
te ljesíteni. S treicher vélem énye szerin t a  jelenleg 30% - 
os s a já t tő k eh án y ad  sem  elegendő ahhoz, hogy különö 
sebb nehézségek nélkül k ivédjék  az alum ínium  á ra k  in 
gadozásait, ehhez legalább 40%  kellene.

A lefékezett bizakodás ellenére a  jelenleg 4800 do l 
gozót foglalkozta tó  állam i v á lla la t 1984-ben k im u ta tja  
a  te ljes átszervezés és a  cé ltuda tos költségoptim alizálás 
első eredm ényeit: a  m egalapozo tt összforgalom  kb. 
lOmrd. ATS lesz és a  bev é te lt jóval 600 M ATS felé 
v á rják . E dd ig  m in tegy  300 M ATS eredm ényjavu lás 
m u ta th a tó  ki csupán azálta l, hogy in tézkedéseket te t te k  
az á lta lános költségek, a  szociális szolgáltatások  és a 
gy ártá si költségek csökkentésére (Streicher).

Az álta lános költségek elemzése, v a lam in t to v áb b i 
szervezeti jav ítá so k  révén  az eredm ényjavu lásnak  jövő 
re  el kell érn i a  400 M A TS-t. „A kkor m ár könnyebben 
nézhetünk  szem be egy b iztosabb bekövetkező a lum í 
n ium  krízis évnek” , n y ila tk o z ta  S treicher. A m unkások 
8% -ának  és az a lk a lm azo ttak  21% -ának  elküldése pl. 
egy fo g la lk o z ta to tt dolgozó u tá n  k im u ta th a tó  230 E  
ATS-ről (1982) 630 E  ATS-re, ill. a  k észá ru g y ártást is 
szám olva 550 E  A TS-re ja v íto tta  az érték term elési.

Az álta lános költségek optim alizálásánál, va lam in t 
az ún. bevételnövelési lehetőség fe lk u ta tásán á l az 
„A u stria  M etall” jó l k ihasználja  K earny  válla lati szak- 
tanácsadó  nagyon hasznos tá m o g a tásá t, m íg a  v állalati 
s tra tég iá t házon belül a lak ítják , és a z t a  profi tanácsadók  
csak  ellenőrzik. „M inden te rü le ten  u g y an a rra  az e red 
m ényre ju to tta k , am i m egerősíti azon vélem ényem et, 
hogy i t t  e ltek in th e tü n k  a  külső tan ácsad ó k tó l” , m ondja 
S treicher, ak i m ár a  Leobeni B án y ásza ti E gyetem en  
m egírt szakdolgozatában is hasonló tém áv a l foglalko 
zo tt. T ém ájának  cím e: E gy  v á lla la t ú jjárendezésónek 
szem pontjai.

„A z ana litikus m u n k a  előfeltétele, hogy alulról felfelé 
m űködjék , csak így  lehet szám ítan i a  szükséges elfoga 
d ás ra” , m ondja az „A lu fa n t” (a főnök kódjelzóse). íg y  
sikerü lt lehetőség szerin t sok m u n k a tá rsa t bevonni. Ä 
80 egységre ta g o zo tt v á lla la t s tra tég ia  tervezésének 
m ódszeréül az ABC elem zést v á lasz to ttá k  (klasszikus 
te rm ék p ale tta , életciklus görbe, vevőállom ány és a  
te rm ék p a le tta  és életciklus görbe kom binációja).

Term észetesen a  konszern s tra tég ia i te rvezését kom 
p u te r  felhasználásával végzik. P é ld án ak  szolgálhat a  
sodrony te rm ékcsoportnak  a  90-es évekre k ia lak íto tt 
s tra tég iá ja : h a  a  piaci helyze te t a  v á lla la t ta r ta n i 
ak a rja , olcsó földkábel rendszerekre kell á tá lln i, m ivel 
a  környezetvédelem  nem  engedélyezi a  szabadvezeté 
kek építését.

A konszern átszervezésének szíve a  konszern innová 
ciós főosztály, ahol folyik a  s tra tég ia i tervezés és m eg 
szü letnek  a  dön tések  a  konszern egész te rjedelm ére vo 
natkozó rendszer elképzelésekről és ahol e llá tják  a s t r a 
tégiai és op era tív  tervezés összhangjának a  felügyeletét. 
E gy ik  vagy  m ásik  konszernhez ta rto zó  leányválla la t 
különféle p roblém ái ellenére S tre icher bízik az új v á l 
la la ti s tru k tú rá b a n : „C sak így v an  lehetőségünk, hogy 
rugalm asan  és piacközeiben dolgozzunk” . T erm észete 
sen a  jövőben is al a lapanyag  te rü le t képezi a  bevételi 
és know -how -alapú báz ist az egész konszern deverzi- 
fikálására és minőségi fejlődésére. .
Die Presse, 1985. X. 4.

E r e d m é n y e k  s l a g n á l «  o s o m a g o l ó á r u  p i a c o n .  T e i c h  
k n o w - h o w - r a  é s  s z o l g á l t a t á s r a  a la p o z

Id én  a  Turnauer  csoporthoz ta rto zó  Brüder Teich А  О 
cég a  m indössze 2— 3% -kal bővülő csom agolóanyag 
piacon 28% -os forgalom növekedésre szám ít és 1,2 m rd. 
ATS forgalm at fog elérni. A cég vezérigazgató ja Claus 
Jü rg en  von L a tto rff  különösen büszke ez egy dolgozóra 
eső 34 % -os forgalom növekedésre azálta l, hogy a  nem e 
sítő  gépeknél b eveze tték  a 3. m űszakot és ja v íto ttá k  a 
v á lla la t in fra s tru k tú rá já t.

A g y ártási program  jelenleg 18.000 t  a lum ínium  fólia 
feldolgozását je len ti élelm iszer, édességek, gyógyszerek, 
c ig are tták  és te jte rm ék ek  csom agolására alkalm as áruvá . 
Teich a  bonyolu lt, többréteges csom agolásokra szako 
sodo tt, am elyek n éh a 11 ré te g e t is je len tenek  papírból, 
m űanyag  fóliából és ezeket lakkozzák, m ély- vagy  
flexo nyom ással dekorálják . Az a lum ín ium ot a  V erei
n ig te M etallw erke szállítja , am ely cég 60 M ATS rész 
vény összegben 30 % -ban részes.

N övekszik a  csom agolás op tika i m inőségének, a  gyors 
és biztos feldolgozásnak, v a lam in t a  te rm ék  ta rtó sság a  
b iz to sításán ak  jelentősége. Id én  ezért 70 M ATS össze
g e t fo rd íto tta k  egy új m élynyom ó berendezés b eá llítá 
s á ra .

Jö v ő re  a  fo rgalm at 10% -kal bőv ítik . A fo lyam atos 
h árom  m űszakos üzem m enet m ia tt  beruházás nélküli 
k apacitásbőv ítés csak k o rlá to zo ttan  lehetséges, de az 
értékesítésnek  m agasabb k ikészítettségi fokú te rm ékek  
felé tö rtén ő  m ó d o sításá t tervezik .
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M e x i k ó  k i é p í t i  a l u m í n i u m i p a r é t

A m exikói A llum in io  tö b b  b ő v íté st k ív án  vég rehaj 
ta n i  az a lum ín ium iparban . E lső lépésként a  V erazruz-i 
kohó jelenlegi 44 000 t/é v  alum ín ium  tuskó  g y ártó  k a p a 
c itá sá t k ív án ja  94 000 t/év -re  bővíten i.

Az egyetlen m exikói elsődleges alum ínium term elő  a 
kapacitásbőv ítésre  vonatkozó dö n tését a csökkenő korea
ié t ide jén  hozta .

Csökkenő im p o rt — 1981-ben M exikó még 200 MS 
érték b en  im p o rtá lt alum ín ium ot és alum ín ium  te rm é 
keket. 1982-ben az á lta lános d ek o n ju n k tú ra  és dev iza 
h iány  m ia tt ez érték b en  162 M S-ra csökkent. Az 1983. 
évi 42 MS érték ű  im p o rt az e lm últ 10 év legalacsonyabb 
sz in tjé t képviseli.

A legfontosabb im p o rt te rm ék ek : tuskó és hulladék 
kábel g y ártá si célra, csom agolási célú lemez, alum ínium  
fólia.

M exikó alu m ín iu m ip arát jelenleg 41 üzem  képviseli, 
m elyeket az Institute) del A lum in io  egyesülés fog össze. 
Az iparág  az ö tv ö zö tt és ö tvözetlen  alum ínium  m elle tt 
tö b b ek  k ö zö tt lem ezt, fó liá t, p a sz tá t, ép ítő ipari szer 
kezeteket, a  villam os ip ar részére kábel- és vezeték- 
anyago t, já rm ű ip ari a lkatrészeket, csom agolóipari te r 
m ékeket, h áz ta rtá s i eszközöket á llít elő. Az 1 főre ju tó  
alum ínium felhasználás 1981-ben 3,0 kg vo lt, am i 1983- 
b an  1,3 kg-ra  ese tt vissza. 1984 — 1985-ben 1,8 kg-os 
növekedéssel szám ítanak .

A m exikói alum ín ium ipar legnagyobb á tvevő je  a  já r 
m űipar, am ely az 1983. évi összes felhasználás 2 9 % -át 
képviselte. A h áz ta rtá s i áru  részarán y a  az összes fel- 
használáson belül 11,7%, a  csom agolóipari felhasználás 
pedig 6,0% volt.

VW D 1884. X. 5.

A lu fó lia  üzem Bahreinban

A lum ínium fólia-hengerm üvet lé tes ít B ahre inban  h a t 
a rab  ország .A fóliaüzem ben az ugyanezen h a t  állam  — 
Bahrein, Ira k , K uva it, Omán, K atar és Szaud- A rábia  — 
közös bahrein i alum ín ium kohójában  g y á r to tt  tö m b ö k e t 
dolgoznák fel. A 40 millió dolláros költséggel épülő 
g y árb an  éven te 5— 6 ezer to n n a  alum ínium fóliát gyár- 
ta n a k , elsősorban Szaud-A rábia és a  tö b b i öböl m enti 
ország piacára . B ah re in t egyébkén t a  m egvalósítható 
sági ta n u lm á n y t készítő olasz v á lla la t ja v as la tá ra  válasz 
to t tá k  a  fóliaüzem  telephelyéül. ( H W )
Reuter)

B auxit hírek Jamaikaiból

A Ja m a ik a i ko rm ány  a négy legnagyobb am erikai te r 
melővel fo ly ta to tt  tá rg y a láso k  u tá n  ez év elejétől v issza 
m enőlegesen ú j b au x it adórendszert vezet be. E n n ek  kö 
ve tkez tében  a  ko rább i 16—17 U S D /t-ra  csökken t az á t 
lagos adóköltség. A b a u x it m értékegységét tek in tv e  á t 
té r te k  a  ko rább i long tonnáró l a  m etrikus t-ra .

K étséges, hogy Ja m a ik a  a  b ev eze te tt in tézkedésekkel 
vissza tu d ja -e  szerezni a  világ bauxitterm elósében k o 
ráb b an  elfoglalt vezető  szerepét. Az USA alum ínium - 
ip a ra  pl. 1974 e lő tt (az adó k ivetés elő tt) m ég 60%-ban 
függö tt a  jam aik ai b au x it szállításoktó l, jelenleg ez az 
a rán y  csupán  25%. (HW )

in ancial Times, 1984. 7. 5.

Leállítja arkansasi üzemét a Reynolds

Véglegesen leállítja  a  Reynlolds M etals Hurricane 
Creak üzem ét az arkansasi B aux it-ban . A bau x itb án y ász  
ko d ás t m ár 1983-ban leá llíto tták  és a  közeli hón ap o k 
b an  m egszüntetik  a  kohászati tim föld  g y á r tá sá t is. A 
texasi Corpus Christi m elletti Sherw in tim fö ldgyárban  
v á lto za tlan u l g y á r tjá k  a  В ауег-h id rá to t és a  korund- 
célú tim fö ldet . ( H W )

Amor. Ceramic Soc. Bull. 1984. l l .s z .

Űj, nem elektrolitikiis alumíniumgyártási eljárás, a 
Kuwahara módszer

A Kuw ahara  eljárás olyan  új m ódszer, am ely k ik ü 
szöböli a  hagyom ányos H a ll-H ero u lt e ljárás h ibá it, 
am elyek  a következők:
a )  N agyon költséges kém iai e ljá rás t igényel a n ag y 

tisz ta ság ú  tim föld  előállítása, a  nagym odulú  bauxit- 
igény pedig  b eh a tá ro lja  az ércforrást.

b) A rendk ívü l m agas elektrom os energiaigény (13 500 
— 15 000 K W ó /t fém) m ia tt  az elektrom os energia- 
költség a  teljes g y ártá si költség 50% -a.

A ku w ah ara  e ljárás fázisai a  következők :
a )  Az alum ínium ércet (baux it, agyag stb ) szénnel 

e g y ü tt p o rráő rlik  és a keveréket b rikettez ik .
b) A b r ik e tte t kokszoló kem encében in e rt gáz jelenlé 

téb en  600— 900 °C-ra felm elegítik.
c)  A  b r ik e ttá lt  kokszot nagyolvasztóba adagolják  és 

elektrom os ívfénnyel 2000 °C-ra hev ítik . íg y  nyers 
alum ínium -örvözet képződik. (60%  A1 és 40%  Fe, 
Si, Ti).

d )  A nagyolvasztó  kem ence a ljáb a  o lv ad t ó lm ot fúvat- 
n ak  a  nyersö tvözetbe 1200 °C-on. E k k o r A l-Pb  ö tv ö 
ze t képződik és elválik a  F e , Si, T i stb . anyagoktó l. 
(Az a lum ín ium nak  igen n ag y  az affin itása  az ólom 
hoz.)

e) A z  A l-Pb ö tv ö ze te t á tv eze tik  hőn ta rtó ü s tb e , ahol 
folyékony á llap o tb an  ta r t já k .  Az A1 k iválik  a  fo lya 
dék  te te jén , m íg az ólom lesüllyed. Az A1 ilyen á lla 
p o táb an  kb. 1 % P b -t ta rta lm a z  még.

f )  Az A A l-t vákuum desztillációs edényben frakcionál- 
ják , am elynek az eredm énye 99,9% -os tisz taság ú  AI, 
szennyezésként 0,001 % -nál kevesebb ólm ot ta r ta l 
m az.

(Az e ljárás fo ly am a tá b rá já t az 1. ábra mutatja.) 
E gyérte lm ű, hogy ilyen fejlesztési jav asla to k  elsősorban 
a  rendkívü l m agas energiaköltsógű Ja p án b ó l erednek, 
ahol ezek a  költségek az USA, K an ad a  hasonló költségek 
d u p lá já t érik el. Ü gy vélik, hogy ezzel az új e ljárással a 
k ite rm elt a lum ínium  előállítási költsége 1000 U SD /t 
körül lehet. E z  megfelel az alacsonyabb energ iakö lt 
séggel e lőállíto tt elek tro litikus a lum ín ium gyártási k ö lt 
ségnek. Az ilyen költségcsökkenés oka, hogy nincs szük 
ség nagy tisz taságú  tim földre és az elektrom os energiai- 
igény igen kicsi. A K u w ah ara  e ljárásban  nagym enny i 
ségű СО gáz is képződik, am ely  elektrom os á ram  fe j 
lesztésére h aszná lható  fel, és az áram szo lgáltató  válla 
la to k  részére e ladásra fel lehet aján lani.

m . и  - I .

1. ábra. A K u w ah ara  a lum ín ium gyártási eljárás 
fo ly am atáb rá ja

1. Érc; 2. Szén; F let malom; 4. B rikettező gép; 5. Kokszoló (600— 
900 °C); 6. Nagyolvasztó (ívkemence); 7. Szénmonoxid; 8. Porlevá 
lasztó; 9. Hó; 10. O lvadéktároló üst; 11. Olomleválasztó; 12. Vákuum- 

desztilláló

H ogy  az e ljá rás t továbbfejlesszék, a  M irsui A lum í
n ium  Со és h a t  m ásik alum ínium term elő  v á lla la t e g y ü tt 
m űködik  egy 1— 2 t/n a p  k ap ac itású  kísérleti üzem  két- 
három éves közös üzem eltetésében és v á rh a tó an  a  80-as 
évek  végére m ár egy 500 k t/év  kapacitású  üzem et fog 
n ak  beind ítan i. (Mészáros)

Mining Annual Review, 1984.
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струмента закрытого типа......................................

С т а н к о ,  Е .—Ф и ги н ,  В . :  Влияние ниобия на 
магнетические свойства сплавов типа АЛНИ- 
КО сЗО —35 % содержанием кобалта .............С 298

Обеспечение предписанных магнитных пара
метров для сплавов типа ТИКОНАЛ 1500 
с помощью сплавов типа АЛНИКО с 30—35 % 
содержания кобальта в интересах сбережения 
кобальта. Оценкой лабораторных эксперимен
тов можно показать, что для этой цели наибо
лее подхоящий сплав содержит 31 % кобальта 
и 0,5 % ниобия, он пригоден в первую очередь 
для приборов измерения.

Х о р в а т ,  3 . :  Использование диаграмм «Пурбэ 
в гидрометаллургии............................................ С 309

Диаграмма «Пурбэ» показывает изменения про
цессов происходящих в водных растворах: 
зависимость между потенциалом электрод и 
pH, а также между логарифмом от обратной 
к активности водорода. Диаграммы в области 
гидрометаллургии могут быть исползованы 
для изучения гидролиза, электролиза и це
ментации.

Т р а вуш к о ,  Л . :  Непререывнолитейный цех Мет 
Завода г. Секешфехервар после развития ........  312

В рамках развития МетЗавода мощность л и 
тейного цеха для слиток повысилась с 32 000 
т/г. Состояние литейного цеха после развития 
и его важнейшие производственные оборудо
вания.

С О Д Е Р Ж А Н И Е

Mrs. Farkas, О. and coworkers: Experimental study 
of the rate of heating up a steel charge.................P 289

In  an electric resistane furnace experimental 
pieces with differing dimensions were heated up. 
Initially pieces and furnace were cool, and the 
final state was furnace wall temperature 1300 
deg.C. Temperature was measured at 40 points, 
the results were worked up by means of a compu
ter.

Somogyi, Sz.— Gergely, M .: Prediction of the hard 
ness of quenched steels............................................ P 292

Mathematic and computerised description of the 
transformation processes taking place and occurr
ing on heat treatment of steels. Prediction of the 
presumable structure. Value of the isothermic 
hardness.

Zsoldos, J . :  Production of rolled bars suitable for 
finless working up in the Lenin Metallurgical 
Works ......................................................................P 295

Plans to introduce the method of deformation in 
volume in closed calibers suitable to work up 
without a loss caused by scrap or a fin.

Sztankó, É .— Figin, V.: The effect of columbium 
upon the magnetic properties of the Alnico alloy 
containing ä . —ä5 % cobalt....................................P 298

In  order to obtain the magnetic properties requir
ed from Ticonal 1500 sparing some cobalt it can 
be substituted by an Alnico alloy containing 
30—35 % cobalt. I t  is shown by laboratory experi
ments that for this purpose an alloy containing 
31 % cobalt and 0,5 % columbium is the most 
suitable ciefly in measuring instruments.

Horváth, Z.: Employing of the Pourbaix—diagrams 
in the hydrometallurgy............................................ P 309

The Pourbaix—diagram demonstrates the rela 
tionship between the electrode potential of pro 
cedures in aqueous solutions and the pH-values 
of the solution. These diagrams can be used in the 
hydrometallurgy for studying some processes: 
hydrolysis, electrolysis, cementation.

Tvaruskó, L.: The billet casting at the Light Metal 
Works in Székesfehérvár after the development of 
the semi-product m anufacturing............................P 312

According to the program of development the 
capacity of the billet casting has been enlarged 
with 32,000 t. The new equipments will be show
ed.
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Frau Farkas, 0 . und Mitarbeiter: Versuchsmässige 
Bestimmung der Geschwindigkeit der Erwärmung 
des Stahleinsatzes ....................................................S 289

Im Widerstandsofen wurden Versuchsstücke aus 
Stahl A.38 in verschiedenen Abmessungen er
wärmt. Der Anfangszustand war kalter Ofen und 
kalter Einsatz, im Endzustand hat die Ofenwand 
eine Temperatur von 1300 cC erreicht. Die E r 
gebnisse von 40 Messstellen wurden mit einem 
Rechner aufgearbeitet.

Somogyi, Sz.— Gergely, M .: Die Yorauzeige der 
Härte von abgeselireckten Stählen........................ S 292

Die Beschreibung mit mathematischen und 
rechentechnischen Methoden der bei der Wärme
behandlung von Stählen sich abspielenden Vor
gänge. Voranzeige der zu erwartenden Eigen
schaften der Gefügestruktur. Der isothermische 
Härtewert.

Zsoldos, J.:  Erzeugung von Stabstählen im Lenin- 296 
Hüttenwerk für die gratlreie Umformung...........S

Die Pläne für die Einführung der abfallfreie und 
gratfreie Volumenumformung in den Lenin-Hüt
tenwerken.

Sztankó, É .— Figin, V.: Die W irkung des Niobiums 
auf die magnetischen Eigenschaften von Legie
rungen Typ Alnico mit ä . —ä5 % Kobaltgehalt. .S 298

Die Sicherungder vorgeschriebenen magnetischen 
Parameter von Magnetlegierungen Typ Ticonal 
1500 durch die Alnico-Legierung mit 30—36 % 
Kobaltgehalt im Interesse der Kobalt-Ersparnis. 
Durch Auswertung der Laboratoriums-Versuche 
konnte erwiesen werden, dass für diesen Zweck 
eine Legierung mit 31 % Co- und 0,5 % Nb-Gehalt 
bestens geeignet ist, besonders für Messinstru
mente.

Horváth, Z.: Die Anwendung der l'ourbaix — Schau
bilder in der Hydrometallurgie............................... S 309

Das Pourbaix — Diagramm stellt das Verhält- 
niss zwischen den Elektrodenpotentialwerten der 
in wässerigen Lösungen ablaufenden Vorgänge 
und den pH-Werten der Lösungen dar. Diese 
Schaubilder können in der Hydrometallurgie 
zum Studieren mehrerer Vorgänge (Hydrolyse, 
Elektrolyse, Zementieren) angewendet werden.

Tvaruskó, L.: Die Blockgiesserei der Leichtmetall
werke in Székesfehérvár nach der Entwicklung 
der Halbfabrikatproduktion................. .................. S 312

Dem Entwickelungsprogramm entsprechend 
wurde die Kapazität der Blockgiesserei um 
32 000 t erweitert. Die neue Einrichtungen wer
den gezeigt.
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T Ö R Ö K  I S T V Á N  Nehézipari Műszaki Egyetem Tiizeiéstani Tanszék
D K : 621.365.4:66.041

Villamos ellenállással fűtött kísérleti kamrás 
kemencében A 33 minőségű acélból készített 4-féle 
méretű betéthasábokat melegítettek, különféle bera
kást konfigurációval. A kezdeti állapot hideg 
kemence —  hideg betét, a végállapot 1300 °G 
hőmérsékletű kemencefalazat volt. A 40 mérési hely 
hőmérsékleti eredményeit számítógéppel dolgozták f  el

Célkitűzés

Az acélok képlékeny alakítást megelőző felm ele 
gítésének alapvető célkitűzése az, hogy a betétet 
a lehető legrövidebb idő alatt, a legkevesebb 
energiafelhasználással, megfelelő minőségben mele
gítsük a kívánt hőmérsékletre. E cél elérése érde
kében kiterjedt kutatómunka folyik számos or
szágban.

A Nehézipari Műszaki Egyetem  Tüzeléstan  
Tanszéke, együttm űködve a Tüzeléstechnikai K u 
tató és fejlesztő Vállalattal mint bázisintézmény 
nyel, részt vesz a Tüzeléstechnika fejlesztése című 
OKKFT alprogramon belül a címben foglal 
kutató munkában. Ennek részeként alapvetően a 
gáztüzelésű kamrás kemencében izzított acélbeté- 
re irányuló hőátadás mechanizmusának feltárá 
sát, a betétre jutó hőáram időfüggvényének fel 
derítését, illetve az egységnyi betétfelületre vonat 
kozó hőáramsűrűség, valam int az összesített hőát 
adási szám meghatározását tűztük ki célul.

A mérések rendszere, eszközei

A célkitűzés megvalósítására ipari izzítási körül
m ényeket szimuláló berendezést és mérési mód
szert választottunk, majd a mért adatokat m eg 
felelő m atem atikai módszerekkel feldolgozva érté 
keltük.

A Kohászati Gyárépítő Vállalat oktatási és 
kutatási célra kamrás, Di(Iier-íé\e szálasanyag 
szigetelésű földgáz tüzelésű, laposlángú égővel 
üzemelő prototípus kemencéjét telepítette a tan 
szék kemencecsarnokába: ebben folytattuk a 
méréseket. A mérések minden olyan paraméterre 
vonatkoztak, amelyek a teljes hőforgalom szám í
tásához, a célkitűzésben foglaltak számszerű m eg 
határozásához, az üzemi körülmények behatáro 
lásához szükségesek. Alapvetően

1. a hőmérsékleteket

2. a térfogatáram okat 
4b a töm eget
3. a nyomást

5. az összetételeket

[kemence-falban, acél
betétben, kemence tér ben, 
földgáz áramban, égési 
levegőben, füstgázban 
stb.],
[földgázét, levegőét], 

[acélbetétét],
[a földgázét, égési leve 

gőét, füstgázét] és 
[földgázét, füstgázét]

mértük nagy gyakorisággal. A közel 40 helyen 
mért hőmérséklet adatait 6 , illetve 12 csatornás 
potenciométerek regisztrálták. A kemencefalban 
és a munkatérben kialakított méréshelyekről, 
valam int a csatlakoztatott mérőműszerek típusá 
ról az 1. ábra [1] tájékoztat. Többféle méretű és 
elhelyezésű acél betétdarabok melegedését vizs 
gáltuk, melyek közül az egyik, az A jelű variációra 
jellemző betét, s az ebben kialakított hőmérséklet- 
mérő helyek a 2. ábrán és az 1. táblázatban [1] 
láthatók. A betét melegedését
1. 4 féle berakási konfigurációban (А, В, C, 1) 

jelfiek),
2. 3-féle hőterheléssel (200, 150, 100 KW; 1., 2. és 3. 

jelű hőterhelés),

4. 12-féle paraméter variációban (4 x 3 )
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2 . ábra . A  betét hőm érsék letm érők  elh elyezése a z A  je lű  
b e té t-k o n fig u rá c ió b a n  [1]

/. tá b lá za t

Л mérőhelyek jelölése a 2. ábrán

Betét
jele

Pozíció
jel

Mérés helye Mérőcsatorna

1 tér centrum PEA— 1/6
1 1 PEA— 1/5
1 3 PEA— 1/2 (Д1)* 

PEA— 1/1
1 4 lap centrum PEA— 1/3
1 5 PEA— 1/4
1 6 PDC— 2/1 (Al)* 

PDC —2/2 (Al)*

* hőelemek leestek

vizsgáltuk, hideg betétnek hideg kemencében 
ind ított m elegítés közben. Mindegyik berakási 
konfigurációban azonos tömegű betétet helyeztünk 
el a kemencefenéken, A38 minőségű téglatest 
alakú acéldarabokból. Ezek kiinduló —  s egyben  
az első konfiguráció — mérete 1 2 0 x 7 6 x 3 0 0  mm 
oldalélű hasáb volt, m elyet 6 db hasábtestre 
bontva további 3 konfigurációt alakítottunk ki az 
ipari gyakorlatban szokásos rakásmódok szim u 
lálására törekedve (fekvő hasáb-sor, álló hasábsor, 
piramis alakzat). A kemence térhőmérsékletét 
1300 °C-ra m axim áltuk a szálkerámia szigetelő- 
anyag védelme érdekében.

Mérési és számítási eredmények

A mért adatok száma tízezres nagyságrendű 
volt, s ezeket célszerűen a felállítandó matem atikai 
modellek számítógépi megoldására alkalmas for
mában dolgoztuk fel. A kidolgozott matem atikai 
modell a következő 3 részre tagolható:
1. a kemence globális modelljére, amely az idő 

függvényében a kemence hőmérlege, s ebből 
elemezhető a betét által felvett hőnek az idő 
szerinti változása, valam int a különböző vesz 
teségek értéke, s megoszlásuk;

2. a mért felületi hőmérsékletekre alapozott itera
tív modellre, amellyel a háromdimenziós darabok 
bármely oldalán meghatározható a felületi 
hőáramsűrűség és az összesített hőátadási té 
nyező;

4. a fentiek alapján kidolgozott hőmérsékletszá
mítási modellre, amellyel a betétdarab bármely 
pontjának meghatározható az időtől függő 
hőmérséklete.
A m atem atikai modellek programját ODRA  

1304 gépen futtattuk. A mért és a szám ított ered 
ményekből a kötött terjedelem m iatt csak egy 
példát a következőkben mutatunk be.
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3. ábra. A  betét átlaghőmérséklete és a betétre ju tó  hőáram  

időfüggvénye az A méréssorozatnál

A m elegített acélbetét átlaghőmérsékletét az 
idő függvényében a 3. ábra [1] felső részén ábrá
zoltuk, az A jelű betétkonfiguráció és a háromféle 
hőterhelés esetére. Ebből következik, hogy a hő 
terhelés növelésével csökkenthető a betétm elegítés 
időtartama, de változó mértékben. A betétre jutó 
hőáram idő függvény ét a 3. ábra alsó része tartal 
mazza ugyanazon esetekre, s ebből az előbbivel 
megegyező következtetés vonható le. Ugyanezen  
betét A l jelű melegítésénél a felületi hőáramsűrű- 
ség, valam int az összesített hőátadási tényező 
értéke a téglatest 4. jelű felületén a 3. ábra [2] 
szerint alakult.

A felületi hőáramsűrűségek a m elegítés kezdetén  
a különböző feltételű izzításoknál rövid idő alatt 
60 000— 200 000 W /m 2 maximumot értek el. A 
hőátadási tényezők maximuma 600— 2600 W /m 2 
К  határok között változott.

Az elvégzett igen széles körű vizsgálatok ered 
ményeinek értékelése még nem befejezett, ennek 
ellenére a következő főbb következtetéseket rögzít 
hetjük :

A )  csak a hőmérséklet alakulását figyelem be véve 
megállapítható, hogy legkedvezőbb eredmé
nyeket а В és C jelű betételhelyezési konfigu 
rációk esetében érhetünk el;

B j a felületi hőáramsűrűség és az összesített 
hőátadási tényező feliiletenkénti különbségei
ből következtethetünk a kemence munkateré
ben végbemenő hőcserefolyamatok intenzitá 
sának megoszlására, s ennek révén az adott 
kemencekonstrukció minőségére;

C) a konkrét mérési- és a számítási eredmények

4. ábra. A fe lü le ti hőáramsűrűség és a hőátadási tényező a 
4 felületen, az A 1 je lű  mérésnél

összevetéséből következtethetünk a kidolgo
zott m atem atikai modellek továbbfejlesztésé 
ben figyelem be veendő tényezőkre;

—)  az elvégzett vizsgálatok módszere és eredmé
nyei alapul szolgálhatnak az ipari izzítási 
folyamatok optimalizálásához [3].

IRO D ALO M

[1] I . K u ta tá s i részjelentés: Különböző méretű, minőségű, 
tömegű és elhelyezésű acélbetét melegedési sebességének 
meghatározása. kísérleti, hagyományos és szálkerámia 
fa laza tú  izzítókemencében. NM E T üzeléstani T an 
szék, Miskolc, 1982. novem ber 1— 73 old.

[2] I I .  K u ta tá s i részjelentés: Különböző méretű, m inő 
ségű, tömegű és elhelyezésű acélbetét melegedési sebes
ségének meghatározása kísérleti, hagyományos és 
szálkerámia fa lazatú  izzótkemencében. NM E Tüzelés 
ta n i Tanszék, Miskolc, 1983. m ájus. 1— 72 old.

[3] I I I .  K u ta tá s i részjelentés: K am rás izzítókemencék 
optim ális hőgazdálkodása. T U K I részjelentés az 
O K K F T  tém a  keretében.
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Vasipari K uta tó  Fejlesztő és Vállalat

I)K:l>22.785.68

A  Vasipari Kutató és Fejlesztő Vállalatnál évek 
óta fog la lkozunk az acélok hőkezelésekor lejátszódó 
átalakulási folyam atok m atem atikai és számítás- 
technikai módszerekkel történő leírásával. A  részben 
fém tan t, részben fenomenológiai alapokon felépített 
rendszer lehetővé teszi az acélok edzés után várható 
szövetszerkezetének és tulajdonságainak előrejelzését. 
A z edzett acél keménységét az ún. izotermikus 
keménységi értékek és a folyam atos hűtés során 
átalakult ausztenit hányadok számított értékei, 
alapján határozzuk meg.

Bevezetés, célkitűzés

A Vasipari K utató és Fejlesztő Vállalatnál 
évek óta foglalkozunk az acélok hőkezelésekor 
lejátszódó átalakulási folyamatok matematikai 
módszerekkel történő leírásával. Első eredményein 
egy H P  9830 В típusú asztali kalkulátoron szü let 
tek. A szám ítógépi programok működéséről, a 
m atem atikai modellről, a rendszer blokk-diagram 
járól már több közleményben beszámoltunk [1— 5].

Közleményeinkben külön figyelm et szenteltünk  
a ferrit-perlites és bainites átalakulások fenomeno
lógiai leírásának, amely lehetővé teszi az ausztenit 
folyam atos hűtés közbeni követését a számítás- 
technika eszközeivel.

Célul tűztük ki, hogy a részben fém tani, részben 
fenomenológiai alapokon felépített tulajdonság- 
becslő rendszer lehetőséget adjon az acélok edzés 
után várható szövetszerkezetének és mechanikai 
tulajdonságainak előrejelzésére. Most arról számo
lunk be, hogy miként hasznosíthatók az ausztenit 
folyam atos hűtés közbeni követési eredményei a 
lehűtés végén adódó eredő keménységérték kiszá 
mításában. Ism ertetjük az irodalomban elterjedt 
keménység szám ítási módszereket, valam int az 
általunk kidolgozott, új szám ítási eljárást.

Irodalmi áttekintés

Az utóbbi évtizedekben több kutatócsoport 
foglalkozott keménység, ill. az egyéb mechanikai 
tulajdonságok előrejelzésére szolgáló módszerek 
kifejlesztésével.

Ph. Maynier [6 , 7] és szerzőtársai a keménység 
regresszióanalízíssel történő előrejelzéséről szá 
molnak be. Külön-külön vizsgálták a ferrit-perlit 
Kpp, a hainit К B, és a martenzit K m  keménységét, 
és úgy találták, hogy a H  keménység az ötvöző 
tartalom tól és a kérdéses pontban 700 °C-on 
érvényesülő v lehűlési sebességtől függ. Az edzés 
után várható kem énységet egyszerű keverési 
szabállyal határozzák meg a szövetelem ek meny- 
nyiségét és kem énységét figyelem be véve:

H = xFPK  pp(v) + x„K B(v) + xMK M(v) (1)
ahol Xpp, xp. Хм a szövetelem ek mennyiségét,

* E lő ad ásk én t e lhangzo tt а  X II . K ohászati Anyag- 
vizsgáló N apokon (Szerk.)

Kpp, Kg, K m  a szövetelem ek kem énységét 
jelöli.

Az általunk kidolgozott tulajdonságbecslő rend
szer az ausztenit folyam atos hűtés közben végbe 
menő átalakulását az alábbi módszerrel követi 
végig:

A ferrit-perlites, ill. bainites átalakulásokat vál
tozó hőmérséklet esetén egy általános kinetikai 
differenciálegyenlettel írjuk le:

~ ^ - = f ( T , x )  (2)

ahol T = T(t)  a hőmérséklet az idő függvényében, 
és X  az átalakult ausztenit hányad. Az átalakulá 
sokat legáltalánosabban leíró kinetika:

T T = i  1 1 , ( 1 (3)

amely differenciálegyenletben k, Ы, Ь2, ЪЗ a 
hőmérséklettől, az ausztenit szem nagyságtól és a 
kémiai összetételtől függő kinetikai paraméterek. 
Modellünkben egy ennél egyszerűbb kinetikai 
egyenletet, az Avrami-féle kinetikát vettük alapul

n - 1

<lx ( \ \ «

~ á T =k*(1 - * )lnn V 3 r j  (4)

melyben az előzőekhez hasonlóan x  az átalakult 
ausztenit hányad, к és n ] >edig kinetikai paramé
terek.

A differenciálegyenletet numerikus módszerrel, 
az ún. „rekurziós eljárás” segítségével oldjuk 
meg [9]. Ezzel az eljárással végigkövethetjük a 
teljes átalakulási folyam atot a ferrit-perlites ill. 
bainites tartományban folyam atos hűtés közben. 
Ily módon a folyamatos hűtés közbeni átalakulási 
viszonyokat az izotermikus átalakulásra vezetjük 
vissza, s m int azt megm utatjuk, a lehűtés végén 
adódó keménység kiszámításakor az egyes izoter 
mikus lépcsőkön átalakuló mennyiségeket, és azok 
,,izotermikus” kem énységét vesszük figyelembe.

Hildenwall [8] Maynier és szerzőtársai mód
szerét egyesíti a mi általunk javasolt, és fentebb 
ism ertetett szám ítási eljárással. A képződő szövet 
elemek mennyiségét az em lített rekurziós mód 
szerrel az izotermikus átalakulási diagramokra 
tám aszkodva számolja, majd Maynier szövetelem  
keménységre alkotott regressziós formuláit alapul 
véve keverési szabállyal állapítja meg az edzés 
után várható kem énységet.

Az edzés után várható eredő keménység 
kiszámítása

Amint azt az előző fejezetben vázoltuk, a folya 
matos hűtés során kialakuló szövetelem ek meny- 
nyiségét rekurziós eljárással, az izotermikus átala-
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kulási diagramok segítségével határozzuk meg. 
A lehűlési görbét kicsiny izotermikus lépcsőkből 
építjük fel, melyek mindegyike T„ hőmérséklettel 
jellemezhető. Egy-egy T v hőmérsékletű izotermán 
a darab Atv ideig tartózkodik, s eközben Axv 
mennyiségű ausztenit alakul át izotermikus körül
mények között ( v = l ,  2, . . . ,  n). A következő, 
T p+i hőmérsékletre a darab kérdéses pontja idő 
igény nélkül hűl. A modell tehát a munkadarab 
adott pontjának kicsiny környezetét ilyen T r 
izotermikus lépcsőkön képződött Axv mennyiség 
gel jellem ezhető részecskékből építi fel.

Ebből a gondolatmenetből született az az ötlet, 
hogy a kem énységet is az izotermikus hőkezelés 
eredményeként adódó keménységi értékek figye 
lem bevételével határozzuk meg. Mint ismeretes, 
az izotermikusan hőkezelt darabok keménysége 
elsősorban attól függ, hogy milyen hőmérsékleten 
történt a hőkezelés, vagyis milyen hőmérsékleten 
fo lyt le az izotermikus átalakulás. A különböző 
acélatlaszok izotermikus átalakulási diagramjain 
rendszerint feltüntetik  valam ilyen módon —  táb 
lázatosán, vagy 10—20 °C-ként az izotermákra 
írva —  az izotermikus kem énységeket. Mi a 
továbbiakban izotermikus kem énységen azt a 
kem énységet értjük, am elyet az izotermikus á ta 
lakulás befejeződése után leedzett darabon szoba- 
hőmérsékleten mértek. Az izotermikus hőmérsék
let és izotermikus keménység párokat kigyűjtve 
adódik egy táblázat, vagy definiálhatunk egy 
függvényt, ha feltételezzük, hogy a keménység 
egy folytonosan változó tulajdonság a hőmérséklet 
függvényében. Jelöljük a függvényt A -v a l:

, K = K (T )  (5)
melyben T  a hőmérsékletet jelöli.

Az egyes izotermikus lépcsőkön átalakult ausz 
tenit mennyiségek és azok izoterm ikus kem énysége 
ism eretében az alábbi keverési szabállyal szám ít 
hatjuk a ferrit-perlit és hainit szövetelemek  
,,keménységi komponensét” :

n
H f p b  = 2  Axr(T„)-K(T„) (6)

v= 1

ahol Axv(Tv) a T  izotermán átalakult ausztenit 
hányad,
K (T V) a T ,, izotermához tartozó szobahőmér
sékleten mért keménység.

H F v b  a darab kem énységét adja, ha

2  (7)
V = 1

és a ferrit-perlit-bainit keménységi komponens 
értékét, ha

П
V  /kc„<l (8)

i= i

Ha az átalakulás nem fejeződött be az M s 
hőmérsékletig, azaz az utóbbi eset áll fenn, akkor 
az edzés utáni kem énység az alábbi összefüggéssel 
szám ítható:

H =  2  Ax ,(T v) - K ( T ,) + x m K m  (9)
> = i

ahol X —  a képződő martenzit mennyisége,
K — a képződő martenzit keménysége.

Feltételezzük, hogy a martenzit keménysége 
konstans, ui. a fentiekhez hasonlóan hőmérséklet
tő l függő K(T) függvény a martenzites tartom ány 
ban nem értelmezhető. Megjegyezzük még, hogy a 
keménység kiszámításakor elhanyagoljuk a mara
dók ausztenit hatását, így a (9) összefüggésben 
sem szerepel a maradék ausztenit keménységi 
komponense. Ennek oka az, hogy a maradék 
ausztenit keménységének mérése újabb problé
mákat vet fel.

Alkalmazás

A módszer alkalmazásának bemutatására min
tapéldát dolgoztunk ki. Az edzés után várható 
keménység kiszám ításához egy nem esíthető króm
ötvözésű acél izotermikus keménység görbéjét 
választottuk (1. ábra). A 2. ábrán látható egy
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konkrét acéladagra vonatkozó keménységeloszlás 
a 800 °C-ról 500 °C-ra történő lehűlés függvényé 
ben. A kem énységet HV-ben a lehűlés idejét 
másodpercekben adtuk meg.

Az ism ertetett módszer jellegénél fogva jól 
illeszkedik a VASKUT-ban k ifejlesztett tulaj- 
donságbecslő rendszerbe, a „VASKÚT PR E D IC 
TOR SYSTEM”-be. A rendszer gyors és hasznos 
információkat szolgáltathat az acélgyártóknak, a 
hőkezelő technológusoknak, s így előnyösen alkal
mazható az iparban, s akár az oktatás területén is. 
A különböző acélminőségekre kidolgozott prog
ramok az adag kémiai összetétele alapján lehetővé 
teszik a várható tulajdonságok becslését, s ezen 
keresztül bizonyos tulajdonságok elérése érdeké
ben az acélgyártásba történő beavatkozást is. 
A tulajdonságbecslő rendszer tám aszt nyújt a 
hőkezelési technológiák kidolgozásában, a techno 
lógiai paraméterek meghatározásában, segítséget 
adhat a rendeléselbírálásban is. Célfeladatra kidol
gozva a rendszer bizonyos részeit, lehetőség nyílik 
pl. a kemencékben zajló folyamatok mikropro
cesszorral történő vezérlésére is. Mindezekből 
látható, hogy a tulajdonságbecslő rendszer segít 
ségével értékes információk nyerhetők, s ezenfelül 
anyag és energia megtakarítás érhető el. Az acél
gyártók jobban gazdálkodhatnak az adagolt ötvö- 
zőkkel, a technológusok nagy mértékben csök 
kenthetik a fölösleges energia felhasználást a 
helyes döntések alapján. A rendszerből k özvet 
lenül kinyerhető információk időm egtakarítást is 
lehetővé tesznek, ugyanis mentesülhetünk bizo 
nyos mechanikai vizsgálatok elvégzésétől, és a 
szükséges próbatestek kimunkálásától.

Ezek a gondolatok és szükségszerűségek vezet 
tek ahhoz a felismeréshez, hogy nagy súlyt helyez 
zünk a tulajdonságbecslő rendszer mechanikai 
tulajdonságokat szám ító részeire.

Összefoglalás

A Vasipari K utató és Fejlesztő Vállalatnál 
egy részben fémtani, részben fenomenológiai a la 
pokon felépített tulajdonságbecslő rendszert dol
goztunk ki, amely lehetőséget ad az edzés során 
lejátszódó átalakulási folyamatok matematikai, 
számítástechnikai módszerekkel történő követé 
sére, valam int az edzés után várható szövetszer 
kezet és a mechanikai tulajdonságok becslésére.

Korábban több közleményben foglalkoztunk az 
ausztenit átalakulásának m atem atikai modellezé 
séről [1— 5], m ost arról számoltunk be, hogy 
miként szám ítható a keménység a szövetelemek  
képzési hőmérsékletének alapján. A kidolgozott 
szám ítási eljárás kihasználja azt a tényt, hogy 
az ausztenit folyam atos hűtés közben lejátszódó 
átalakulása visszavezethető izotermikus körül
mények között lejátszódó átalakulási viszonyokra.

Az egyes izotermikus lépcsőkön átalakuló hánya 
dokat olyan keménységűnek tételezzük fel, ami
lyen keménységet az izotermikus átalakulás ered 
ményezett volna az ado tt hőmérsékleten. Az 
irodalomban elterjedt módszerektől eltérően az 
edzés u tán  várható keménységet a hőmérséklet 
függvényeként számítjuk. Lényeges különbség 
még az is, hogy míg a szokásos módszerek csak 
homogén ferrit, perlit, bainit szövetelemeket 
tekintenek, a most bem utato tt módszer egy-egy 
szövetelemen belül is különbséget tesz az egyes 
izotermákon képződött általakulási termékek kö 
zött. Ily módon a vizsgált próbatest kérdéses 
pontjának kis környezetét sem tekinti homogén
nek, azt parányi, különböző izotermákon á ta lakult 
részekből építi fel.

A számítási módszer alkalm azását egy rövid 
m intapéldán m uta ttuk  be, s beszámoltunk 
„VASKÚT PREDICTOR SYSTEM” rendszer 
történő beépítéséről is. Mivel a számítási ered 
mények pontossága nagymértékben függ a K(T) 
függvény pontosságától, e függvény param éterei
nek a szemcsemérettől, a kémiai összetételtől való 
függését kell behatóan tanulmányozni.
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Térfogatalakításra felhasználható rúdacélok gyártásának 
fejlesztési lehetőségei az LKM-ben

Z S O L D O S  . J Ó Z S E F  oki. kohómérnök 
Lenin Kohászati Művek

A  zártterű szerszámban történő hulladék és sorja- 
mentes térfogatalakításos módszer L K M -beli beveze
tésének tervei és elfondolásai. A  korszerű hátiéripar 
megtekintéséhez szükséges fejlesztési lehetőségek.

A térfogatalakításos eljárás lényege a zárt szer
számban sorja, illetve egyéb hulladék nélküli ala 
kítás, melynek fe ltételei: a szűkített mérettűréssel 
előállított nagy pontossággal darabolt alapanyag 
valam int a megfelelő speciális alakító gép és a kü- 
leges szerszámok. A termék előállítása hidegen 
vagy félmelegen történhet. Az anyag nyomás alatt 
m integy megfolyik és így tölti ki a rendelkezésre 
álló térfogatot.

A szerszám és a munkadarab alakjától függően 
a kitöltés lehet oldalirányú, a nyomás irányával 
megegyező, vagy ellentétes, illetve az előbbiek kom 
binációja.

Az alakítás lényege a kis ráhagyásos, méretpon
tos kivitel, a nagyobb szilárdság érték, valam int az 
ezzel járó kisebb súly és növekvő termelékenység. 
A hidegen folyatott alkatrészek felhasználásával 
gyártott gépek, berendezések kb. 20— 30%-kal 
könnyebbek a hagyományos forgácsolási eljárással 
kialakított alkatrészekből szerelt gépeknél, beren
dezéseknél.

A hazai háttéripar feladatai, fejlődési irányai, 
problémái

Gépiparunk jelenlegi fejlődési szakaszára a ru
galmas és gyors termékszerkezet változtatás kény 
szere a jellemző. Ehhez elengedhetetlenül szüksé 
ges a korszerű előgyártm ányok kiépítésének bizto 
sítása. A korszerű előgyártmányokra jellemző, hogy 
a pontosság, a méret, az alak, illetve a mechanikai 
tulajdonságok egyre inkább m egközelítik a kész 
alkatrészeket. Rövidebb átfutási idővel, olcsóbb 
és jobb minőségű késztermékek állíthatók elő. A 
fejlett országok példái azt m utatják, hogy az ex 
portképes gépipart csak megfelelő minőségű és 
megbízható szállításokkal rendelkező előgyárt- 
mány— bázissal lehet megteremteni.

Hazai viszonylatban a korszerű előgyártmány 
gyártás a fejlesztés érdekeltségben uralkodó vég 
termék szem lélet m iatt elmaradott, pedig az á lta 
lános rendeltetésű alkatrészek és részegységek sze 
repe a versenyképesség érdekében meghatározó 
jellegű. A korszerű gépipartól egyre inkább megkö
vetelik  az élettartam , az üzembiztonság, a gyors és 
könnyű javíthatóság, stb. fokozását. Ez viszont 
csak úgy érhető el, ha a termékek minden alkatré 
sze egyenértékű.

A hazai háttériparra jelenleg jellemző, hogy a 
fejlődés ellenére is a növekedési lassúbb, mint a fel 
dolgozó iparágaké, így azok néhány termékcsoport
tól eltekintve nem elégítik  ki a követelm ényeket.

Megállapítható, hogy a hazai kohászat területén  
nem készültek fel a hengerművek a szűkített m éret

tűrésben való hengerlésre. Nem  fejlődött lényege 
sen a húzás, a hántolás és a csiszolás teljesítm énye, 
és messze elmarad a minőségi követelm ényektől a 
a kovácsolás is.

Ugyanakkor az újtípusú N — és CNC vezérlés
sel ellátott alakítógépek— lemezhajlító, kivágó, 
csőhajlító sajtók, programvezérlésű kalapácsok, 
mechanikus és hidraulikus kovácssajtók, stb.—  és 
az ezeket kiszolgáló automatikus berendezések na 
gyobb arányú üzembelépése nyomán m egnőtt az 
igény a szűkített mérettűrésű (D IN  7527 szabvány 
szerinti) hengerelt —  és kovácsolt termékekre, il 
letve H9 és 117 előírásé húzott, hántolt, stb. term é
kek előállítására.

Az A KM feladatai, lehetőségei és fejlesztési 
elképzelései a térfogatalakításos eljárások 

alkalm azására

A Lenin K ohászati Művek gyártási profiljánál 
fogva két területen segítheti elő a korszerű háttér 
ipar megteremtését, illetve a hideg—  és félmeleg 
képlékeny alakítási módszerek bevezetésének elter 
jesztését :

— a jó felület, a magás minőségi követelm ényű, a 
szűkített mérettűrésű kovácsolt, hengerelt, il 
letve húzott, hántolt alapanyag gyártásának 
megoldásával és

—  a vállalat által gyártott jó minőségű és megfelelő 
méretű alapanyag egy részének továbbfeldolgo- 
zásával értékes félkész termékké alakításával.

A továbbfeldolgozó ipar alapanyag-ellátásának  
javítása

A húzott, a hántolt és a csiszolt rudak term elésé
nek és minőségi mutatóinak növelése.

A belföldi gépipar igényeit csak a gyártókapaci
tás bővítésével lehet kielégíteni. N agy gondot okoz, 
hogy jelenleg húzott tekercset nem tudunk gyártani, 
így ezeket a feldolgozó ipar importból kénytelen 
beszerezni. A teljesítm énynövelést az alábbiak sze 
rint kívánjuk m egvalósítani:

Húzóműi fejlesztés 

I. ütem

A fejlesztés a csavaripari alapanyag és a golyós 
csapágy alapanyag biztosítását tervezi megoldani 
amely alkalmas lesz térfogatalakításos technológi
ával gyártott késztermékek előállítására is. Az új, 
húzó, hántoló gépek üzembeállításával 0  8-24 mm 
mérettartományban m egvalósítjuk a tekercsből—  
—tekercsbe húzés lehetőségét. 18 200 tonna/év hú
zott tekercs gyártó kapacitást létesítünk, amely 
mennyiségileg és minőségileg is biztosítja a csavar- 
ipar és a gördülőcsapágy gyártás jelzett igényeit.
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A létrehozott kapacitás termék m egoszlása:
Csavargyártás: 6200 t
Rába M VG : 2000 t
Csapágygyártás: 3000 t
tőkés export:
árualap: 7000 t

Évi 10 000 tonnánál foszfátozott felületkezelést 
biztosítunk és egy új hőkezelő kemencével b iztosít 
juk 4500 t  védőgázas hőkezelését.

A fejlesztés hitelkérelmét az MNB elfogadta, a 
beruházás megkezdődött. 1986-ban üzem behelyez
zük. A tekercsből— tekercsbe húzás m egvalósítá 
sával a termelékenység 3-4 szeresére nő, a feldolgo
zási veszteség 1— 1,5%-kal csökken.

II. ütem

A húzott, hántolt és csiszolt rudak iránti keres
le t kielégítése céljából további gépek beszerzését 
tervezzük, 0  24-80 mm mérettartományban. A 
megvalósítás esetén további kb. 13 000 tonna/év  
húzott tekercs, 10 000 tonna/év húzott rúd, 5000 
tonna /év hántolt rúd és 2000 tonna/év csiszolt rúd 
többletkapacitást létesítünk. A többlet termelés 
piacképesebb termékek gyártását biztosítja.

A kovácsolt rúdacélok gyártásának korszerűsítése

A tervezett korszerűsítés az alábbi két fő terület 
re terjed k i:

Nemesacélgyártási program

A fejlesztés célja a hazai méretpontos, alakhű 
és minőségi szempontból is megfelelő szerszám és 
gyorsacél rúdgyártás technikai feltételeinek m egte 
remtése. A Lenin K ohászati Művek Nem esacélko 
vács üzeme jelenleg sem minőségileg, sem mennyi
ségileg nem fedezi a hazai gépipari felhasználók i- 
gényeit, jelentős az általunk nem gyártott méret—  
és minőség importja, (kb. 900 tonna/év gyorsacél 
kb. 2500 tonna/év szerszámacél).

A Gazdasági Bizottság 1984. elején mérte fel és 
tárgyalta a magyar szerszámgyártás és ellátás hely 
zetét, és határozatának értelmében az LKM felada 
ta  : a korszerű szerszámgyártáshoz szükséges m inő 
ségi alapanyag ellátás biztosítása, az import alapa 
nyagok kiváltása. A GB határozat alapján az LKM 
a hitelkérelm et 1985. májusában benyújtotta.

Az ú j Kom binált Acélmű belépése m egterem tette 
a magasan ötvözött acélgyártás és ezzel a nemesa
cél alapanyag gyártás feltételeit. A lehetőségek k i
használására a feldolgozás azonos színtű biztosítás 
ra egy két gyártási fázist átfogó fejlesztést terve 
zünk :

Kisméretű elektrosalakos átválasztó 
berendezés telepítése

Az előállított, jó minőségű, kokillába öntött acél 
mikro—  és makro szövetszerkezete nem megfelelő, 
ezért szükséges a továbbfeldolgozás előtti elektro- 
salakos átolvasztás. Ezzek elérhető, hogy a kis ki
induló súlyokat növeljük,több tuskó átolvasztásá- 
val. A szerszám—  és gyorsacél alapanyag gyártás 
minőségének javítása érdekében ajánlatokat kér
tünk a szovjet Paton intézettől és az osztrák Böhler

cégtől egy 0  250-400 mm átmérőjű 3-5000 mm 
hosszú és 350-4000 kg-os átolvasztott töm eget ter 
melő berendezés szállítására. A saját telepítésű be 
rendezés a tervek szerint 2-2500 tonna/év magasan 
ötvözött acél átolvasztását biztosítaná.

N emesacélkovácsmű fejlesztése

Az elektrosalakosan átolvasztott tuskó feldolgo
zására a jelenleg szakaszos üzemű és jézi kiszolgá
láséi légkalapácsok nagy részének kiváltását tervez 
zük. A nagyobb szelvényű 400-250 mm rúdacélok 
előkovácsolása meglévő két 3 tonnás , illetve 1300 
kg-os és 1250 kg-os kalapácsok alatt, míg a késare- 
kovácsolás két korszerű GFM gyártm ányú ková 
csológép üzem beállításával történne. A berende
zések kiegészülnek korszerű izzítókem encével, után- 
m elegítő kemencékkel és csiszológépekkel. A kisebb 
SS412-es típuséi kovácsológépen kb. 1500 tonna/év  
D IN  7527 tűrésű 0  45-15 mm közötti kör, négyzet 
és lapos szelvényű réidacél gyártását tervezzük.

A nagyobb, szintén GFM gyártm ányú (SXL  
25. tip) kovácsológéppel a 150-50 mm m érettarto 
mányú kör, négyzet és lapos szelvényű rúdacélok 
gyárthatók. A két gép üzem beállításával nagy mér
tékben növekszik a termékválaszték az 0  150-15 
közötti nemesacélok nagy pontossággal, jó felü 
lettel gyárthatók.

A felfutás után 8-8500 tonna/év nemesacél ková 
csolását tudjuk elvégezni.

Tengely- és rúdacélok méret- és alakhű gyártása 
a Nagykovácsüzemben

Az elavult 6 tonnás gőzpöröly által kovácsolt 
rád—  és tengely acél gyártást egy GFM gyártm á
nyú, SXP40. típusú vízszintes gyorskovácsoló gép 
pel és a hozzátartozó izzítókem encével tervezzük 
elvégezni.

A korszerű kovácsológép üzem beállításával m eg 
oldjuk az 0  300-80 mm közötti különféle tengely—  
kör— , négyzet és lapos szelvényű rúdacélok, vas 
tagfalú csövek (bányászati) D IN  7527 tűrésben va 
ló kovácsolását.

A termelési kapacitás m integy 10 000 tonna/év  
jó minőségű, térfogat alakításra is felhasználható 
termékkel bővülhet. A fejlesztés ezen termékcso 
portnál a hazai gépipar teljes kielégítése m ellett 
még exportlehetőséggel is számol.

A hengerelt rúdacélok gyártásának 
korszerűsítése

A szűkített tűrésű hengerlés a Nemesacélhenger- 
műben megoldható. Ezért a hengerműi fejlesztések 
célja a magasabb ötvözésű acélok szűkített méret- 
tűrésben, jó felületi és szövetszerkezettel, az igé 
nyek szerinti tekercsbe történő gyártása.

Célkitűzésünk megvalósítására a következő ki
sebb fejlesztéseket tervezzük:

' — Bugarepedés vizsgáló berendezés telepítése.
Cél a felülettisztítás hatékonyságának növelése 

Mecana v. Elkem típusú felületi repedésvizsgáló be 
szervezésével és üzem beállításával.

A tervezett kapacitás 250 000 tonna/év.
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— 1 db D H  izzítókem ence műszerezésének korsze
rűsítése. Ezzel a Durvahengerműben a magasan 
ötvözött acélok szabályozott izzítási körülmé
nyei biztosíthatók.

— Meleghuzal repedésvizsgáló berendezés telepí
tése. A minőségi hengerlést elősegítő Förster t í 
pusú meleg felület vizsgáló berendezést k ívá 
nunk beszerezni és üzembeállítani.

—  Hengerlés közbeni hőmérsékletmérés megoldása 
A Nemesacélhengermű finomsorára klf. nagy 
pontosságú hőmérsékletmérő műszerek beszer
zése mintegy 2 MFt. értékben, a szabályozott 
hőmérsékletű hengerlés biztosítására.

—  Keményfém  hengerek alkalmazása
A kör—  és profilszelvények méretpontos henger
lésének biztosítására keményfém hengerek al
kalmazása, beleértve az üregek megmunkálásá
hoz szükséges gépek beszerzését is.

—  K ikészítés fejlesztése
A kikészítés területén 2db qantotest gyorselemző 
telepítése, a minőségi problémák és anyagkeve- 
keveredés kiküszöbölése.

—  Ö tvözött tekercsek hőkezelésének megoldása 
A hengerelt, magas ötvözésű tekercsek hőkeze
lését 1 db védőgázas hőkezelő kemence telep íté 
sével kívánjuk megoldani.
A tervezett kemence kapacitás 4000 tonna/év.

Térfogatalakításos technológiák az LKM-ben

A Lenin Kohászati Művekben gyártott term é
kek feldolgozásának fokozása, és használati értékük 
növelése érdekében tervezzük a másod—  és har- 
madtermék gyártás fejlesztését, ezen belül a tér 
fogatalakításos hideg—  és félmeleg eljárások beve 
zetését az alábbiak szerint:

Csavar—  és kötőelem gyártás—fejlesztés 
programja «

A nagyméretű M16—M36.mm-es mérettartomá
nyok közötti csavar—  és kötőelem igények kielégí
tése vállalatunk feladata. Az 1981-85. évekre meg
növekedett a MÁV, a bányászati és a gépipari fel
használók csavar—  és kötőelem  igénye, melyek a 
jelenlegi üzem elavultsága m iatt sem minőségileg 
sem mennyiségileg nem elégíthetők ki.

Az e la v u lt , szakaszos melegalakítási technológi
ával, nehéz, balesetveszélyes kézi kiszolgálással ü- 
zemelő népek és berendezések helyett félautom ati
kus hideg, ill. félmeleg üzemű korszerű térfogatala 
kító népsorok üzembeállítását tervezzük.

A fejlesztés elsősorban a normálcsavarok és a 
MÁV síncsavarok (tyrefond, GEO, stb.) gyártásá 
nak fejlesztésére irányul. A korszerű gyártósorok

az alábbi főbb berendezésekből á llnak: csavarfej 
kialakító sajtó, hegyező—  és sorjázó nép, szár re
dukáló gép, menethengerlő gép, a félmeleg alakítás 
hoz előmelegítő kemence.

A fejkialakítást félmeleg technológiával, a szár- 
kialakítást hideg technológiával tervezzük.

A gyártósor ütemes kiszolgálására nagy pontos 
ságú darabológépeket kívánunk üzembeállítani.

A fejlesztés eredményeként minegy 8300 tonna/ 
év kapacitásbővüléssel számolunk. Ebből

2000 t  normálcsavar 
2900 t síncsavar 
1200 t  bányászati csavar 
1000 t anya
1200 t vasúti felépítmény 

/alátét, kengyel/.

A többletkapacitás túlnyomó része a jelenleg kie 
légítetlen igényeket fedezi, illetve az igényeknek 
megfelelően korszerű, magasabb használati értékű 
termék. (Vasúti talpfa—  és felépítm ény csávarok, 
bányabiztosító csavarok, egyenszilárdságú és sze 
relőtoldatos csavarok, különleges fej kiképzésű csa 
varok, stb.).

Üj hideg- és félmeleg alakítási technológiák
bevezetése a félkésztermék-választék bővítése 

céljából

A korszerű acélgyártási háttér lehetővé teszi 
magas ötvözésű, homogén szövetszerkezetű, szű 
k ített összetételű acélok előállítását. A tervezett 
hengerműi, ill. húzóműi fejlesztések kapcsán ezek 
az acélok alal és méretpontos bugákká, illetve rúd
acélokká alakíthatók.

Az így előállított féltermékek egy részét verti 
kumon belül kívánjuk feldolgozni.

Korszerű új kinematikájú térfogatalakító sajtók 
(plimbolygó mozgású sajtók) üzem beállításásval 
tervezzük különféle kisebb méretű ötvözött anyagú 
alkatrészek nagy pontosságú, anyagtakarékos elő 
állítását.

A fejlesztés m egvalósításával bővül a másod—  
és harmadtermék gyártási tevékenységünk, a ter 
mékek nagyobb részét magasabb feldolgozottsági 
fokkal, a gépipgri előgyártmány igényeinek m egfe 
lelően állíthatjuk elő és értékesíthetjük. A terve 
zett megoldások eredménye évi 6— 8000 tonna hi
degen folytatott, illetve félmeleg alakítással készült 
(hüvelyek, kapcsolóorsók, kapcsolóelemek, körkö
rös precizíciós alkatrészek, klf. kisméretű alakos 
tengelyek, járműalkatrészek, stb.) termékek gyár 
tása.
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A niobium hatása 30-35 százalékos kobalttartalmú 
Alnico típusú ötvözetek mágneses tulajdonságaira

S Z T A N K Ó  É V A  DE.  F I G I N  V J A C S E S Z L A V
oki. kohómérnök oki. fizikus-mérnök

Vasipari K uta tó  és Fejlesztő Vállalat, Budapest

Laboratóriumi kísérletekkel a Ticonal mágneses 
ötvözet összetételét vizsgáltuk a gazdaságosabb elő
á llítás érdekében. K itűn t, hogy a szabványban 
előírt ötvözet összetétele módosítható, kevesebb ötvö
zővei is elérhetők a Ticonal 1500-at jellemző para 
méterek. Lehetővé vált, hogy a V A S K Ú T -h o z  
érkező rendeléseket az ú j ötvözettel teljesítsük.

Г. Bevezetés

A Fe-Ni-Co-Al-Ti bázisú, Alcico vagy Ticonal 
márkanevű állandó mágnesekkel szemben a fel 
használók egyre nagyobb követelm ényeket tá 
masztanak, ami arra ösztönöz, hogy a fenti ö tvö 
zetek koercitív térerősségének (Hc) és remanens 
indukciójának (B r) maximális összhangját próbál
juk megtalálni. Ebből a célból Nb m ikroötvözőt 
alkalmaztunk, amely hatással van a mágneses 
tulajdonságokra, a szemcsenövekedésre. A H c 
növekedését eredményezi a Br kisméretű csökke
nése m ellett [1]. Ötvözőelem ként a Nb széles 
körűen elterjedt, maximális mennyisége 3%. Az 
Alnico-5 típusú mágnesötvözetekre gyakorolt ha 
tását az 1. ábra m utatja [2]. A 35%  Со, 4,5— 6 ,0 %

1. ábra. A  N b hatása az A lnico V  típusú  ötvözetek mágne 
ses tulajdonságaira

D K . :621.3181.

Ti tartalmú Ticonal 1500 típusú ötvözeteknél a Ti 
részleges helyettesítésére alkalmazzák, a megmun
kálási ridegség csökkentése céljából. A Nb egyik 
hatása a karbon káros tulajdonságainak csökken
tésében nyilvánul meg [ 1].

Munkánk célja volt niegvizsgálni, hogy kisebb 
Со tartalom m ellett különböző mennyiségű Nb 
ötvözéssel elérhetők-e olyan mágneses paraméterek 
mint a Ticonal 1500 típusú mágnesötvözeteknél.

II. Kísérleti módszerek

1. A  vizsgálati anyag előállítása

Az ötvözeteket indukciós vákuumkemencében 
olvasztottuk, a kereskedelemben kapható alap 
anyagok —  mint a Fermax, elektrolitikus kobalt, 
vörösréz katóda, nikkel granália, titánszivacs és 
kohóalumínium tömb —  felhasználásával. A Nb  
hozzáadása FeN b alakban történt, amely 63%  
Nb-ot tartalm azott. Az olvasztást üzemi körül
mények között, levegőn végeztük. A 3 héjlapból 
összeállított héjformába történő öntés során 24 
próbatestet kaptunk. A darabok mérete a k övet 
kező volt: 0  =  25 mm, h =  30 mm.

Az alábbi összetételű ötvözet sorozatot készí
tettük  e l . :

x%  Со— 15% N i— 3,5%  Cu— 6 % Ti— 7,5%
AÍ— у % b— maradék Fe 

3 0 s a ; á 3 5  
0 ,5 ^  у 2,0

А Со tartalm at 1%-os, míg a Nb mennyiség-, 
0,5% -ös fokozatokban változtattuk. A próba 
testek kémiai összetétele az 1. táblázatban látható.

4. A hőkezelés

Az anizotrop Alnico ötvözetektől m egkövetelt 
mágneses tulajdonságok elérése egy komplex 
hőkezelési sor alkalm azásával érhető el [3]. Mivel 
a vizsgált ötvözetek kivétel nélkül 6 % körüli Ti 
tartalm úak voltak (1. táblázat), ezért a Ticonal 
1500 típusú mágnesekre vonatkozó hőkezelést 
alkalm aztuk [4].

Ez a hőkezelés (2. ábra) a következő szakaszok 
ból áll:

Általában 30— 60 percig tartó 1250 °C-on végre 
hajtott homogenizálásból, am elyet levegőn történő 
hűtés követ 900 °C körüli hőmérsékletre. Ezután a 
próbatesteket mágnestérben kb. 10 perc a latt 
900 °-ról 600 °-ra, majd a mágneses teret kikap 
csolva szobahőmérsékletre hűtöttük. A következő 
szakaszban a mintákat mágneses erőtérben kb. 
20 percen belül fel hevítettük 800— 850 °C közé eső 
hőmérsékletre és 8— 10 percig hőntartottuk. Az 
izotermikus hőkezelés után mágnestérben hűltek
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1. táblázat

Л minták pontos kémiai összetétele

c% s% C'o % Ni % A! % Ti % Ti % Nb %
1/a 0,017 0,014 30,0 14,6 7.1 5,7 3,6 0,35
l/b 0,023 . 0,013 29,8 13,5 7.4 3,6 3,6 0,95
1/e 0.032 0.013 29,8 14,6 7.4 6,0 3,6 1,27
1/d 0,020 0,012 30,1 14.6 7,5 6,1 3,6 1,70

2/a 0,024 0,006 31,1 14,5 7,8 6,0 3,7 0,50
2/b 0,026 0,011 30,7 14,6 7,3 6,0 3,6 0,83
2/c 0,021 0,009 30,9 14,4 7,2 6,2 3,5 1,44
2/d 0,027 0,011 30,7 14,5 7,4 6,2 3,7 2,08

3/a 0,026 0,005 32,3 15,1 7,3 6,1 3,6 0,50
3/b 0,028 0,015 32,0 14.7 7,9 6,4 3,6 0,87
3/c 0,020 0,009 31,8 14,6 7.7 6,3 3,7 1,42
3/d 0,021 0,004 32,3 15,1 6,7 6,6 3,4 2,25

4/a 0,020 0,019 32,8 14,6 7.2 6,0 3,5 0,38
4/b 0,021 0,015 32,7 14,7 7,9 6,2 3.6 1,01
4/c 0,027 0,01 1 32,8 14,4 7.4 6,2 3,7 1,34
4/d 0,023 0,010 32,5 14,9 7,2 6,5 3,7 1,60

5/a 0,023 0,012 34,1 14,2 7,(1 6,2 3,8 0,64
5/b 0,022 0,012 33,6 14,6 7,9 0,2 3,5 1.02
5/c 0.022 0,016 34,0 14,8 7,7 0.2 3,5 1.39
5/d 0,023 0,011 34,2 14,6 7,4 6,4 3,0 1,93

6/a 0,019 0,012 35,3 15,1 7,6 6,2 3,7 0,55
6/b 0,017 0,014 35,6 14,8 7.2 5,6 3,6 0,75
ö/c 0,032 0,011 34,5 14,6 7,7 6,3 3,4 1,45
6/d 0,021 0,015 34,7 14,9 7,3 6,4 3,5 2,05

2. ábra . A  T ic o n a l 1 500  t íp u s ú  m ágn esö tvöze t hőkezelési 
d ia g r a m ja

3 /a . ábra . A  B r  v á lto zá sa  a  N b  ta r ta lo m  fü g g v é n y é b e n , 
külön böző  Со ta r ta lo m  m elle tt

3 /b . A  H e  v á lto zá sa  a  N b  ta r ta lo m  fü g g v é n y é b e n , kü lönböző  
С о ta r ta lo m  m elle tt

a darabok 600 °Cig, majd mágnestér nélkül szoba- 
hőmérsékletig.

A próbatestek megeresztő hőkezelése 650 °C-on 
6 h-ig és 550 °C-on 24 h-ig tartó hőntartásból állt.

4. Mágneses mérések
A próbatestekről a hőkezelést követően lecsi

szoltuk az oxidréteget.
A mágneses paraméterek —  a B r a //<• és a 

(BH )max energiaszorzat —  mérése az EP2 típusú 
permagraph mérőműszeren történt.

III. A kísérletek eredményei

A 2. táblázatban összeállítottuk az egyes ö tvö 
zetek mágnesteres izotermikus hőkezelés és meg- 
eresztés utáni mágneses paraméter értékeit. Az 
adatok mindenütt 25 db minta átlagértékének 
felelnek meg. A táblázat adatainak grafikus 
ábrázolása a megeresztés utáni értékekre vonat 
kozóan a 4. ábrán látható.

A remanens indukció maxim umát 1% Nb 
tartalomnál kaptuk, 35% Со (0,86 T) és 31% Со 
(0,84 T) tartalom esetén. A 0,5%  Nb és 30% Со
0.85 T-át, a 0,5% Nb és 33% Со 0,86 T -át ered

m ényezett. A remanencia, mint látható, a Nb 
tartalom  növekedésével csökken (41a. ábra).

Általában kim ondható, hogy a H< 0,5%-os 
Nb tartalom  m ellett adja az optim ális értéket, 
kivéve a 33% Со tartalm ú ötvözetet (3/b. ábra).

KA
A maxim ális Hc= 145,6------, a 35% Со-t tart al

in
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3 /c . ábra . A  ( B H  jmax vá lto zá sa  a  N b  ta r ta lo m  fü g g v é n y é 
ben kü lön böző  Со ta r ta lo m  m elle tt



2. táblázat

Az adagos mágneses paraméter értékek izotermikus 
mágnesteres hőkezelés és megeresztett után

Mágnesteres izoterm ikus 
hőkezelés után

Megeresztés u tán

fír
T

He
К A!  ni

( BH)ni&x 
1 KJ/  in 3

fír
T

He
K A / m

( BH)  .„ax
K J /  m 3

l/a 0,85 104,8 84,4 0.85 115,2 39,2
1/b 0,74 80,0 20,0 0,78 104,8 30,4
l/o 0,7(5 78,4 20,8 0,70 88,0 21,(5
1/(1 0,0(5 92,2 20,0 0. (5 (5 108,8 24,0

2/a 0,81 104,0 30,4 0,82 128,0 42,4
2/1. 0,81 95,2 25,(5 0,84 105,(5 34.4
2/0 0.74 95,2 24,8 0,74 105,(5 28,8
2/(1 0,<5<5 8(5,4 19,2 0,(57 100,0 23,2

3/a 0,79 100,8 29,(5 0,78 13(5,0 40,0
3/1. 0,(58 92,8 25,(5 0,(58 129,(5 32,8
3/c 0,70 9(5,0 20,0 0.71 121,(5 32,0
3/d (),(>8 102,4 24,0 0,71 112,0 28,0

4/a 0,81 104,8 30,4 0,8(5 121,(5 39,2
4/b 0,(58 9(5,0 20,8 0,71 128.0 32,0
4/o 0,(58 92,0 24.0 0,(58 1 12.8 28,8
4/d 0,(51 97,(5 18,4 0,71 128,0 31,2

ó/a 0,7(5 98,4 25,(5 0,79 13(5,0 41,(5
5/b 0,73 94.4 24,0 0.71 12(5,4 32,0
5/c 0,74 9(5,0 24,8 0,72 129,(5 32,8
5/d 0,(59 89,(5 20,0 0,74 118,4 31,2

0/a 0,75 124,0 32,8 0,8.0 145,(5 4(5,4
(5/b 0,80 101,(5 30,4 0,8(5 128,0 40,8
(5/c 0,74 104,8 2(5,4 0,71 128,0 32,0
0/d 0,00 9(5,8 1(5,8 0,(58 122,4 30,4

m azó ötvözeteknél mérhető. Jó értéknek mondható
KA

azonban a 31% Co-nál mért 128----- , valam int a
m

KA
,32%  Co-nál és a 34% Co-nál mért 136— is.

A legmagasabb (ВН )Шах értéket a 0,5% Nb
(
17 у  \

46,4 3 1 és a 31% Со

|42,4 ■ д-j tartalm ú ötvözetek érték el (З/с. ábra).

Mivel a Ticonal 1500 típusú mágnes ötvözetek 

nél a kívánt mágneses paraméterek [5, 6] az 
alábbiak:

B r  \ 0,8— 0,85 T

Нс: 9 6 - 1 2 0 — —  
m

(BH)max: 2 7 - 4 0 - ^ -  
m3

a követelményeknek a kisebb 31 és a 32% Со és 
0,5% Nb tartalmú ötvözetek is megfelelnek, ez 
pedig jelentős mennyiségű Со m egtakarítást ered
ményez. A legjobb mágneses param étereket adó 
próbák megeresztés utáni szövetképeit a 3. és az
5. ábrán láthatjuk. A 31% Со tartalm ú minta 
egyenletesebb szövetszerkezetet és nagyobb szem- 
esézetet m utat, mint a 35%  Co-ot tartalm azó.

N agyobb Nb tartalm ak m ellett az ötvözetekben  
kiválások észlelhetők, a kristály határokon és a 
kristályok belsejében. A 6— 9. ábra m utatja a 
különböző összetételű próbák szövetképeit és a 
mikroszondával készített felvételeket.

A 30,7%  Со és 0,83%  Nb tartalm ú m intában AI, 
dúsulások találhatók a kristályhatárokon (6. ábra)

• 'I 1
1

4. ábra . A  34 ,1 " »  Со га a 0 ,5 %  S b  ta r ta lm ú  p ró b a  szövet-  
kepe. N = 1 0 0 x

ábra . A  3 5 ,3 % . С о  és a 0 ,5 5 %  N b  ta r ta lm ú  p ró b a  
szö ve tk ép e . N  =  100  X

míg a magasabb 32,8%  Со és 1,34% Nb tartalm ú 
mintában kevés A1 a Ti-nal együtt dúsulva zár
ványokat alkot (8. ábra).

A 7. és 9. ábrán látható próbákban Nb kiválások 
tapasztalhatók, elsősorban a kristályhatárok men
tén és elszórtan a kristályok belsejében.

Eddig sok tanulmány jelent meg, ahol az 
Alnico ötvözetek vegyi összetételének hatását 
vizsgálták a kristályosodás folyamatára. Az ered 
mények szerint a kristályosodás során cellás 
dendrites szerkezet alakul ki, amit az ötvöző  
elemek megoszlási tényezőinek változásával m a 
gyaráznak [7].

Egy korábbi munkában már vizsgáltuk az egyes 
elemek megoszlási tényezőinek változását a hő 
mérséklet függvényében:

Ci, —  koncentráció a kristály belsejében,
С/, —  koncentráció a kristály határon [8].

A kapott eredmények szerint az Al, a Ti és a Nb 
esetében legnagyobb а К  értékének a változása.

A mikroszondás vizsgálatok ezen elemek dúsu- 
lását m utatták ki a kristály különböző helyein.
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6 /a . á b ra . A  3 0 ,7 %  С о és а 0 ,3 3 %  
N b  ta r ta lm ú  p ró b a  szövetképe. 

N = 5 0 0  X

7/a .  ábra . A  3 0 ,9 %  Go és a z  1 ,4 4 %  
N b  ta r ta lm ú  p ró b a  szövetképe.

N  =  5 0 0  X

6 /b . ábra . A  v is s za v e r t e lek tro n k ép . 
N = 6 0 0  X

6/c. ábra . A z  A l  e lo sz lá sa  m ik ro -  
szo n d á va l — p á sz tá zó  ü zem m ó d b a n  

— v iz s g á lv a

8 /a . ábra . A  3 2 ,8 %  С о és a z 1 ,3 4 %  
N b  ta r ta lm a  p ró b a  s zö v e tk é p e . 
N = 5 0 0  X

8/b . ábra . A  v is sza v e r t e lek tron kép .
N = 3 0 0  X

7/b . ábra . A  v is s za v e r t elek tron kéj). 
N  =  600  X

7/с . ábra . A N b  e lo sz lá sa  m ik ro -  
szo n d á v a l—  p á sz tá zó  ü zem m ó d b a n  

— v iz s g á lv a

Ш-Ш

8 /c . ábra . A l e lo sz lá sa  rnikro- 
szo n d á va l — p á sz tá zó  ü zem m ó d 
ban  — v iz sg á lv a

8 /d . á b ra . A  ti-eloszlá is
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9/a. ábra. А  34,2%  Go és az 1,93%  
N b tártaiméi próba szövetképe. 

N = 5 0 0  X

9/6. ábra. A  visszavert elektronkép. 
N = 6 0 0  X

9/c. ábra. A  N b eloszlása mikro  
szondával —  pásztázó üzemmód 

ban— vizsgálva

összefoglalás

Az eredményekből egyértelműen következik, 
hogy 31% Со és 0,5%  Nb tartalom  m ellett bizto 
sítani lehet a Tieonal 1500 típusú m ágnesötvöze 
tekre előírt mágneses paraméter értékeket. Ez 
jelentős, közel 4%  Со m egtakarítást jelent. A Nb 
tartalom  növekedésével a mágneses paraméter 
értékek csökkennek. Az optim ális ötvöző mennyi
ség 0,5%.

A mikroszondás vizsgálatok alapján megálla 
pítható, hogy a magasabb (1,44%  és az 1,93%) 
Nb tartalmú próbák esetében a Nb kiválások 
formájában figyelhető meg, elsősorban a kristály- 
határokon és elszórtan a kristályok belsejében.

A kisebb, 0,83%  Nb tartalm ú mintában a 
kristályhatárokon A1 dúsulás látható, Nb szeg 
regáció nem jelentkezik.

A különböző összetételű ötvözetek hőkezelési 
paramétereinek optim alizálása és a N b hatás- 
mechanizmusának vizsgálata még további kísér
leteket igényel.
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Műszaki és gazdasági hírek
Drágul az albán krómérc

A lbánia egyes jelek szerin t v á lto z ta tn i k íván  eddigi 
eladási po litiká ján  és ezu tán  a  k róm ércet nem  szállítja  
külföldre a piaci átlagárnál olcsóbban, ső t a  jelenlegi 
tárgya lások  során igyekszik m agasabb  á ra k a t elérni. 
Az ország az idén a  nem zetközi piac jelentős részét k ap a 
r in to tta  m eg m agának, főleg Á zsiában, ahol csak J a p á n 
nak  tö b b  m in t 100 ezer to n n á t a d o tt el, és jelentős 
m ennyiségeket szá llíto tt K ínának  is, jó m inőségű á ru t 
C IF  Ja p á n  p a ritá sb an  to n n á n k én t alig 70 do llárnál 
m agasabb egységáron. U gyanekkor m ás fontosabb 
term elő országok legalább 80 d o llá rt kértek .

Tokiói inform ációk szerin t a legutóbbi a lbán  a ján la 
tok , króm ércről m ár m egközelítik a  80 do llárt, ső t az 
1984. évre k ö tö tt  szállítások m ár ennél is drágábbak . 
A M ineralim pex állítólag m ár nem  is vállalja az idén 
még m egkö tö tt ellenüzleteket, hanem  ahol csak leh e t 
séges, ragaszkodik a kem énydevizában való fizetéshez.

Az a lbánoknak  ez az új á lláspon tja  részben azzal 
m agyarázható , hogy jobban bíznak m ár s a já t m ark e 
tingm u n k áju k b an . B ebizony íto tták , hogy a króm érc 
nek m egbízható szállítói és így m ár nincs okuk rá, hogy 
v ersen y társa ik a t a régebbi m értékben  alák ínálják . 
E zenkívül egyre inkább  szükségük van külföldi fizetési 
eszközökre, és ezért m inél tö b b e t ak a rn ak  a króm érc 
exportjábó l is elérni.

A lbánia törekvésének g á tja , hogy In d ia  is meg ak a rja  
szerezni m agának az ázsiai króm ércpiac nagyobb h án y a 
d á t. In d ián ak  sikerü lt éles verseny ellenében nagy kínai 
rendelést szereznie. Ezen kívül az alacsony h ajó fu v a r 
d íjak  lehetővé te tté k  A lbániának, hogy e x p o rtjá t 
Á zsiában viszonylag csekély szállítási költség terhe lte . 
A m ilyen m értékben  fellendül jövőre a hajófuvarozási 
tevékenység, a fu vard íjak  d rágu lása p rob lém át te re m t 
h e t A lbánia szám ár a a Távol-K eleten.

B iztosabbnak  látszik A lbánia sikere az európai 
piacokon, m ert i t t  a k o n k u ren c ián á l olcsóbb fuvarozási
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költségekkel szám olhat. Olaszország, az NSZK és Svéd, 
ország jelenleg nagy fogyasztó ja az albán  króm ércnek- 
és nem  valószínű, hogy ebben a helyzetben  változás 
következne be. (H .W .)

Metal Bulletin, 1983. okt. 11.

Az acélpiac kilátásai 1985-re

A Közös P iac Bizottsága és négy fő acélexportőr (S p a 
nyolország, Rom ánia Norvégia és B razilia ) közö tt, m ely 
u tó b b ira  m ég nem  k ö tö ttek  m egállapodást az E G K -val 
1986. évi eladási korlátozásárai, ja n u á r  m ásodik felében 
fo ly ta tó d n ak  a  tá rgya lások  és v árh a tó , hogy sikerü l k é t 
o ldalú  m egállapodásokat te tő  alá  hozni, m elyek az 1985. 
évi közös piaci acélim porto t az 1980, évi szívnonalnál 
10% -kal alacsonyabbra szorítják . E dd ig  m ár 11 ország 
fogad ta el azokat a  feltételeket, am elyek 4— 6 % -kal a 
közös piaci belső m inim ális á rak n á l alacsonyabb á ra k a t 
engedélyez nekik an n ak  ellenében, hogy önkétes ko rlá 
to záso k a t fogadnak el. B razilia  m ár m egállapodott a 
nyersvassal kapcso la tban , de még to v áb b  tá rg y a l az a- 
célról. A spanyolok az t követelik, hogy őket ne kezeljék 
úgy, m in t m ás h arm ad ik  országokat, m ivel függőben 
van  közös piaci tagságuk. A B izottság  azonban k ita r t  
am ellett, hogy nincs hely a  m ennyiséggel kapcsolatos 
engedm ényekre. A m ennyiben a két fél nem  tu d  m egál
lapodni a  Spanyolország  belépésének időpon tjá tó l (1986. 
jan u ár 1.) érvényes m ennyiségekről, akkor 1986. első 
negyedében a Spanyolországból szárm azó acélim porto t 
az 1985-re m egállap íto tt m ennyiség negyedére ko rlá toz 
zák.

B razilia prob lém áinak  megoldása a t tó l függ, hogy fel- 
függeszék a  Közös P iac döm pingellenes e ljá rásá t a  dúr- 
valem ezekkel, a  hidegen hengerelt finom lem ezekkel és a 
hengerhuzalokkal kapcso la tban . Jelenleg  m ár brazil 
kü ldö ttség  tá rgya l Brüsszelben, de kevés kilátással, hogy 
végleges m egoldásra jussanak . A döm pingellenes tev é 
kenység fontos részét fogja képezni a  tovább i tá rg y a lá 
soknak. A brazilok az t akadják ,hogy  ezeketfelfüggesszék. 
A Közös P iac szin tén  párto lná  az eljárások m egszünte 
té sé t, m ivel L atin — A m erikával m egallapodása van a 
gazdasági együttm űködésrő l. N orvégiának még m eg kell 
kötn ie a  Közös P iac B izo ttságával, az ezóvre szóló k é t 
o ldalú  m egállapodást és egyelőre a  m ú lt évi m egállapo 
dás feltételei a lap ján  fo ly ta tja  acélex p o rtjá t a  Közös P i 
ac országaiban.

Rom ánia  az egyetlen KGST ország, am elynek m ég 
m eg kell kötn ie az 1985-re vonatkozó m egállapodást. A 
jelek szerin t a megegyezés m ár közel van. A tárgya lások  
k á t eddig akadályozó problém a az volt, hogy R om án ia  
a  m ú lt évben a  durvalem ezek ex p o rtjá ra  összpontosí 
to t t a  erőfeszítéseit.

D onald T rau tle in  a  Bethlemem Steel elnöke teljes sú 
lyával m ögé á llt az am erikai acélipar felhívásának, mely 
a rra  irányú i, hogy az im p o rtá lt feldolgozott te rm ékekre 
15%-os p ó tv ám o t vessenek ki. T rau tle in  aggályát fejez 
te  ki, hogy az am erikai acélim portra m egállap íto tt új 
kv ó ták  következtében  m egnövekedhet az U SA -ba im 
p o rtá lt acélt ta rta lm azó  term ékek  m ennyisége. E g y  15 
% -os im p o rt pó tvám , am elyet a  feldolgozott term ékekre 
3 éves érvénnyel vetnének ki, nem  csak a z t segítené hogy 
m egnövekedjék az USA belföldön g y á r to t t  feldolgozott 
term ékekben  jelentkező felhasználása, és így az USA- 
ban  előállíto tt acél felhasználása, hanem  hozzájáru lna 
az USA 200 m illiárdUSA-os költségvetési h iányának  
50— 60 m illiárd m illiárd VSD-ra való csökkentéséhez, 
valam in t az USA Ja p án n a l szem beni 33 m illiárd VSD- 
os kereskedelm i m érleg— h iányának  m érsékléséhez.

Az Am erican Institu jte  fo r  Imported Steel elnöke ism é 
te lten  óva in te tte  az érdekelteket, hogy az acólim portok 
korlátozása az acélt ta rta lm azó  feldolgozott te rm ékek  
nagyobb im portjához vezethet és így csökken theti az 
A m erikában  e lőállíto tt acél ossz felhasználását. A bel 
földi acélárak  im portkorlátozásokból szárm azó acél 10 
% -ig te rjedő  emelése az USA feldolgozó válla la ti a r ra  
kényszerítheti, hogy az acélfélterm ék alkatrészeknek  
fo rrása it külföldön keressék. (H,W )

Az aeélpiae helyzete Brazíliában

B razilia  nyersacél term elése a  m ú lt évben 25,3 % -kal 
18,38 millió t-ás rekord  színvonalra em elkedett és ezzel 
a világ rangso rában  legalább a  8. helyet fogja elfoglalni. 
A B razil üzem ek a m ú lt év végén csaknem  teljes k ap a 
c itáskihasználással m űködtek  és ez a  legjobb eredm ény 
vo lt 1980 ó ta , am ikor 15,3 millió t - t  á llíto ttak  elő.

Az acélexport erőteljesen hozzájárú lt a  term elés nö 
veléséhez, m inthogy B razília több , m in t 6 millió t - t  szál 
l í to tt  ki és a  hengerelt acélok belföldi felhasználása-14,9 
% -kal 9 millió t- ra  em elkedett.

A hengerelt acélok 1984. évi term elése az t m u ta tja , 
hogy 16 % -kal 14,21 millió t- ra  növekedett. Az állam i 
tu la jd o n b an  levő vállalatok  7,96 millió t - t  g y á r to tta k , 
ez 10 % -os növekedést je len t az előző évhez, u g y an ak 
kor m agánkézben lévő vállalatok , am elyek B razíliában  
a  nem  lapos hengerelt te rm ékek  többségét á llítják  elő, 
te rm elésüket 24,7 % -kal 6,25 millió t- ra  növelték. (H ,W )

Metal Bulletin, jan. 18.

Brazília acéltermelése (Ezer tonnában)

Termék 1983 1984 Változás 
% -ban

N yersvas 12 944,5 17 294,3 33,0
Nyersacél 14 «70,0 18 384,7 25.3
Lemez buga exportra 0 1 299 —

Lapos hengerelt term ékek 7 240,4 7 902.3 10.0
Nem lapos heng. term ékek 5 014,8 0 251,0 24,7

Metal Bulletin, jan. 18.

Japán—Kínai aeéikapcsolatok

Ja p á n  1984. évi acélexportja  32,5 millió t  vo lt, azaz 
1,5 % -kal vo lt m agasabb, m in t 1983-ban és 14,27 m il 
liárd  $ é rték e t t e t t  ki. A K ín áb a  irányu ló  szállítások
15,9 % -kal 8,4 millió t-ra , az U ŞA -ba irányulók  34,5 %- 
kai 6,2 millió t- ra  em elkedtek. A  D élkelet— Ázsiai orszá 
gokba irányuló  jap án  acélexport 8,2 % -kal 8,9 millió t-ra  
csökkent, m íg a  K özép— K ele tre  irányu ló  szállítások 
38 % -kal 3,15 millió t- ra  estek  vissza. A Ja p á n  külkeres 
kedelm i és iparügy i m inisztérium  előrejelzése szerin t a 
jap án  acélterm elők 1985. első negyedében 25,8 millió t  
nyersacélt fognak előállítani, 400 000 t-v a l tö b b e t, m int 
am en n y it eredetileg becsültek.

A K ín a  részéről m egnyilvánuló növekvő kereslet az 
egyik fő oka annak , hogy a  jap án  acélterm elők felfelé 
m ódosíto tták  eredeti term elési e lő irányza tuka t. A japán  
acélterm elők nagy rem ényeket fűznek K ín áb a irányuló 
ezévi exportjukhoz, anná l is inkább , m ert az önkéntes 
korlátozási m egállapodás értelm ében az U SA -ba irán y u 
ló szállításaik  csökkenni fognak. A K aw asaki Steel az t 

. tervezi, hogy iro d á t n y it  Pekingben a  K ínáva l fo ly ta to tt 
üzleti tevékenység  kibővítése érdekében.

A m ú lt év első 9 hón ap jáb an  K ína 8,52 millió t  vas— 
és acélterm éket im p o rtá lt, 36,6 % -kal tö b b e t, m in t 1983. 
azonos időszakában. A kinai acélim port közel 85 % -a 
Jap án b ó l szárm azo tt. (H,W ,)

Metal Bulletin, jan. 25.

összeolvad a Krupp és a Kliicknor

A ny u g atn ém et szövetségi k a rte llh iv a ta l jó v áh ag y ta  
K ru p p  Stahl a Klöckner és az au sz trá l CB A . aeélvállala- 
to k  te rv eze tt egyesülését. A k a rte llh iv a ta l szerin t a  fú 
zió révén  keletkező új konszern piaci részesedése a  vizs 
g á lt te rü leteken  jóval 20 százalék a la t t  m arad . (Az N SZK 
beli szabályok 20 százalékban határozzák  m eg az t a  p ia 
ci részesedési sz in te t, am ely m ég tisztességes verseny t 
tesz lehetővé egy piacon.) A három  cég 1984-ben je len 
te t te  be fúziós szándékát, a pon tos feltételekről azonban 
m ég fo lynak a tárgyalások . (H,W )

HW O, 1985. m árcius l(i.
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I)R  üzem leállítása korszerűsítésre Venezuelában

A M idrex  cég m egvizsgálta a  venezuelai M inorca  
G50 k t/év  kapacitású  H IB  eljárással három  évig üzem el
te te t t  és jelenleg üzem en kívül álló d irek t redukciós üzem  
technológia v á ltásán ak  lehetőségét. Az üzem et a rossz 
m etallizáeiós hányad  ((18 %) m ia tt k e lle tt leállítani. A 
m ódosítás u tá n  az üzem  a  M idrex technológiával 350 
k t/év  te ljesítm énnyel m űködik m ajd. (H ,W )

Journal Francai» de Г ftleetrotherm ie, 1085. február

Ült üzem újraindítása Nigériában

A nigériai Delta Steel válla la t 1985. ja n u árjáb a n  újból 
m egind ítja  1 M t/é v  k ap acitású  D R  üzem ét és rem éli, 
hogy az indulás évében legalább 500 k t  e lő redukált te r 
m éket g y árt. A term elés egyrészét az 1 k t/n a p  kap ac i 
tá sú  sa já t acélm ű dolgozza fel. A feleslegre, elsősorban 
E u ró p áb an  keresnek vevőt. (H .W .)

Journal Francais de Г Fleet rot hermie. 1985. február

Működik az első szovjet miniaeélmfi

A bjelorussziai Zslobin-ban 1984 novem berében  k ét 
0 pászm ás 720 k t/év  k apacitású , D anieli g y á rtm án y ú , 
fo lyam atos öntőgép m egindításával befejeződött az el 
ső szovjetorosz m iniacélm ű üzem behelyezése. 1984 o k 
tóberében  in d u lt a  Voest— A lpine  á lta l szá llíto tt négy 
U H P  (u ltra  high power) ívkem encéje (100 tonnás, 75 M 
VA névleges telj.) 750 k t/é v  kapacitással, m ajd 500 k t/év  
kapacitású  rú d ö n tő  berendezés. (H ,W ,)

Journal Francai» de l’Électrot-hermie, 1985. február

Miniaeélmfi Ausztráliában

Qjeensland ta rto m án y  ko rm ánya engedélyezte, hogy 
C uujm lnnC  entral E ngieeringieány válla la ta  a Quest Corpo
ration C urrum bin -ban  250 k t -га bőv íthető , 100 k t induló 
k ap ac itású  acélm ű építésére. A berendezések zöm ét a 
L ever Leasing cég szállítja . A beruházási költség így 
66 M AU D-ról jelentősen csökkenthető . Az üzem kulcsra 
kész szállítására az angol D istington Engineering  cég 
vállalkozo tt. (tí,W ,)

Blick durch die W irtschaft, 1985. január 3.

Л világ acélfogyasztásának alakulása

A I IS I  (International Iron and Steel Instito te) közölte 
a világ acélfogyasztásának prognózisát:

1984 1985 1990 1995

Ipari országok 338 337 325 327

Fejlődő országok 100 104 122 140

Tőkés világ ossz. 438 441 447 467

KGST 212 215 200 190

Kína és É-Korea 00 63 75 88

Mindösszesen 710 719 722 745

H andelsblatt, 1985. febr. 21.
(HW)

Üzemi hírek
Függesztett, feszített csarnokszerkezet építése 

a „December 4” Drót művekben

A g y ár egyik fontos technológiai sora több  m in t 50 
éves faszerkezetű , három  hajós, 39 m éter széles csarnok 
részben üzem elt. T űz— és m unkavédelm i okok m ia tt 
kö telezték  a v á lla la to t a  csarnok záros h atá rid ő n  belüli 
lebontáséra.

A te rü le ti ado ttság o k  olyanok, hogy szabad terület 
nem  állt rendelkezésre új csarnok építésére. További 
p rob lém át okozott, hogy a  term elést— a kapcsolódó te ch 
nológiai fo lyam atok m ia tt— néhány  napnál tö b b re  nem  
leh e te tt leállítani.

A D4D, az I P A R T E V -et b íz ta  m eg tö b b  a lte rn a tív á 
ból álló ta n u lm á n y te rv  elkészítésével.
A feltételek az a lább iak  v o ltak :
— az új csarnokot a  régi fö lö tt kell m egépíteni úgy, 

hogy a kivitelezés a la t t  sem pillérek építésével, sem  
ideiglenes szerkezetekkel nem lehet zavarni a  te rm e 
lést.

— az új csarnok 60 m éteres fesz távú  legyen, mivel az 
ép ítés u tán  a  technológia bővül.

-— m eg kell vizsgálni az a lte rn a tív ák  egym áshoz, illetve 
hagyom ányos vasszerkezeti csarnokokhoz viszonyí
to t t  gazdaságosságát.

A ta n u lm á n y te rv  h árom  a lte rn a tív á t ta r ta lm a z o tt:
—  hagyom ányos acél te tőszerkezet
—  kötélfüggesztésű, fesz íte tt acélszerkezet
— fesz íte tt kö tél szerkezet

A fesztáv, az ép ítm ény  ipari jellege, illetve a g azd asá 
gosság figyelem bevételével a  m ásodik a lte rn a tív a , m el
le tt tö r té n t  a  döntés.
A kiviteli te rv ek e t az I P A R T E R V  k észíte tte  el.

A 60 m  fesztáv  2 db 500 m m -es hegesz te tt I — szelvé 
nyű  fő ta rtó v a l van  á th id a lv a , m elyek csuklósán kapcso 
lódnak egym áshoz, illetve a pillérhez. A fő tartó k , a  p il 

lérre tám aszkodó árbocokon á tv e z e te tt 3— 3 db 0  36- 
os sp irálszerkezetű  sodronykötéllel v an n ak  felfüggeszt 
ve. A pillér kiosztás 12 m, a  pillérekre tám aszk o d o tt ár- 
bócok hosszirányban 0  20-as sodronykötéllel vannak  
egym áshoz k ikötve. A te tő h é ja lá s t alum ínium  tra p é z 
lemez vízszigetelés alá beszerelt bordás alulem ezek kö 
zö tti k ih ab o síto tt poránhab  a lko tja . A födém  acélszer- 
szerkezetének sú lya  31,3 k p /m 2, a  héjalésé 15, k p /m 2.

A kivitelezést az Észak m agyarországi Állami É p ítő 
ipari V állala t végezte.

A z építés menete'.

Az önhordó acél te tőszerkezet a  meglévő csarnok v é 
gében le tt összeszerelve— héjalás nélkül, 12 m hosszban— 
m ajd a  pillérek vonalában  te lep íte tt sínpályán  a régi 
csarnok fölé v o n ta ttá k . E z u tá n  ú jab b  12 m le tt hozzá 
szerelve a meglevő tetőszerkezethez és ism éte lten  bel
jebb  v o n ta ttá k . A 12 m szakaszok összeszerelése és be- 
v o n ta tá sa  v áltakozva folyt, így a utolsó ü tem ben  a 72 
m  hosszú födém szakaszt egyszerre v o n ta ttá k .

A m ikor m inden m estergerenda a  végleges helye fölé 
k e rü lt az egész födém et leeresztették . (1. fénykép.)

A kö té lze te t az épü le t m elle tt szerelték össze az á rb o 
cokkal, m ajd  pillér állásonkén t közösen kerü ltek  beene- 
lésre, és a függesztő köteleket a  fő ta rtó k ra  rögzíte tték . 
E b b en  a helyzetben  a kötelek még laza á llap o tb an  vo l 
ta k . E zu tán  tö r té n t  a  kötelek megfeszítése, am i tu la jd o n 
képpen a fő ta rtó k  tú lem elését je len ti. A feszítés a  12 db 
pillérnél elhelyezett párhuzam osan  k ö tö tt h id rau likáva l 
tö r té n t, a  feszítőerő 60 to n n a  volt.

A feszítés befejezése u tán  a  csarnok építése h agyom á 
nyosnak m ondható  építési technológiával folyt tovább . 
(2. fe jkép)
Az ism erte te tt m ódszer előnyei a D 4D -nél:
1. Az új csarnok építése a la t t  semmiféle m u n k á t sem

kellett végezni az üzemelő régi csarnokban.
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2. A régi csarnokban  a  te rm e lé s t m unkavédelm i okok 
m ia tt  csak az a lább i esetekben k elle tt ideiglenesen le 
á llítan i :
—  v o n ta tásk o r, összesen 8 ó rára
—  dúcok beem elésénél, összesen 12 ó rára
—  a te tő szerkezet leengedésekor, 3 ó rára
—  a k ö té lze t feszítésekor, 8 ó rára

Osszeségében elm ondható , hogy az építés— szerelés m i
a t t  az üzem ben csak kb. 1,5 napos term eléskiesés á llt 
elő.
3. A te tőhéja lás készítése közben az üzem  fo lyam atosan  

te rm elt, m ivel a  régi te tő  v éd ő te tő k én t funkcionált.
4. Az üzem ben optim ális te lep ítés t le h e te tt m egvalósí

ta n i a közbenső p illérek elhagyása m ia tt.
5. Az ép ítm ény  fajlagos költsége— világítási és ép ü le t 

gépészettel eg y ü tt— 15 800— F t/m 2, am i a  különleges 
kö rü lm ényeket tek in tv e  k im o n d o ttan  kedvezőnek 
m ondható .

A ján lh ató  felhasználási te rü le tek :
—  rekonstrukció , ahol az elm ondottakhoz hasonló 

körülm ények, felté te lek  vannak .
—  olyan csarnokoknál ahol a  nagyfesztáv  alapvető  

szem pont (vélem ényünk szerin t ezen szerkezet 40 m 
— 100 m  -es fesztávok k ö zö tt hasznosítható  leggaz 
daságosabban) .

— S portlé tesítm ények  utólagos lefedése.
Végezetül m eg kell jegyeznünk, hogy az ism erte te tt

szerkezet, illetve építési m ód elterjesztése csak fóválal- 
kozói rendszerbe lá tsz ik  tehetségesnek.

M eggyőződésünk, hogy megfelelő fővállalkozás esetén 
ex p o rtra  is v an  lehetőség.

Heidl János

Szovjet hengerállványt vásárolt a Csepel Fémmű

Az országhatárokon  belül és k ívü l eg y arán t k ere se tt 
te rm ék  a színesfém  cső és rúd . A Csepel Fémmű cső—- és 
rúdhúzó  üzem e m eglehetősen e lav u lt m ár, így egyre ke-

képesek eleget tenn i a  piaci igényeknek. A korszerűsítés 
első berendezését, a  Szovjetuniótól vásáro lt hidegpilgere- 
ző h engerállvány t jövőre helyezik üzem be. A 820 ezer 
rubel é rték ű  hidegpilgerező segítségével növelhetik  a 
csőgyártás m ennyiségét, ja v íth a tjá k  a  m inőségét, szé 
lesíthe tik  a válasz téko t. A berendezés au to m atizá ltság a  
a  m ai kornak  megfelelő.

A szalaggyártás fejlesztése sz in tén  ak tu á lis  té m a  a 
F ém m űben. Még 1984 szeptem berben m egkezdhetik  a 
p róbaüzem et a  20 millió fo rin té rt é p í tte te t t  különleges 
izzítókem encóvel. A K G Y V -tól ren d e lt új kem ence lehe 
tő v é  teszi, hogy az eddigi 3— 3,5 százalékos anyagleégós 
h e ly e tt 1 százaléknál is kevesebb anyagleégéssel h ev ít 
sék fel hengerlés e lő tt az ö n tö tt  tu sk ó k a t. Az új kem ence 
to v á b b á  az eddig haszná lt 80 kg-os finom kohászati tus- 
kóknál lényegesen nagyobb, 300— 400 kg-os tu sk ó k  he 
v ítésére is alkalm as.

Az ú j kem encével te h á t  term elékenyebbé teh e tő  a  fi
nom kohászati szalaggyártás is. A vákuum öntöde eleve 
nagyobb  tu sk ó k a t ö n th e t, s ezeket a  nagyobb tu sk ó k a t 
hengerük elő, m ajd  a  sz in tén  nagyobb sú lyú  előhenge 
re lt fé lg y ártm án y t kü ldhe tik  to v áb b  szalaghengerlésre. 
E z ideig a m odern vákuum öntöde és a  m odern szalag- 
hengerdei berendezések előnyeit nem  tu d tá k  megfelelően 
k ihasználn i a  nagym éretű  izzításra  is alkalm as kem ence 
h iányában .

U gyancsak  a  v ertikum  hiányzó berendezése v o lt a 
szalagok csiszolására alkalm as gép. M ár m egkö tö tték  a 
szerződést az N SZK -beli F R Ö Ii L IN G  céggel, a  F ém m ű 
ben  üzemelő hengerállványok szállító jával, s ennek é r 
te lm ében m ég idén m egkapja a  F ém m ű ezt a  15 millió 
fo rin tnak  megfelelő érték ű  csiszolóberendezést is. Jö v ő 
re  te h á t  m ár csiszolt k iv itelben  is szállítanak  szalagokat, 
s az eddig felü leth ibával k ise le jtezett szalagokat is 
ja v íth a tjá k  m ég átcsiszolással.

1985 év  tav aszán  ad ják  á t  a  rendeltetésszerű  haszná 
la tn a k  a  F ém m ű szám ítógép— k ö zp o n tjá t is. 15 millió 
fo rin to t fo rd ítan ak  erre. A k o rábban  a  F ém m ű szociáüs 
épületében  m űködő nem zetközi kapcsolatok  főosztálya 
felszabadult iro d á it haszn á lták  fel a  szám ítógép— köz 
p o n t k ia lak ítására. A F ém m ű igényei szerin t te rv eze tt 
szám ítógép— központtó l a z t v árják , hogy a  v o lt trö szti 
központi szám ítógép— bázisnál o lcsóbban és ru g alm a 
sabban  m ű k ö d te th e tik  ez t a  s a já t bázist.

Az eddig em líte tt fejlesztéseknél lényegesen nagyobb 
lép tékű  az új rézfinom ító  üzem  építése. E z  a  m ár évek 
kel ezelő tt m egkezdett m unka 1985. tav aszára  fejeződik 
be. Az ú j rézfinom ító jobb  an y ag ellá tásá t szolgálja m ajd  
az a  m ár meglévő hu lladék töm örítő  gép is, m elynek fel
ú jí tá sá t sz in tén  m egrendelték  egy osz trák  cégtől, 2 M 
A TS-ért. (HW )

Csepel, 1984. július 6.

Űj berendezéseket helyeznek üzembe 
a Csepeli Transzformátorgyárban

J ó l halad  az új berendezések alapozása a  Transzfor 
mátorgyárban. M ár ja n u á rb an  befejezték  a  hu llám osító  
gépsor alapozási m u n k á it, s h am arosan  elkészült a  he 
gesztőrobot, v a lam in t a  robotkiszolgáló egységek a la 
pozása. A  nap o k b an  kerü l sor a  hullám osfalu  tran sz fo r 
m átorszekrények  g y á r tá sá t lehetővé tevő  gépek elhe 
lyezésére. A  Volán  speciális berendezésekkel em eli az 
alapokra  a  10— 17 to n n ás egységeket. M iközben a  szere 
lés és és a  próbaüzem  befejeződik, az új gépek körül az 
üzem csarnokot is felú jítják . A  fémfeldolgozó üzem csar 
nok  k é t h a jó ján a k  korszerűsítését az első félév végére 
fejezik be. A hegesztő robo to t v á rh a tó an  áprilisban  k ap 
ja  m eg a  T ranszform átorgyár. E k k o r kezdik m eg a ro b o t 
a  három  forgódaru  és a  tö b b i robotkiszolgáló egység 
szerelését. Az ú jszerű  m ódon g y á r to t t  transzfo rm áto r- 
szekrények jelentősen ja v ítjá k  m ajd  a  v á lla la t verseny- 
képességét. A hullám osfalu  szekrények a  hagyom ányos 
rad iá to ros hű tósű  szekrényeknél jó v a l kedvezőbb m ű 
szaki lehetőségeket b iz tosítanak , a  nagyfokú g ép esíte tt 
ség, a  rob o ttech n ik a  alkalm azása pedig a  term elékeny 
séget növeli. Az ú j gépek üzem be helyezésével egyhar- 
m ad ára  csökkenthető  a  vasszerkezeti egységek g y á r tá 
sá ra  fo rd íto tt idő. (HW )

Csepel, 1985. március 1.
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Könyvismertetés
Az alsómagyarországi bányászat-kohászat arany

könyve.

(Das goldene B ergbuch —  Z la tá  k n ih a  Lanícka. H rsg. 
J . Vozár, B ratislava , 1983. Veda. 264 p . —  u ta tá sa e n ta  
Slovaeiae M ontan istica —  120 Kos.)

A szlovákiai bánya- és k o h ó tö rtén e t k u ta tá s a  és 
könyvk iadása ism ét igen értékes és szép k iad v án n y a l 
g azd ag íto tta  nem csak a  b án y ászat-kohászat hata lm as, 
h a tá ro k a t nem  ism erő szakm ai tá rsad a lm át, hanem  
eg y ú tta l, s különösen a  K árpát-m edencében  élő n épeket 
—  m agyarokat, ném eteket, sz lávokat, ro m án o k a t —  
ak ik  évezredet m eghaladó idő ó ta  közösen küzdenek és 
vere jtékeznek, hogy a  föld m élyében rejlő  ásvány i 
kincsek az i t t  élő em berek ja v á ra  v á ljan ak  hasznossá. 
A neves pozsonyi k u ta tóé , Joze f Vozár-é az érdem , hogy 
a  18. századi alsóm agyarországi bán y ásza to t-k o h ásza to t 
részletesen és szem léletesen ism ertető  kéz ira t, az ún. 
„Selm eci a ran y  b án y ak ö n y v ” keletkezésének kö rü l 
m ényeit és v arián sa it fö lk u ta tta , m ajd  a  szöveg n é 
m e t és szlovák nyelvű  k ritik a i k iad ásá t m egszerkesz 
te tte .

Az 1764-ben kele tkeze tt kéz ira t selmeci példánya köz 
ism ert v o lt nem csak a  tö r té n e tk u ta tó k , hanem  a gy ak o r 
ló bányászok-kohászok e lő tt is (erre u ta l a  díszes, a ra 
nyos bordó kötés erős elhasználódása, szem ben a k ét 
bécsi példánnyal). A  tö rté n e ti irodalom ban először 
M . V . L ipoid  1867-ben m egjelent írásában  h iva tkozik  rá  
(Jb . der к . к. Geolog. R eiehsanst.) Orillusz E m il b án y a 
m érnök, a  selm eci bányaigazgatóság  vezetője 1903-ban 
m ár ism erte a  kéz ira tn ak  a  bécsi H ofkam m erarch iv-ban  
ő rzö tt p é ld án y á t is, ső t a  k é t k éz ira t ta r ta lm á t és szer 
k ezeté t össze is v e te tte . Az 1960-as évek  közepén szlovák 
történészek  m egkezdték a  m ár ism ert k é t példány  szö 
vegének k ritik a i v izsgálatá t. 1979-ben J . Vozár a  bécsi 
N ationalb ib lio thek-ben  ú jab b  p é ld án y t ta lá lt, s egyben 
bécsi és selmeci levéltári k u ta táso k k al tisz tázza  a  ké 
z ira tok  keletkezésének körülm ényeit.

Az uralkodó szükségesnek ta r t ja ,  hogy az 1764-es 
pozsonyi országgyűlésre u tazó  József trónörökös és 
Lipót főherceg (a későbbi I I .  L ipót király) m eglátogassa 
az alsóm agyarországi bányav idéket, s közvetlen t a 
p asz ta la to k a t szerezzen a  bányászat, az ércelőkészítés, a  
kohászat, a pénzverés és az erdészet m esterségéről és 
vezetéséről. U tas ítja  a  selmeci főkam aragrófot, hogy a  
selmeci, a  körm öci és a besztercebányai k am ara  b án y á 
szati és kohászati lé tesítm ényeit, az a lkalm azo tt te ch 
nológiai e ljárásokat, a  gépi berendezéseket, term elési 
s ta tisz tik á it stb . ta rta lm azó  tem atik u s összeállítást 
készíttessen  a  jövendő uralkodók részére. (A három  
helyről, tö b b  h ónap  leforgása a la t t  beérkező anyagok 
összeszerkesztése, m ásolása okozta a  három  példány  el
téréseit.) József és Lipót, v a lam in t Albert szász herceg 
(később sógoruk) tíz  napos feszes p rogram ú lá to g a tá 
sából k é t érdekességet em lítenék: egy nap ig  csak a  v i 
lághírű  Hell-féle vízoszlopos gépeket (W assersäeulen-

M aschinen) és gőzgépeket (Feuer-M aschinen) ta n u lm á 
ny o zták  a  konstru k tő r, Hell Jo se f K ari személyes közre 
m űködésével; a  m ásik : a  lá togatás e lő tt a  selmeci fő 
u tcán  és -tereken számos h áz a t ta ta ro z tak , u ta k a t, u t 
cákat, h id ak a t ép íte ttek , v a lam in t 118 h iv a ta ln o k  és 
826 bányász-kohász részére v a r ra tta k  új ru h á t  (az előb 
b iekét teljes egészében, az u tó b b iak é t csak h a rm a d 
rész t fizette a  kincstár, v iszont ezek m eg is ta r th a t tá k  
m aguknak...)

Az A rany  bányakönyv  négy fejezetre —  Selmec, K ör- 
möc, B esztercebánya és a  vaskohászat —  tagolódik, s 
n y o m ta tásb an  218 o lda lt tesz ki, 18 képpel és 62 té r 
képpel illusztrálva. A kiadás alap jáu l a  bécsi H ofkam 
m erarchiv-ban  ő rzö tt példány szolgált alapul.

A Selmecbányái fejezet a  legterjedelm esebb (120 old.) 
a  k incstári és m agánbányák  részletes ism ertetése b án y a 
térképekkel, a  híres selmeci bányagépek m űvészi ihle- 
te ttsé g ű  rajzai, az ércelőkészítós berendezései, a  kémlő- 
m űhelyek és -kem encék ra jza i és leírásai, az ezüst 
kohászat ism ertetése és a  kohók rajzai, végül term elési 
és szem élyzeti s ta tisz tik a . A körm öcbányai rész (46. old.) 
hasonló szerkezetű: k incstári és m agánybányam űvek , 
zúzóm űvek, az aran y k o h ászat berendezései és össze
foglaló sta tisz tika . A besztercebányai fejezetben  (44. old. 
az úrvölgyi rézbányákat, a  zúzóm fiveket, a  rézkohászat 
berendezéseit és a  kem encéket, a  rézhám ort és a  réz- 
pénzverést ism erte tik  bőséges illusztrációval és s ta tisz 
tikával. Végül az alsóm agyarországi bányakerü le thez 
ta rto zó  róhnici (K isgaram ) és tiszolci k incstári v as 
g y árak  le írásé t ta lá lju k  (9 old.) az A rany  b án y ak ö n y v 
ben. A m űszaki rajzok  és bányatérképek  m elle tt m űvé 
szi panorám aképek  (tollrajzok) teszik  hangulatossá a 
k ia d v án y t: Selm ecbánya, Szélakna, K örm öcbánya, 
U rvölgy.

Az ad a to k  gazdag tá rházábó l a  lé tszám sta tisz tik á t 
em eljük ki az akkori b án y ászat és kohászat m éreteinek 
szem léltetésére. A  három  alsóm agyarországi bányaváros 
bán y ásza táb an  és kohásza tában  ekkor 9824 em ber 
tev ék en y k ed e tt (ennek k é th arm ad a  a  k incstári üzem ek 
ben): Selmecen 7247-en, K örm öcön 1399-en, B eszterce 
b án y án  és a  vaskohászatban  pedig 1178-an Az össz- 
lé tszám  m in tegy  3% -a a  h iv a ta ln o k  és term elésirány ító , 
60 % -á t a  bányam űvelésben, 7 % -á t az ércelőkészítésben, 
10% -át a  kohászatban , 20 % -á t pedig a  gépészetben és 
k a rb a n ta rtá sb an  fog lalkozta tták . (A k é t k incstári 
vasgyárban  123 fős szem élyzet volt.) A történelm i 
M agyarország lakossága ekkor nyolc és félmillió volt, 
Selm ecbánya negyvenezer lakosával az ország h a rm a 
d ik  legnépesebb városa volt.

Az igényes nyom datechn ikával m eg je len te te tt ren d 
k ívül szép könyv, —  m ely m éltán  a ra t  s ik e rt m ind a 
történészek , m ind pedig a  szakm a m ú ltja  irá n t érdek 
lődők körében —  fölhívja a  m i figyelm ünket is évez 
redes m ú ltú  bányászatunk-kohászatunk  em lékeinek föl
tá rá sá ra  és közkincsé té telére.

Dr. Zsám boki László

Ez évi nagyrendezvényeink
IX. Országos Nyers vasgyártő és Acélgyártó Konferencia Siófokon, szept. 10—12. 

„Miskolc 85”  bányász-kohász kiállítás okt. 21—25.

73. Tisztújító küldöttgyűlés Budapesten november 15—16-án.
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Vezetői konferencia októberben Budapesten
A szocialista országok vezetési és szervezési tudo 

m ányos egyesületeinek részvételével a  Szervezési és 
V ezetési Tudom ányos Társaság 1985. október 22—24-én 
B udapesten

„ K r e a t i v i t á s  és  i n n o v á c ió  

a  v á l l a l a t i  v e z e té s b e n

cím en konferenciát rendez.
A konferenc iára  ben y ú jto tt hazai és külfö ld i elő 

adások a lap ján  nyitó-, záró-, p lenáris  ü léseken, v a la 
m in t négy (A, B, C, D) szekcióban k erü l sor a  ta 
nácskozásra.

Az „A" szekció  a  válla la ti gyakorla tban  m egkívánt 
új, elvi, szem léleti kérdéseket tárgyalja .

A „B ” szekció  m egbeszélésein a  hangsúly  a  gazda 
sági refo rm unk  k ibontakozását szolgáló hazai, v a la 
m in t külfö ld i gyakorla tban  bevált felső vállalatveze 
tési k rea tív  és innovatív  eljárások, m ódszerek a lk a l 
m azásának tap asz ta la ta in  lesz.

A „C” szekcióban  olyan vállalatvezetési m odellek 
kerü lnek  ism ertetésre, am elyek a lkalm asak  a rra , hogy 
m in táu l szolgáljanak az innovatív  vállalatok  vezeté 
sének.

A „D” szekcióban  a vezetői team  m unka a lk a lm a 
zásá t elősegítő m ódszerekről vezetői k iscsoport m eg 
beszélések lesznek. E bben a szekcióban röv id íte tt v e 
zető i tréningre kerü l sor!

Jelentkezésével kapcsolatosan k é rjen  inform áció t az 
SZVT T itkárságán! (Bp. VI., A nker köz 1. 1061, te le 
fon: 222-093).

Értesítés
Egyesületünk 1985. novem ber 16-án, szom baton a 
MTESZ Székházában ta r t ja  73. tisz tú jító  k ü ld ö tt köz 
gyűlését.

NAPIRED

1. Elnöki m egnyitó
2. Az elnökség beszám olója
3. Az Ellenőrző Bizottság jelen tése
4. Vezetőségválasztás
5. Egyesületi k itün te tések  átadása
6. V ita
7. H atározati javasla t
8. Zárszó

A lapszabályunk érte lm ében  a  küldöttközgyűlésen 
m inden egyesületi tag rész t vehet, azon felszólalhat, 
de szavazati joga csak a helyi szervezetek á lta l m eg 

válasz to tt kü ldö tteknek  van. A közgyűlés elé terjesz 
tendő esetleges ind ítványokat október 15-ig kell írá s 
ban beküldeni egyesületünk titkárságához. (OA)

★
Lapjaink előállításának részbeni fedezését biztosító 

állami dotáció csökken. Egyesületünk elnöksége arra 
kényszerült, hogy javaslatot tegyen a tagdíj havi 10 F t- 
os emelésére. Ezt a javaslatot az OMBKE 72. Köz
gyűlése elfogadta.

Az átutalási csekkel rendelkezőket kérjük, az OTP- 
nél szíveskedjenek a felemelt összeg befizetése iránt 
intézkedni.

1985. évtől 360 Ft az évi tagsági díj.
Nyugdíjasok, családtagok, katonák, gyesen levők 

tagsági díja változatlanul évi 120 Ft.
OMBKE

Tagnyilvántartás

Szerzőink figyelmébe
1. K érjü k  a  kéz ira tok ra  vonatkozó nyom dai előírások pontos b etartásá t, o lda lankén t 25 sor, „2-es” sor 

távolság, az áb rá k a t és táb lázatokat külön lapokon kérjük .
2. Egy cikk kézirata a 25 kéziratoldalnyi terjedelmet lehetőleg ne haladja meg. (Két példányt kérünk be

küldeni.)
3. Kérjük az új „Sí” mértékegységek használatát. Szerkesztőség

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 118. évfolyam, 7. szám 307



Közlemények
A m iskolci N ehézipari M űszaki Egyetem  

felvételt h ird e t szakm érnöki szakokra

K ohóm érnöki Kar

Ipari kem encék szakm érnöki szak  
Ipari kem encék szakm érnöki szakra a kohászat, az 
energiagazdálkodás, a  tüzeléstechnika, a  kem ence 
tervezés — építés és üzem eltetés te rü le tén  dolgozó, 
egyetem i oklevéllel rendelkező szakem berek je len t 
kezhetnek.

G épészm érnöki Kar

Hegesztő szakm érnöki szak 
H id rau lik a-p n eu m atik a  szakm érnöki szak 
Szerszám szerkesztő és gyártó  szakm érnöki szak 
V egyipari rendszerbiztonsági szakm érnöki szak

H egesztő szakm érnöki szakra  a  hegesztés szak terü le 
tén  dolgozó okleveles gépészm érnökök je len tkezhet 
nek. A szakon a hegesztések anyagism erete, a  hegesz 
tőberendezéseknek és a  hegesztett szerkezetek te rv e 
zésének ism erete ire  tám aszkodva a  gyártástechnoló 
g ia korszerű  elveinek m egfelelő hegesztéstechnológiai 
képzés történ ik .

H idraulika-pneum atika  szakm érnöki szak

A  képzés cé lja : álta lános alapok h id rau likus, p n eu 
m atikus gépek, berendezések tervezéséhez és k a rb a n 
ta rtásához; az elem  és rendszertervezői ism eretek  el 
sa já títása ; fak u lta tív  tan tá rg y ak  kere tében  speciális 
ism eretek  nyújtása .

Szerszám szerkesztő  és gyártó szakm érnöki szakra  je 
len tkezhetnek  azok a gépészm érnöki oklevéllel ren 

delkezők, ak ik  üzem i vagy ku ta tó in téze ti gyakorlato t 
szereztek. A tananyag  a gépgyártástechnológiai szakos 
m érnökképzés anyagára épül.

Vegyipari rendszerbiztonsági szakm érnöki szakra  fe l 
vételüket k érh e tik  azok az okleveles gépészm érnökök, 
ak ik  a  vegyipari és rokonipari rendszerek  (berende 
zések) tervezésével, gyártásával, szerelésével, üzem el
tetésével, k arb an tartá sáv a l, b iztonságtechnikai és h a 
tósági ellenőrzésével foglalkoznak, m érnöki m u n k a 
kö rt lá tn ak  el.
A képzés a  je lze tt szakokon m egfelelő szám ú je len t 
kezés esetén 1986 feb ru á rjáb an  indul. Az okta tás négy 
féléves, levelező form ában.

Felvételi vizsga nincs, azok jelen tkezhetnek , ak ik  
legalább 2 éves szakm ai gyakorla tta l rendelkeznek. A 
hallgatók állam vizsga le tétele u tán  szakm érnöki okle 
velet nyernek.

A fe lvételt a  felsőoktatási in tézm ények részére 
rendszeresíte tt „Jelentkezési lap ”-on kell kérn i (be
szerezhető postahivatalokban). M ellékelni kell önélet 
rajzot, m unkaadói javaslato t, oklevelet (vagy h iteles 
m ásolatát). A F elvételi k ére lm et a  m un k álta tó n ál kell 
benyújtan i, am elynek azt vélem ényezés u tá n  az egye
tem nek 1985. szep tem ber hó 15-ig kell m egküldenie.

A  13/1984. MM szám ú u tasítá s 2. § a lap ján  a  szakm ér 
nökképzésben való részvétel önköltséges. A m u n k á l 
ta tó  a költségeket a  képzésre való kötelező kijelölés, 
illetőleg tanu lm ány i szerződés kötése esetén részben, 
vagy egészben á tv álla lh a tja .

NME

Egyetemi hírek
Egyesületi könyvtárunk  ú j o tthona

M int ism eretes, az egyesület ú j k ö nyv tár- és olva 
sóhelyiségét 1984. decem ber 18-án B udapesten, a  Bá 
nyászati A kn a m ély ítő  Vállalat Szt. István  krt. 11. sz. 
a la tti székházában, m in t az egyesület ú j lé tesítm ényét 
felavatták .

A két helyiségből és kézi rak tá rbó l, va lam in t ru 
h a tárb ó l álló te rü le ten  helyet b iz tosíto ttunk  a köny 
veknek és a  folyóiratok egy részének. Je len leg  az 
olvasóhelyiséget — am íg a  további helyiségek helyre- 
á llítási m u n k á la ta i be nem  fejeződnek — egyesületi 
k lubhelyiségnek is használják .

A fo lyó iratokat to vábbra  is a  K özponti Bányászati 
Fejlesztési In tézet alagsori helyiségében táro ljuk . Á t
szállításuk  csak akkor oldható meg, h a  szám unkra, a 
további hely reállítási m unkálatok  befejezéséig ideig 
lenes táro lási hely  biztosítható.

Az új könyvtárhely iséget he ten k én t két napon, h é t 
főn és csütörtökön 15—18 óráig ta r t ju k  ny itv a  az é r 
deklődők szám ára. A könyvtárban , n y ito tt polcon h e 
lye t b iz tosíto ttunk  a  legújabb szakfolyóiratok szám á 
r a  is, m elyek a  helyszínen, a  könyvtári n y itv a ta rtá s  
ideje  a la tt m egtekin thetők . Az érdeklődésre szám ot 
ta rtó  cikkekről, k ívánság ra  m ásolato t készítte thetünk .

A B ányászati és K ohászati Lapok egyes szám aiból, 
1903. évtől kezdődően több le t példányokkal rende lke 
zünk, m elyekből 15,— F t té rítés  ellenében egyes szá 
m ok igényelhetők. 1868—1984. m inden  lapból v an  b e 
k ö tö tt példány. A könyvtárból beszerezhető, vagy o tt 
m egtekin thető  ta rta lom m utató  (Bányászati és K ohá 
szati Lapok 1868—1968., K ohászat 1951—1967.) szerin t 
k iválaszto tt szakcikkekről —, am ennyiben  nincs több 
le tpéldány  —, k ívánságra, té rítés  ellenében m ásolatot 
készíttetünk.

A könyvekről katalógus m ég nem  készült, de a  fe l 
fek te te tt kartonok  a lap ján  az igényelt könyvek k ik e 
reshetők a  könyv cím, vagy a  szerző nevének ism ere 
tében.

K önyvtári ügyekben érdeklődni lehet könyvtári 
n y itv a ta rtá s i időben szem élyesen a könyvtárban , vagy 
telefonon (534-600, 159. m ellék), vagy az egyesület t i t 
kárságán, illetőleg a  könyvtáros lakásán  358-368 te le 
fonszám on. Könyv-, vagy folyóiratigénylések, az egye 
sü le t titk árság án  is leadhatók, a  könyvtárosnak  cí
mezve.

Dr. Érsek E lek  
oki. bányam érnök 

könyvtáros
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f é m k o h A s z a t
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

A Pourbaix diagramok felhasználása a hidrometallurgiában
D B . H O R V Á T H  Z O L T Á N  tazv. egyetemi tan á r Nehézipari Műszaki Egyetem

D K :669.053.4

A  Pourbaix-diagram  a vizes oldatokban lejátszó 
dófo lyam atok elektródpotenciáljának a pH -val, a 
hidrogén-aktivitás reciprokának a logatitmusával 
való változását mutatja. A  hidrometallurgiában a 
Pourbaix-diagramok a hidrolízis, az elektrolízis 
és a cementálás tanulm ányozására használhatók.

A Pourbaix-diagram a vizes oldatokban leját 
szódó folyamatok elektródpotenciáljának a pH -val, 
a hidrogénion-aktivitás reciprokának a logaritm u
sával való változását mutatja.

A vizes oldat, am int az 1. ábra is szem lélteti, a 
hidrogén és az oxigén elektródpotenciálgörbéje 
által határolt területben stabilis. Ez a terület az 
ábra tanúsága szerint a hidrogén, illetőleg az 
oxigén aktivitásának (fugacitásának, parciális nyo 
másának) és tú lfeszültségének a növelésével b őv ít 
hető. A  diagramban a hidrogéniont nem tartal 
mazó reakciók elektródpotenciálját vízszintes, az 
adott pH-nál, elektront nem tartalm azó folyam a
tokét pedig függőleges egyenes szem lélteti.

A hidrometallurgiában a Pourbaix-diagramok a 
hidrolízis az elektrolízis és a cementálás tanul
mányozására használhatók.

Hidrolízis
Valamely fém et, oxigént és hidrogént tartal 

mazó rendszerben lejátszódó folyam atokat az 1. ábra. A Pourbaix-diagramban a víz stabilitásterülete

A fóm-oxigen-hidrogén-rendszerben pljátszódó fontosabb reakciók

e H  + j H 2o O H - e

M — 4 0 0 0 — 4 1 — 1 2 0 0 0 Me

N 2 0 0 — 1 2 i 0 0 0 0 0 Me +

0 — 1 1 0 о i 0 0 0 0 0 H 2

P 0 0 1 0 — 2 v  j 0 2 v — 1 0 0 H  +

Q ---V 1 0 0 — V  j 0 V — 1 0 0 o 2

S 0 0 0 0 — 1 ! 0 l 1 — 1 0 H „0

T - — 1 0 0 о j 0 0 0 1 - > + z )  _ Me(OH),, 

Me(OH ) z ~
r  +  z

1. m átrix

A fém-oxigén-hidrogén-rendszerben az plektródpotenciálok változása a pH-val
2. m átrix

M -  4 - 1 0 0 0 — 4 1 0 0 - - A t í °

N — 2 1 0 0 1 2 0 0 0 19,144 T lg А Ш

0 -------V 1 1 — 1 0 0 0 0 0 19,144 T lg A Me +

P  VeMe 0 = l 1 — 1 0 -— 2 v 0 0 0 19,144 T lg A H

Q V 1 0 0 0 V 0 0 0 19,144 T lg pH

s 0 1 0 0 0 — 1 0 1 0 19,144 T lg A 0 2

T - — V - „ I 1 0 0 0 0 — 1 — ( r + z ) _ 19,144 T lg AMe(O H y~  

_19,144 T lg pÖ H  ’’ + _
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Ezekből az egyenletekből az elektródpotenciálok:

2. ábra. A  Porubaix-diagramban a fém -kation -anion, 
fém hidroxid és a színfém  stabilitásterülete, valam int ezek 

változtatásának lehetőségei

1. mátrix, az egyenletek segítségével felírható 
elektródpotenciálokat pedig a 2. mátrix tartal 
mazza. Az utóbbiakat a pH  függvényében a
2. ábra mutatja. Ebből m egállapítható, hogy a 
savas oldatban kationként jelenlévő fém a pH  
növelésével, azaz az eredeti és a hidrolíziskor 
felszabaduló sav elfogyasztásával alakítható hid- 
roxiddá, a lúgus oldatban anionalakban előfor
duló fém pedig a pH  csökkentésével, vagyis az 
eredeti és a hidrolízisnél keletkező lúg sóvá alakí
tásával hidrolizáltatható.

A sav, ill. a lúg közömbösítésére a legcélszerűbb 
a számunkra értékes fém valam ilyen vegyületét 
(oxidját, hidroxidját) vagy gázt (NH 3-at, C 02-t) 
használni. Az első esetben a fém értékét lehet 
növelni és az oldat továbbfeldolgozása gazdaságo 
sabb, a másodikban a kedvező reakciókinetikai 
feltételek könnyebben biztosíthatók.

Cementálás

Valamely Me-fém M-elemmel való cem entálásánál 
lejátszódó

n Me -fvM  =  n Ме +  1»МЛ+ (1)
bruttóreakció a következő részfolyamatokból tevő 

dik össze:
n Me -t~nre =  n Me ,  (2)

rM —пге =  Ми+ (3)
Az utóbbiak szabadentalpiája és az elektródpoten 
ciálok között a következő összefüggések írhatók 
fel:

AG„ =  AG%+n R T  In— =  - n r F e iu o  
* A mc ” +

AG3 =  AG% +  vRT  In— =  n id b f .

о . R T
^ = C + i r ln

A Me6 +
IMe.

ем z
R T

M
In

I Амп
I A Me

(Ezek adott esetben a túlfeszültséggel — e, —  
negatívabbak.)

A bruttófolyam at akkor játszódik le balról 
jobbra, ha ennek szabadentalpiája negatív, vagyis 
ha

AQX — AG2-\-AG3 — nrF /ем — еме\\ <  0 . 
Ez a feltétel akkor teljesül, ha

|ед/е — ем =  Ae =  Ae° +

— A e\ >  0 (4)

Az elektródpotenciálok különbsége, am int a
4. ábra is mutatja, a következő fogásokkal tehető
p ozitívvá:

1. negatív normálpotenciálú cementálószert válasz 
tunk,

2 . növeljük a hőmérsékletet (atmoszférikus nyo 
másnál 100 °C, nyomás a latt az oldat kritikus 
hőmérséklete víznél 374 °C a határ),

3. ha erre mód van, a fém kisebb vegyértékű  
ionját tartalmazó oldatból cementálunk,

4. a cem entálandó fém ionjának a koncentrációját 
növeljük (az oldhatóság határáig mehetünk el),

5. a cem entálandó fém aktivitását, pl. folyékony 
ötvözetbe való cementálással csökkentjük,

6 . lehetőleg kis vegyértékű fémmel kell cementálni,

R T  j I f Аме”+ [ A m  
F  |/ Аме I  Амп

3. ábra. A  Fourbaix-diagramban az M e- és M -fém  
kationjának, anionjának, hidroxidjának, a hidrogén
ionnak, a hidrogéngáznak a stabilitásterülete és ezek 

változtatásának lehetőségei
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7. a cementálószer aktivitását, pl. H 2-vel való  
cementáláskor a gáz nyomásának a növelésével 
növeljük,

8. az oldatban kis értéken tartjuk a cementálószer 
koncentrációját,

9. a cementálószer tú lfeszültségét növeljük.

\áe =  e°M+

R T  ][ Ам п+
- у - Ц -

I м

л ,

А  2 
л н +

-Aet > ü  (5)

А 3. ábrából kiolvasható, hogy valam ely fém et 
annál könnyebb H 2-vel cem entálni, minél

— pozitívabb a fém elektródpotenciálja,
— nagyobb a pH,
—  nagyobb a H 2 aktivitása (fugacitása, parciális 

nyomása),
— nagyobb a H 2 és a fém leválásakor a túlfeszült 

ségek közötti különbség;

Ezzel szemben valam ely fém annál könnyebben 
cementál (fejleszt) hidrogént, minél

—  negatívabb a fém elektródpotenciálja,
—  kisebb a pH,
—  kisebb a H 2 parciális nyomása,
—  kisebb a túlfeszültségek közötti különbség.

Elektrolízis vizes oldatból

A cementálás és az elektrolízis egymással rokon 
kohósító eljárás. Mind a két esetben vizes oldatból 
fém et ejtünk ki, csak a fém leválasztásához 
szükséges energiát cem entálásnál a cementáló- 
szerrel, elektrolízisnél pedig elektromos úton visz- 
szük a rendszerbe. Ebből a tényből adódik a két 
eljárás között megállapítható különbség is. Cemen
tálásnál a cementálószer maradéka —  az elektro
lízissel ellentétben —  szennyezi a levált fém et, és 
az utóbbi alakját nem lehet úgy szabályozni, 
mint elektrolízisnél.

Vizes oldatokból elektrolizálva általában két 
kérdést kell m egválaszolnunk: hogyan lehet a 
fém eket vizes oldatból elektrolízissel leválasztani, 
és hogyan lehet fém eket elektrolízissel egym ástól 
elkülöníteni.

A vizes oldatból való elektrolízis teltételei

Valamely negatív normál potenciálú M-fémet 
vizes oldatból elektrolízissel akkor lehet kiejteni, 
ha a fém előbb válik le, m int a hidrogén, vagyis 
ha a fém elektródpotenciálja kevésbé negatív, 
mint a hidrogéné. E zt a feltételt matem atikailag
—  a 4-es egyenlet mintájára —  a következőképpen  
fejezhetjük k i:

(5)-ből —  a (4)-es összefüggés után elm ondottakkal 
összhangban —  megállapítható, hogy valam ely 
fém vizes oldatból annál könnyebben elektroli- 
zálható, minél
1. pozitívabb a fám normálpotenciálja,
2. nagyobb a munkahőmériséklet, (max. 100, ill. 

374 °C lehet)
3. kisebb vegyértékű fémről van szó,
4. nagyobb a fém aktivitása (koncentrációja) az 

oldatban, (max. a telítésig növelhető)
5. kisebb a levált fém aktivitása, (olvadt ö tvözet 

ből álló katód kedvező)
6 . nagyobb a kátédon a H 2 aktivitása (fugacitása, 

parciális nyomása), (nyomás a latt végzett elekt 
rolízis lenne a kedvező)

7. kisebb az oldatban a hidrogénion aktivitása  
(koncentrációja), (a pH növelés kedvező)

8. nagyobb a hidrogén- és fém túlfeszültség között 
a különbség ( — Aet =  еГ2 — ef1
Ezeket a törvényszerűségeket jól szem lélteti a 

már bem utatott 3. ábra. Ebből kiolvasható, hogy 
a fém elektródpotenciálja 1., 3., 4. és 5. feltétel te l 
jesítésével pozitívabbá, a hidrogén elektródpoten 
ciálja pedig a 6— 8. kívánalom biztosításával 
negatívabbá tehető.

Szelektív elektrolízis

Vizes oldatból a hidrogénnél pozitívabb elek 
tródpotenciálú 2 fém közül az egyik akkor ejthető 
ki elektrolitos úton önmagában, ha a (4)-e 
egyenletben leírt és utána részletezett 9 feltétel 
teljesül. A 3. ábra jól szem lélteti az elektródpoten 
ciálkülönbség (Ae — eMe— eM) növelésének lehető 
ségeit.

Összefoglalás

Az elektródpotenciáloknak a pH -val való vál
tozását m utató Pourbaix-diagramok segítségével 
megállapíthatók azok a feltételek, amelyek segít 
ségével a hidrolízis, cementálás és vizes oldatból 
való elektrolízis optimális egyensúlyi feltételei 
meghatározhatók.

Lapunk példányonként is megvásárolható: 
V., Váci utca 10. és 
V., Bajcsy-Zsilinszky út 76. sz. alatti 
hírlapboltban
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A  S z é k e s f e h é r v á r i  K ö n n y ű f é m m ű  t u s k ó ö n t ö d é j e  
a  f é l g y á r t m á n y f e j l e s z t é s  u t á n

T V A R U S K Ó  L Á S Z L Ó  oki. kolióniérnök 
A LU TERV —F K I

DK:621.746.27.04 7

A  S zék es feh érvá r i K ö n n y ű fé m  fe j le s z té s i  p r o g 
r a m ja  keretében  a  tu skóön töde  k a p a c itá sa  év i 
32  000 t-v a l bővü lt. A  fe j le s z té s  u tá n i tu skóön töde  
lé te s ítm é n y e it, f ő  term elő  beren dezéseit m utatja , be.

A Székesfehérvári KÖFÉM Félgyártm ány Fej 
lesztés programja keretében a tuskóöntöde kapa 
citása 32 000 t/évvel bővült. A beruházás 1983 
decemberével lezárult. A tuskóöntöde bővítés 
tervezési munkáinak létesítm ény  felelőse —  egyben  
technológus tervezője —  voltam.

Az alábbiakban ismertetem a tuskóöntöde fő 
termelő berendezéseit, kiemelten a fejlesztés során 
belépett berendezéseket.

A tuskóöntöde 3 hajós 3 0 x 1 5  m pillérállású, 
átlagosan 10 m belmagasságú épület 26 380 m 2 
alapterülettel, a melléképületeket és a fedett 
rámpát is beleértve. A m egnövekedett anyagfor
galom az alapanyagtároló terület bővítését te tte  
szükségessé. A költséges csarnokbővítés helyett 
dunaújvárosi acélszerkezetű, egy oldalán nyitott, 
daruzatlan, 2160 m 2 alapterületű térlefedéssel a 
tuskóöntöde alapterülete 27 540 m 2-re bővült.

Az olvasztókemencék adagolása fordítófejes 
adagoló targoncákkal történik. Az adagoló kapa 
citást öt 13 t-ás Lancer—Boss homlokvillás diesel 
targonca beállításával bővítettük (3. ábra). A

1. ábra . L a n cer  B o ss  ta rg o n ca , fo r d ító fe jje l

targonca hidraulikusan m űködtetett fordítófeje 
3000 kg hulladékfém egyszerre történő beadago
lására alkalmas.

A fejlesztés e lő tt az olvasztókemencepark három 
2 2 1 kapacitású és három 42 t-ás földgáztüzelésű egy 
ségekből állt, a fejlesztésselTÜK I tervezésben egy, 
60 t-ás (2. ábra) egység lépett be (részletesebben 
a BKL K ohászat 1983. évi 4. számában szám ol
tunk be róla).

A 60 t-ás olvasztókem ence égőit a 3. ábra 
szem lélteti. Az olvasztókemencék a melléjük

2. ábra . 60  t-á s  o lvasz tókem en ce

telep ített öntőkemencékkel duplexet alkotnak. 
Az „A ” jelű olvasztókem ence két csatornás 
indukciós öntőkem encét lát el. Az öntőkemencék 
elé települtek a félfolyamatos, elektro-mechanikus, 
köteles öntőgépek.

A fejlesztés előtt az öntőkemenceparkot három 
18 t-ás földgáztüzelésű, két 17 t-ás csatornás 
indukciós, két 30 t-ás földgáztüzelésű kemence 
alkotta, a fejlesztésesel egy 50 t-ás földgáztüzelésű 
öntőkemence lépett be, TÜK I tervezésben. Az 
50 t-ás kemence a 4. ábrán látható.

Az öntőgéppark hazai tervezésben, a francia 
alumíniumipari együttműködés keretében szerzett 
műszaki információ felhasználásával készült. A
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4. ábra. 50 t-ás öntőkemence

5. ábra. 40 t-ás öntőgép öntésre felkészített állapotban

6. ábra. Tuskókiemelés a 40 t-ás öntőgép öntőgödréből

fejlesztés előtt az öntőgéppark öt 20 t-ás és két 
30 t -а teherbírású egységből állt. A fejlesztéssel 
belépő 40 t teherbírású öntőgép ALUTERV-FKI 
konstrukció, a franciaországi Neuf Brisach-ban 
üzemelő öntőgép továbbfejlesztett változatának 
tekinthető. A 40 t-ás öntőgépet az 5. és 6. ábra 
mutatja. Az új öntőgépen 40 t-ás adag egy öntési 
húzással önthető be, nevezetesen:
10 db 400 X 900 X 4000 mm-es hengerlési tuskó;
8 db 400x1100x4000 mm-es hengerlési tuskó;

5 db 400x1800x4000 mm-es hengerlési tuskó; 
sajtolási tuskóból:
24 db 0350 X 6000 mm-es tuskó; vagy 
48 db 0270x6000 mm-es tuskó; vagy 
60 db 0200x6000 mm-es tuskó; ez utóbbi méret 
40 t-ás adagja két öntési húzást igényel.

A tuskóöntöde tuskógyártási kapacitása a fej
lesztés után így alakult;

hengerlési tuskó 94 000 t/év
sajtolási tuskó 56 000 t/év

összesen; 150 000 t/év

T uskóform átum  ö tv ö z ö tt ö tvözetlen  összesen 
H engerlési 4(1 000 48 000 94 000
Sajto lási 46 000 10 000 56 000

H + S  összesen 92 000 58 000 150000

A homogenizálási kapacitást bővíteni kellett, 
a fejlesztés előtti tuskóhomogenizáló kemencepark 
összetétele:
egy Stein—Rombaix 30 t-ás földgázfűtésű sajto

lási tuskó homogenizáló kemence, 
egy BIRLEC ikerkamrás 2 X 60 t-ás földgáz-

fűtésű hengerlési tuskó homogenizáló kemence, 
egy ikerkamrás 2x8  t-ás elektromos ellenállás

fűtésű sajtolási tuskó homogenizáló mély
kemence.

A fejlesztéssel GAUTSCH I (Svájc) tervezésben 
földgáztüzelésű ikerkamrás 2 X 60 t-ás tuskóhomo
genizáló kemence létesült.
A kemence egy részlete a 7. ábrán látható.
A kemence főbb műszaki adatai;

típusa; direkt fűtésű, ikerkamrás kemence, föld- 
gáztüzelésű
kemenceméret : 1700x4500x7300 mm 
füstgáz keringetés módja: három ventillátorral 
(kemencénként)
rekuperáló égők száma kamránként: 9 db 
beépített égőteljesítmény: 450 m3/ó (kamrán
ként)
max. kemence térhőmérséklet: 650 °C ±5°C 
fútőzónák száma: három 
faji. gázfogyasztás: 28,9 m3/t 
faji. vili. energia fogy.: 23 kWó/t 
vezérlések, szabályzások:
— munkatér hőmérséklet programvezérlés

7. ábra. Gaulschi tuskóhomogenizáló-kemence adagolása
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— túlfűtés elleni védelem,
— munkatér hőmérséklet regisztrálás,
— automatikus lángőrzés,
—• automatikus fűtésszabályzás
— földgáz/levegő arányszabályzás
— adaghőmérséklet regisztrálás 12 csatornán

Kemencekiszolgálás módja: önjáró kötöttpályás 
tolópaddal (GAUTSCHI) tolópad teherbírása: 
max. 72 t.
A tuskódarabolási kapacitás sajtolási tuskó 

terén a fejlesztés előtt is szűkös volt, a meglévő 
géppark elavult. A szűk kapacitást a W AGNER  
cég (NSZK) tuskófűrészének beállítása oldotta fel.
A tuskófűrész főbb műszaki adatai: 

típusa: merev vágólapos körfűrész 
gyártó: GUSTAV WAGNER Maschinenfabrik, 
Reutlingen (NSZK) 
fűrész típusjele: KM—44 
vágási tartomány: 0  90—375 mm 
nyerstuskó hossz: 2—7 m 
darabolt tuskóhossz: 0,3—6,8 m 
vágási teljesítmény: max. 5000 cm2/perc 
vágási pontosság: + 2 mm 
fűrészlap átmérő: 0630— 0  1020 mm 
előtolás: 6 m/perc, fokozatmentes 
fűrészlap kerületi sebessége: 790—2550 m/perc 
automatikus bélyegző berendezés, program
vezérelt darabolás,
fűrészmotor teljesítmény: 82/94 kW  
rakásoló berendezés: automatikus 
rakat képzés darabolt tuskóból: max. 3 t 
rakat képzés 6,8 m-es száltuskóból: max. 9 t 
A hengerlési tuskó darabolás kapacitását — 
egyéb szempontok figyelembevételével — szalag- 
fűrész beállításával bővítettük. A szalagfűrész 
főbb adatai:
gyártó: JAESPA Maschinenfabrik, Kari Jöger 
GmbH (NSZK)
típusa: szalagfűrész, fix és mozgatható elren
dezéssel
típusjele: LBS—90
technológiai feladata: hengerlési tuskó fej és 
lábrészének egyidejű levágása, vagy a tuskó 
hosszirányú szélezése. 
vágási tartomány: 
szélesség: 1000—4000 mm 
vastagság: max. 600 mm 
hossz: max. 3500 mm 
a max. feladható tuskó szélesség: 4200 mm 
tuskótömeg: max. 16,6 t 
vágási teljesítmény: 450 cm2/perc 
oldalanként egy fogás mélysége: max. 880 mm 
fűrész-szalag tárcsa átmérő: 900 mm 
vágómotor teljesítmény: 11 kW 
fűrész szalag sebesség: 250—2000 m/perc, foko
zatmentes.

Kiemelt fontosságú szempontja volt a fejlesz
tésnek az öntött tuskó minőségének javítása. 
A tablettás hexaklóretános fémkezelést felváltotta 
a N2 gázzal történő hexaklóretán porbefúvás. 
A nitrogént (99,99 %-os) csőhálózat biztosítja, a 
csőhálózat töltéséről a szabadtéren telepített 
szovjet gyártmányú cseppfolyós N2 tárolótartály

(GHK— 25/16— 500 tip.) és elpárologtató gondos
kodik.
A N 2 tartály főbb műszaki ad ata i: 

térfogata: 25 m 3 
tö ltete: 18 100 kg/N 2 
gázterhelése: max. 500 m 3/ó  
gáznyomás: max. 16 bar 
elpárologtató típusa: segédenergia nélküli.

A cseppfolyós N2 szállítása közúti tartálykocsival 
történik, RÁBA MAN vontatóval összeépített 
AGA-CRYO (Svédország) félpótkocsival. (Tip. 
AGA-CRYO 162— ST2— 2,5 H U .) A tartályban 
szállítható cseppfolyós N 2 mennyisége max. 16 200.

A hexaklóretán por egyenletes áramú befúva- 
tására  készüléket ALUTERV-FKI fejlesztette ki. 
Ezzel л kommersz ötvözetek fém tisztítása megol
dottnak tekinthető.

A magasabb minőségi követelm ényeket kielégítő 
fémm inőséget egy 30 t-ás kemence elé telepített 
folyamatos fém tisztító adja. A fém tisztító főbb 
műszaki ad ata i:

típusa: átfolyó rendszerű, folyamatos 
gyártó: SERVIM ETAL (Franciaország) 
típusje l: ALPUR—D 
teljesítm ény: 20 t/ó  max. 
fémkezelő rotorok szám a: 2 db 
gázfelhasználás: N 2 10— 40 m 3/ó 

Cl2 0,05— 0,5 m 3/ó
gázkeverék összetétele: N 2 bázisán 3— 5 tf%  Cl2 
hőntartás módja: merülőpatronos elektromos 
ellenállásfűtés.

A 40 t-ás öntőgép hagyom ányos öntőszerszám- 
zatát állítható vízréssel ellátott hengerlési tuskó 
öntő kokillablokk betervezésével (ALUTERV- 
FKI-szabadalom) fejlesztettük tovább. A fajlagos 
hűtővízfelhasználás ezzel a kokilla konstrukcióval 
közel felére csökkent.

Finomabb öntött szövetszerkezetet biztosít a 
,,C” jelű öntőkemence elé telepített elektromágne
ses tuskóöntő berendezés (szovjet gépszállítás). Az 
eljárás lényege: elektromágneses tér segítségével 
tartjuk a folyékony fém et a kívánt formátumban, 
s ezzel a hagyományos kokillahűvely szükség
telenné válik. Egy öntési m enettel 2 szál tuskó 
önthető, az öntött felület sima, utólagos hántolás 
szükségtelen.

Az anyagmozgatás korszerűsítése terén az INT- 
RANSZMAS által tervezett motoros, daruról 
vezérelhető száltuskó fogó érdemel figyelm et, 
ezzel a sajtolási tuskó üzemcsarnokon belüli moz
gatása egységrakományként kezelhető.

A fejlesztési tevékenység a „Félgyártmány 
Fejlesztés” programja keretében 1983-al lezárult, 
(korszerűbb bélésanyagok használata) terén. Szá 
molni kell a folyam atos fém tisztító berendezések 
széles körű beállításával. A termelés számítógépes 
irányításának bevezetését sokáig halogatni már 
nem lehet.

A jó minőségű félkésztermék csak jóminőségű 
tuskóból állítható elő, ezért az öntöde fejlesztése a 
készárugyártás minőségi szintjének kulcsa! Ez a 
felismerés —  szerencsére —  a félgyártm ánygyártó 
szakemberek körében egyre inkább tudatosul.
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Burkát V. Sz. és m ások: F lu ó rta r ta lm ú  gázok tis z tí 
tá sa  külföldi alum ínium kohókban. Szem leinform áció, 
1982. 32 p.

Geraszimenko G. P .—Piszarcsukovszkij P . K . : Csőlég
fúvók alkalm azásának  ta p asz ta la ta i vak  vágatok  szel
lőztetésénél. Szem leinform áció, 1982. 44 p.

D ávidom  L . A .— M alju ty ina  T . A .:  Szulfidos ólom-, 
cink- és egyéb fém ta rta lm ú  ércek szelektív  flo táció ja 
külföldi dúsítóm űvekben. Szem leinform áció, 1982. 44 p.

Isztom in  A . I .  és m ások: Színesfém kohók körfo lya 
m atban  lévő vizeinek kondicionálása. Szem leinformáció, 
1982. 24 p.

K azarinova Z . P . : N ikkel és k o b alt term elés és fel- 
használás a  k ap ita lis ta  és a  fejlődő országokban. Szem 
leinform áció, 1982. 32 p.

Kondratyjev О. I . : A színesfém -felhasználás h a ték o n y 
ságának növelése a népgazdaságban. Szem leinform áció, 
1982. 48 p.

Kropacseva O. P .— Kozireva к. V . : Ón és 'an tim on 
term elés és felhasználás a  k ap ita lis ta  és a  fejlődő orszá 
gokban. Szem leinform áció, 1982. 44 p.

Krucser G. N .:  A színesfém félgyártm ány  term elésben 
való szakosodás külföldön. Szem leinformáció, 1982. 
52 p.

Nyesztyerova T . E .— Vagin  I .  V. és m ások: A z  a lum í
n ium ipar ásványi és nyersanyag bázisa és a  b a u x it 
b án y ászat m űszaki színvonala a  k ap ita lis ta  és a  fejlődő 
országokban. Szem leinform áció, 1982. 48 p.

N y ik ity in a  L . S z .— Sziszojev F . A . és m ások: A  molib- 
dénérc ásványi és nyersanyag  bázisa, b án y ásza ta  és 
d úsítása  a  k ap ita lis ta  és a  fejlődő országokban. Szem le 
inform áció, 1982. 64 p.

N y ik ity in a  L. S z .— Granat N . A .:  D ú síto tt molib- 
dénérc és ipari te rm ékek  feldolgozása külföldön. Szem le 
inform áció, 1982. 36 p.

Korotisev E . V .— Laprolov E . P . és m ások: A  poliure- 
tá n  alkalm azása a  színesfém kohászatban. Szem leinfor 
máció, 1982. 60 p.

Nazvics M . G.— Artyem jev V. I .  és m ások: Korrózió- 
álló polim erek alkalm azása a  k rio litgyártásban . Szem le 
inform áció, 1982. 36 p.

Szvetlickij A . M .:  Forgó kem encékben tö rtén ő  alap- 
an ragkeverék  pörkölésénél a  fo lyam atirány ító  rendszer 
inform ációellátása. Szem leinform áció, 1982. 32 p.

Szinyélkova L . N .:  Az ap rító , őrlő és dúsító  berende 
zések tervezésének alapvető  tendenciái külföldön. 
Szem leinform áció, 1982. 5G p.

Szm ola V . I .  és m ások: A lacsony k én ta rta lm ú  gázok 
száraz m ódszerrel tö rtén ő  hasznosítása külföldön. Szem 
leinform áció, 1982. 24 p.

Dubcsak R . V  .XK  osztyenko E. A . és m ások: A  tim föld, 
alum ínium  és készterm ék g y ártás tech n ik á ján ak  és 
technológiájának  tökéletesítése a  tőkés és a  fejlődő 
országokban. Szem leinform áció, 1982. 60 p.

Podvisenszkij, Sz. N .— Gsalov V. I .  és mások: A  tőkés 
és a  fejlődő országok színesfém kohászatának jelenlegi 
á llapo ta  és fejlődésének a lapvető  tendenciái. Szemle- 
inform áció, 1982. 52 p.

Fenovenova V. I . : T itán  és m agnézium  term elés és 
felhasználás a  tőkés és a  fejlődő országokban. Szem le 
inform áció, 1982. 16 p.

Zirjanov A . G.— Kljucsarev A . P . és m ások: Zaire 
színesfém kohászata. Szem leinform áció, 1982. 52 p.

Olenyina N . S z . és m ások: Színesfém hulladékok hasz 
nosításának  korszerű irányvonalai külföldön. Szem le 
inform áció, 1983. 48 p.

Sztyepanova V. L .— Gogin V. B . : A z  alum ín ium  és 
ö tvözetei feldolgozása a  tőkés országokban. Szem lein 
form áció, 1983. 52 p.

Tyelegina L . E .— Davidova L . A .:  Az ércekből való, 
szorbciós technológiával tö rtén ő  aranyk ivonás jelenlegi 
á llapo ta  külföldön. Szem leinform áció, 1983. 40 p.

Toropov V. A .— K urisev V. A .:  Fúróberendezések 
zaja  elleni küzdelem  hazai és külföldi ta p asz ta la ta in ak  
á lta lánosítása . Szem leinform áció, 1983. 48 p.

Utkov V. A . és m ások: Vörösiszapok feldolgozási 
m ódjainak  fejlődési lehetőségei a  S zovjetunióban és 
külföldön. Szem leinform áció, 1983. 32 p.

Jugyelev D. M . : A  kenőanyag ellátás szervezése és 
vezetése. Szem leinform áció, 1982. 40 p.

Nyikerova L . F . : M olibdén és m olibdénötvözet fél
készterm ék g y ártá s  a  tőkés országokban. Szem leinfor 
máció, 1983. 56 p.

Rutovszkaja R . N .— B isztrick ij V. N .:  Ö m lesztett 
anyagok szállításkor és k irakáskor összefagyása elleni 
h arc  eszközei és m ódszerei. Szem leinform áció, 1983. 
44 p.

Ivanovszkij E . S z . és m ások: Ö njáró fúróberendezés 
fú ró lyukak  készítéséhez fö ldala tti b án y ák b an  külfö l 
dön. Szem leinform áció, 1982. 44 p.

F ö ld a la tti vágatok  szellőztetése ro b b an tási m u n k á la 
to k  u tán . Szem leinform áció, 1983. 28 p.

Galperin V. в .  és m ások: B ányászati szállító beren 
dezések külföldi bán y ák b an . Szem leinform áció, 1983.
60 p.

Gulenko в .  N . és m ások: K őszállítm ányok folyam atos 
szállítása. Szem leinform áció, 1983. 48 p.

Lebegyev К . B . és m ások: Term észetes és szennyvizek 
só ta lan ítása  és tis z títá sa  term óregenerációs ioncserélő 
m ű g y an ták  segítségével. Szem leinform áció, 1983. 36 p.

M artinon J u . I .: R epedések töm bök  szilárdságának 
előrejelzése. Szem leinform áció, 1983. 32 p.

Tematikai bibliográfiák jegyzéke

K önnyű fém  kohászata

M agnézium ötvözet-hulladékok hasznosítása. 1976— 
1980. 18 a d a t, SZU.

A m agnézium  és alum ínium  szétválasztása. 1975— 
— 1981. 27 ad a t, SZU.

T im földgyártás. 1976— 1978. SZU.
K önnyűfém eknek és ö tvözeteiknek szétválasztási 

m ódszerei. 1978— 1981. 30 ad a t, SZU.
K önnyűfém ek h igannyal való ö tvözeteinek  gy ártási 

m ódszerei. 1977— 1981. SZU.
L itium só adalékok alum ínium elektrolízisnél. 1982. 

CSSZSZK.
T im földgyártás B ayer technológiával. 1982. CSSZ

SZK.
A m ásodlagos koksz keletkezése és h a tá sa  az anód- 

m assza minőségére, ezek h a tása  az anód m űködésére 
az alum ínium elektrolízisnél. 1982. CSSZSZK.

Nehézfém ek kohászata

B a ritta rta lm ú  kvarcérc alkalm azása folyositószer- 
k én t a  rézkohászatban  a  m űszaki-gazdasági m u ta tó k  
ja v ítá sa  céljából. 1977— 1981. 21 a d a t, SZU.

Szulfidos a lapanyag  o lvasztása „folyékony fü rd ő ” 
típ u sú  kem encében. 1977— 1981. 37 a d a t, SZU.

Réz- és ez ü s tta r ta lm ú  ércek Rotációs d úsítása . 1973— 
— 1981. 206 ad a t, SZU.

Elsődleges réz tű z i finom ítása. 1976— 1981. 61 ad a t, 
SZU

E zü s t elek tro litok  alkalm azása. 1966— 1981. 30 ad a t, 
SZU

V asat és nehézfém eket ta rta lm azó  olvadékok kénte- 
lenítése. 1978— 1982. SZU

K em encék rézércek és d ú s íto tt rézércek o lvasztására.
1978— 1082. SZU

N ikkel-, réz-, kobalt- és p la tin a ta r ta lm ú  anyagok 
kom plex feldolgozása. 1981— 1982. 14 ad a t, SZU

Ólom- és an tim o n ta rta lm ú  hu lladékok redukálásának  
ipari m egvalósítása. 1971— 1982. SZU
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K obalt-, vas- és m aguézium extrakció  semleges és 
savas szulfátos és szulfitos o ldatokból. 1982. 30 ad a t, 
SZU

Színes- és nem esfém ek és félvezetők eleinek előállítása 
hulladékokból. 1982. 134 ad a t, SZU

IC ian id ta rta lm ú  —  különösen az ezüst és aranyéré 
fodolgozásból szárm azó — szennyvizek arzénm entesí 
tése. 1982. 68 ad a t, SZU

Az aran y  k ivonása kloridos oldatokból. 1982. 44 ad a t, 
SZU

V ízkörfo lyam at polim etallikus ércek dúsításánál. 
1982. 94 a d a t, SZU

Az arzén  viselkedése ércdúsítási fo lyam atokban . 
1982. 87 ad a t, SZU

K ohászati iszapok és hulladékok feldolgozása. 1982. 
148 ad a t, SZU

E züstk ivonás kloridos o ldatokból. 1982. 71 ad a t, SZU 
P lazm aolvasztás színesfém ek kohásza táná l (fémelő- 

á llítás ércekből és hulladékfeoldolgozás) beleértve a 
d irek t m ódszerrel tö rtén ő  a lum ín ium előállítást is. 1982. 
CSSZSZK

A cink elektrolízissel tö rtén ő  g y ártásáb ó l elmenő 
e lek tro lit feldolgozása elektrolízissel. 1982. CSSZSZK 

M agas nitrogén- és szén ta rta lm ú  vanád ium pentox id  
feldolgozása fém vanádium ra. 1982. CSSZSZK

B árium - és stroncium sók, illetve fém ek előállítása 
b a r itta r ta lm ú  celesztitből. 1982. CSSZSZK

Az ólom rafinálása óntól, arzén tó l és an tim o n tó l a 
H arris-féle lúgos eljárással, folyékony lúgos sóolvadékot 
ta rta lm azó  rafináló  berendezésben különös te k in te tte l 
a  berendezés konstrukció jának  részleteire. 1982. CSSZ
SZK

Ó nelőállítás fehérbádog hulladékokból. 1982. CSSZ
SZK

Tanácsok k lórozást végző m unkásoknak . 23 ad a t, 
CSSZSZK

A hulladékok jellege és a  veszteség fo rm ája az ércfel
dolgozás fo lyam atában . 1977— 1981. SZU

МНЮ szeparáto rok . 1976— 1981. 41 ad a t, SZU 
bak térium ok  segítségével. 1978— 1982. 173 ad a t, SZU 

Tanácsok dúsítóm üvekben flo tá lást végző dolgozók 
nak. 1976— 1982. SZU

Zagyszűrés gőz segítségével. 1982. 28 ad a t, SZU 

R itka- és nemesféviek kohászata

N agy tisztaságú  te llu r előállítása. 1976— 1981. 38 
ad a t, SZU

O rto te llu rá tok  előállítása és tu la jdonságai. 1979— 
— 1982. 17 ad a t, SZU

Öntészet

Színesfémek nagynyom ású öntése. 1978— 1982. 1.16
ad a t, SZU

Új precíziós és tűzálló  ö tvözetek . 1977— 1982. 200 
ad a t, SZU

A lum ínium öntecsek darabo lása és tisz títá sa . 1981— 
-1982. 45 ad a t, SZU

Töm ör alum ínium öntvények gyártástechnológ iája . 
1980— 1982. 81 ad a t, SZU

K éplékeny a lak íth a tó  Al-Si öntvénvek . 1982. CSSZ
SZK

K ristályok  rézötvözetek félfoly ai natos öntéséhez. 
1982. CSSZSZK

H idegen önkeinényedő, kata lizá to ros form ázó és 
m agkeverékek szerves és szervetlen kötőanyaggal. 
1982. CSSZSZK

Al-Sr vagy Al-Si-Sr előötvözetek g y á rtá sa  sókból. 
1982. CSSZSZK

Cérium  és lan tano ida  adalékok h a tása  a rézötvözetek  
tu la jdonságaira . 1982. CSSZSZK

M agas követelm ényeket kielégítő m echanikai tu la j 
donságokkal rendelkező, speciális célra készülő öntészeti 
a lum ínium ötvözetek . 1982. CSSZSZK

Szerves b ev o n a tta l e llá to tt (különösen PVC, poliure- 
tán , poliéter, fenolform aldehid) AlMgSi 0,5 ö tv ö ze t 
hulladékok o lvasztása. 1982. CSSZSZK

A nódosan kezelt alum ínium  elek tro litikus festésének 
technológiája . 1982. CSSZSZK

H u za lg y ártás színesfém ekből (bronz, sárgaréz, réz, 
nikkel). 1982. CSSZSZK

P o ra lak ú  fedőanyagok (bevonatok) felhordása elek 
trok ine tikus pisztollyal. 1983. CSSZSZK 

Színesfém szalagok felü letének  m echanikus tisz títá sa  
és kikészítése. 1982. CSSZSZK

Fóliahengerlés nehéz színesfém ekből és acélból. 
1982. CSSZSZK

M elegpréseken keretek, m atricák  és ta rtá ly o k  hűtése. 
1982. CSSZSZK

F ém bevonatú , szegecselt kon tak tu so k  g y ártá s tech n o 
lógiája au to m a ta  gépeken villam os hegesztéssel és 
végleges form ába való döngöléssel. 1982. CSSZSZK 

Sárgaréz csövek kondenzáto rgyártási célokra. 1982. 
CSSZSZK

Vékony lemezek egyengetése forgóhengeres gépekkel. 
1982. CSSZSZK

Autom atizálás, folyamatszabályozás, gépesítés

Függőleges konverte rek  jav ítá sán ak  gépesítése. 1977- 
— 1981. 23 ad a t, SZU

B iztonság techn iká t irány ító  rendszerek. 1977-— 1982. 
20 ad a t, SZU

K isegítőfo lyam atok gépesítése a  sz ínesfém kohászat 
ban. 1978— 1982. SZU

A utom atikus vezérlőrendszerek színesfém kohászati 
üzem ek dúsító iban . 1978— 1981. SZU

E lektro lizáló  kádak  jav ításához polim erekből készült 
berendezések g y ártá sán ak  gépesítése. 1975— 1982. 25 
ad a t, SZU

Fém ek, elsősorban színesfémek folyam atos vízszintes 
öntésének au to m atik u s fo lyam atszabályozása. 1982. 
CSSZSZK

Lemez-, szalag- és tek ercsg y ártásra  kerülő  réz és 
rézötvözetek  hőkezelésének au to m atik u s irány ítása . 
1982. CSSZSZK

Környezetvédelem, munkavédelem

Tűzvédelm i b iz tonságtechnika m agnézium ötvözetek 
o lvasztásánál. 1975— 1981. 13 a d a t, SZU

K orrózióálló anyagok alkalm azása elektrofil terek  ben.
1979— 1981. SZU

Ip ari szennyvizek tisz títá sá n ak  m űszaki-gazdasági 
m u ta tó i. 1978— 1982. 10 a d a t, SZU

F ém kohászati üzem ek szennyvizeinek és körfolya- 
m a ti vizeinek tisz títása . 1978— 1982. SZU 

Szennyvizek só ta lan ítása . 1978— 1982. 70 ad a t, SZU 
K alapácsok á lta l okozo tt zaj szin tjének  csökkentése.

1977—  1982. SZU
Berendezések por, föld- és m ás anyagok  rárakódás 

elleni védelm e és a  rá rakódás elleni harc m ódjai.
1978—  1982. 18 a d a t, SZU

Szennyvizek m ikrobiológiai tisz títása . 1982. 56 ad a t,
SZU

Száraz gáz tisz títási m ódszerek flu ó rta rta lm ú  gázokra. 
1982. CSSZSZK

A tudom ányos-techn ikai haladás irán y ítá sa  a  színes 
fém kohászatban . 1978— 1981. 233 ad a t, SZU

E lektrodializm us szenny vízfeldolgozásnál. 1981. 113
a d a t, SZU

M unkavédelm i berendezések, szerkezetek és eszközök 
a fém kohászatban . 1978— 1981. 85 ad a t, SZU

K o h á sza t  (általános)

Másodlagos energ ia ta rta lékok  felhasználása a  színes 
fém kohászatban . 1979— 1981. 208 ad a t, SZU

K opásálló  gum i alkalm azása dúsítóberendezések é le t 
ta r ta m á n a k  növelésére. 1975— 1981. 74 a d a t, SZU 

F ranciaország  színesfém kohászata. 1997— 1981. 55 
ad a t, SZU

Energiam érlegek összeállítása és elemzése a  koh ásza t 
ban. 1977— 1981. 75 ad a t, SZU

M unkaterm elékenység a  fém kohászatban . 1978— 1981 
SZU

Ja p á n  fém kohászata . 1975— 1981. 89 ad a t, SZU 
A minőség ja v ítá sa  és a válasz ték  bővítése a fém ko 

hásza tban . 1977— 1981. 222 ad a t, SZU
Szorbció és ex trakció  a fém kohászatban . 1978— 1981. 

368 ad a t, SZU
K ohászati üzem ek tervezése és rekonstrukció ja . 

1975— 1982. 50 ad a t, SZU
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0,1— 3 mm átm érő jű  bronzhuzalok nagy sebességgel 
tö rtén ő  felm elegítése. 1982. CSSZSZK

A p la tin a  m echanikai és fizikai tu la jdonságai k ü lön 
böző körülm ények közö tt. 1982. CSSZSZK

Technológiai param éte rek  digitális m érése a  k o h á 
szatban . 1982. CSSZSZK

É len járó  b rigádok m u n k á ján ak  ta p asz ta la ta i a  leni- 
kohászatban . 1978— 1982. SZU

Acélok m echanikai tu la jdonságainak  vizsgálata . 1982. 
60 ad a t, SZU

Ú jítók  ta p a sz ta la ta i a  fém kohászatban . 1979— 1982. 
410 ad a t, SZU

Szállítás a fém kohászatban . M ásodlagos fém kohászat. 
1981— 1982. 35 ad a t, SZU

Csehszlovákia fém kohászata . 1978— 1982. 39 ad a t, 
SZU

A m ágneses szeparációval n y e r t d ú s íto tt  ércből való 
ny ere vasgyártás v ilágviszonylatban . 1981. 79 ad a t,
SZU

M intavétel öm lesz te tt anyagból. 1981. 58 ad a t, SZU 
Szemcsés és iszapos anyagok  v íztelenítése. 1982. 

208 ad a t, SZU
F olyam atos anyagadagolás és m érés szállítószalagon. 

G olyóadagolás golyósm alm okba. 1982. 144 ad a t, SZU 
N edvességm eghatározás ércekben és fémes an y ag o k 

ban főképpen fizikokém iai m ódszerekkel és gyári elem 
zéssel. 1982. CSSZSZK

F  él gyártm ány gyártás

R u d ak , idom ok, csövek és huzalok g y ártá stech n o ló 
g iája színesfém ekből húzással. 1975— 1981. 52 ad a t, 
SZU

R u d ak , idom ok, csövek és huzalok  g y ártástech n o ló 
g iá ja  színesfém ekből hideghengerléssel. 1975— 198l. 
43 ad a t, SZU

Ú j kem ényfém  és fém kerám ia term ékek  színesfém ek 
ből. 1978— 1982. 250 a d a t, SZU

Plazm aszórás, p lazm atronok  és plazm a felhasználásra 
szán t anyagok. P lazm abevonatok . 1978— 1982. 44
ad a t, SZU

E gyen irány ító  berendezések piritegységeinél az erős 
á ram ú  k o n tak tu so k  ezü stbevonatának  k ivá ltása . 1975— 
— 1982. 41 ad a t, SZU

Ú j elek tro techn ikai anyagok. 1982. CSSZSZK
1— 2 m ikron vastagságú fóliák g y ártá sa  rézö tvözetek 

ből (Cu-Be). 1982. CSSZSZK
V ékony huzal húzása Cu-Sn ötvözetből. 1982. CSSZ

SZK
T oroidgyártási m ódszerek N i-Fe alapú , lágym ágneses 

anyagokból (tekercs, szigetelés) és ezek felületének 
kikészítése. 1982. CSSZSZK

Egyéb (általános)

Iskolások és felsőfokú tan in téze tek  hallgató inak  
o k ta tá sa  szám ítógép segítségével. 1978— 1981. 20 ad a t, 
SZU

K ülföldi tap asz ta la to k  a  káderpo litikában . 1975— 
— 1981. 127 ad a t, SZU

T anácsok p ály afen n ta rtó  m unkásoknak. 1982. CSSZ
SZK

A term elési ráfo rd ítások  n o rm atívás m ódszere és a 
te rm ék  önköltségének szám ítása üzem ekben. 1978— 
— 1982. 19 ad a t, SZU

K orrózióvédelem  a lengyel és az N D K  iparban .
1979— 1982. 94 ad a t, SZU

Csomagolás és csom agolóanyagok a kohásza tban  és a 
kapcsolódó iparágakban . 1976— 1982. 73 ad a t, SZU

A tudom ányos-techn ikai haladás kérdései. 1981— 
— 1982. 46 ad a t, SZU

K ülviszonyok és g y árak  építése külföldön. 1981—• 
— 1982. 14 ad a t, SZU

Szakosztályi hírek

A Fémkohászati Szakosztály Készárú Szakcsoportjának 
március 27-i ülése

A szakcsoport t i tk á ra  Karetka Gábort, az A L U T E R V - 
F K I  tá jék o z ta tó  m érnökét k érte  fel, hogy ta r tso n  az 
F K I  F eh érv ári ú ti te lepén e lhelyezett szám ítógép üze 
m eltetésének b em u ta tásáv a l eg y b ek ö tö tt ism erte tésé t, 
a  nem zetközi tudom ányos inform álódás lehetőségeiről. 
K are tk a  G ábor „A világ nagy  ad a tb a n k ja in ak  közvetlen 
elérése az A L U T E R V -F K I-b ó l” cím ű előadásában az 
ad a tb an k o k  k ia lakulásához vezető fo lyam atokról a d o tt 
tá jék o z ta tá s t. P é ld ak én t b e m u ta tta  a  World A lu m ín i 
um  Abstracts és a  M etals Abstracts cím ű referáló  folyó 
ira to k  egy-egy szám át, illetve az ezeknek megfelelő 
m ágnesszalagokat.

A W A A  és a  M E T A D E X . ada tbázisok  az em líte tt 
referáló folyóiratok  szám ítógéppel o lvasható  v á lto za ta i 
n ak  tek in th e tő k . E zu tán  az előadó ism erte tte  azo k at az 
ad a tb an k o k a t, m elyeknek elérésére az in téze t hozzá 
férési jelszóval (password) rendelkezik . Ilyenek : D ialog, 
STN, CAS-Online, O rb it, Infoline, D ate -S ta r, Qustel, 
T E D . Inpadoc . E z t követően  u ta lt  az ad a tb an k o k  eléré 

sének techn ika i feltételeivel kapcsolatos gondokra és 
beszám olt az online keresések költségeinek alakulásáró l.

Az előadás u tá n  a  hallgatók  szám os kérdésükre k ap 
h a tta k  részletes tá jé k o z ta tá s t a  szám ítógép — h azán k 
b an  —  ezen ú jszerű  hasznosításról. A konzu ltác ió t 
gy ak o rla ti b em u ta tó  követte . Az előadó kapcso la to t 
te re m te tt  a  palo alto i (USA) Dialog ad a tb a n k  szám ító 
gépeivel a  T y m et és a  T elenet hálózatokon  keresztül. 
A D ialog D iaiindex és a  WAA vo ltak  a  b em u tatás 
cé ljá ra  kiszem elt adatbázisok .

A to v áb b iak b an  az Im padoc szám ítógépeivel v a 
ló kapcso la tte rem tés b em u ta tásá ra  k e rü lt sor. Az Im p a 
doc P FS  a világ egyik legdrágább ada tbázisa . E gy-egy 
válasz 45 .-$-ban kerü lt, m elyet azonban az A LU TER V - 
F K I  a MAT előfizetése jogán ingyen használ. Karetka  
Gélbor rendk ívü l érdekes előadását és a  b em u ta tó t 
Arató László Szakcsoport t i tk á r  köszönte meg és kifejezte 
rem ényét, hogy a  Szakcsoport tag ja i közül a  tudom ányos 
és szakértő i m u n k á ju k  során  m inél tö b b en  élnek az 
A L U T E R V -F K I-b an  a  M agyarországon elsők közö tt 
lé treh o zo tt nem zetközi inform álódásilehetőséggel. (A.L.)
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Könyvismertetés
Dr. Köves Elemér (szerk):

A lu m ín iu m  K ézik ön yv

1984-ben k itűnően szerkesz te tt és ta rta lm a s  kézi— 
könyvvel gazdagodo tt hazai szakirodalm unk. A régó ta 
nélkü lözö tt könyv  korszerű és színvonalas ta rta lm á v a l 
hosszabb tá v ra  érvényes ism eretanyago t n y ú jt  olvasói-

875 o ldalnyi terjedelm e 8 fejezetből áll:

1. A z a lum ín ium ipar világhelyzete és magyarországi f e j 
lődése (18. oldal).

2. A z alapanyag előállítás (42. oldal).
3. Anyagism eret és anyagvizsgálat (94 oldal).
4. A lakítás  (288 oldal).
5. Félgyártm ányok és öntvények tovéibbf eldőlgozúisa

(129 oldal).
6. A z alumíniumszerkezetek méretezése (92 oldal).
7. A z a lum ín ium  felhasználása  (108. oldal).
8. Szabványok és táblázatok (70 oldal). A részletes és igen

jól h aszná lható  tárgymutató 20 oldal.

Az 1. fejezet á t te k in ti a  világ és h azánk  a lum ín ium i
p a rán ak  1980-ig bekövetkeze tt fejlődését. M élta tja  a 
M agyar— Szovjet T im föld— A lu m ín iu m  Egyezm ényt és a 
Központi Fejlesztési Programot.

A 2. fejezet ism erteti a  Bayer tim földgyártás és az alu- 
m ínium elektrolizis fo ly am ata in ak  fizikai— kém iai ösz- 
szefüggéseit, fon tosabb  energia—  és anyagfelhasználási 
m u ta tó it és ism erte t egyéb jelentősebb vagy an n ak  m u 
ta tk o zó  alum ínium kinyerő  e ljáráso k at is.

A 3. fejezet az anyagism ereti rósz. V alam it p ó to l a b 
ból a  m ulasztásból, am it a  hazai közép— és felsőfokú 
o k ta tás i rendszer az u tóbb i k é t évtizedben e lk ö v ete tt 
az anyagism eret, főleg a  fém tan i ism eret o k ta tásán ak  
h á tté rb e  szorításával.

A kézikönyv középpontjában  álló és összterjedelm é- 
nek kereken 1/3-át k itevő  a lak ítás cím ű, 4. fejezet nem  
szorítkozik a  fo rm ábaöntés vagy  deform áció ú tjá n  lét- 
hozható  alakváltozás m űveleteire és fo lyam ata ira , h a 
nem  a  technológ iát a  folyékony fém  előállításával kezdi, 
érzékeltetve az t, hogy a  készterm ék haszná la ti tu la jd o n 
ságai nagym értékben  függnek a m etallurg iai m unka 
(olvasztás, öntés, kristályosítás) m inőségétől.

Színvonalas e fejezetnek a  meleg— és h ideghenger 
léssel, fóliahengerléssel, sajto lással, a  huzal— , rú d — és 
csőhúzással, kovácsolással és m élyhúzással foglalkozó 
része. T arta lm azza az alapfogalm akat, a fo lyam atok  el
m életi összefüggéseit, a  gyakorla ti m űveletek  fontosabb 
fázisait és technológiai berendezések leírását. Tekinté-- 
lyes te re t szentel a  term ékm inőségét fém  jelző ,,kikészí- 
tettség”-nek, m ajd  k ité r az a lak ító  szerszám ok készíté 
sének, ápolásának  és ta rtó sság u k  növelésének teendőire 
is. í r  az alum ínium fóliák jellegzetes tu lajdonságairó l, 
a  különleges fóliákról és előállításukról (pl. nem esítésről, 
kasírozásról, bevonásról, nyom ta tásró l), to v áb b á  e fó 
liák felhasználási terü leteirő l. I t t  kap n ak  helyet a foko 
zo tt kikészítésű félgyártm ányok : szalagból és lemezből 
g y á r to tt  profilok és csövek, perfo rá lt, ex p an d ált és csőjá- 
ra to s  lemezek.

I t t  tá rg y a lja  a  könyv  az alum ínium hulladékok ú jra 
feldolgozását: előkészítés, olvasztás, o lvadék tisztítás, 
ötvözés és a  hulladékfeldolgozás gazdaságossága.

A form aöntés fejezetrész 40 o ldalnyi terjedelm e m a 
gában  foglalja az alum ín ium nak  és ö tvözeteinek  önté- 
szeti tu la jd o n ság ait, az o lvasztás technológ iájá t és az 
o lvasztóberendezéseket, va lam in t a  különböző öntési 
m ódszereket. A form aöntés azonban nagyobb te rjed e l 
m et is k a p h a to tt  volna.

A hőkezelés eligazítja a díszlokációk rendeződésének, 
a díszlokációk m ozgását akadályozó részecskék lé tre jö t 
tének , az o ldódásnak és k iválásnak  bonyolu lt fo lyam a 
ta ib an . Kellő részletességgel foglalkozik e fo lyam atok 
gyakorla ti m egvalósításával és an n ak  eszközeivel (hő 
kezelő berendezésekkel) is.

Az 5. fejezet (félgyártm ányok és ön tvények  tovább- 
feldolgozása) nagy  o lvasó táborra  szám íth at, hiszen a lu 
m ín ium ot feldolgozó valam ennyi te rm előágazat (gép 
ipar, töm egcikkipar, v illam osipar, ép ítő ipar, stb .) m in 
dennapi m űveletei közé ta rto z ik  a forgácsolásnak és a 
szerkezeti elemek egym áshoz kötésének különféle te ch 
nológiája és az alum ínium  készárúk felületkezelése.

Az alum ínium szerkezetek m éretezésével foglalkozó
6. fejezet nem csak ko n stru k tő rö k  szám ára ta rta lm a z  
m egism ernivalót, hanem  m etallurgus, képlékenyalakító , 
öntő  és feldolgozó szakem berek szám ára is. K itű n ik , 
hogy a  m éretezés— az alum ín ium nak  az acéléhoz viszo 
n y íto tt néh án y  előnytelen fém tan i tu la jdonsága ellenére 
— képes m a m ár sz ta tikusanósd inam ikusanerősen igény- 
be vehető konstrukciókat is k ia lak ítan i, de a  to v áb b lé 
pés ú t já t  csakis az alum ínium ötvözetek  m echanikai 
(szilárdsági és szívóssági) tu la jdonságainak  a  jav ítá sa  
n y ith a tja  meg.

A 7. fejezet szorosan kapcsolódik az 5. és ö. fe jezeté 
hez , az alum ínium  felhasználásáról szól.

A 8. fejezetben a  m agyar szabványokon k ívül m eg ta 
lá ljuk  a K G S71— és IS O — szabványok, to v áb b á  néhány  
fe jle tt ország (SZU , N S Z K , N D K , Franciaország, Svéd 
ország, U S A , Japán)  szabványainak  felsorolását, m ajd  
az egyes alum ínium  és alum ín ium ötvözet anyagok v e 
gyi, m echanikai és technológiai tu la jdonságainak  rész 
letes tá b láza ta it.

A kézikönyv ta rta lm i m egoszlásából az tükröződik , 
hogy a z t a kiadó és szerkesztők elsősorban az alum ín iu 
m ot feldolgozó és felhasználó szakem berek szám ára szán 
ták . I ly en  form án jól szolgálják an n ak  a  központi h a tá 
ro za tn ak  a v ég reh a jtá sá t is, am ely h a tá ro za t alum ínium - 
ip arunk  m űszaki fejlesztésének legfontosabb teen d ő jé t 
az alum ínium feldolgozási és alum ínium alkalm azási k u l 
tú ra  sz ínvonalának em elésében jelöli meg. E  közép és 
hosszú tá v ra  szóló fe ladat egy sokrétű , szerteágazó fel 
ép ítm ény  építéséhez hason lítha tó . J ó  a lap o t k ész íte tt 
elő ehhez egyrészről az A lu m ín iu m ip a ri K özponti F e j 
lesztési Program, illetve a  M agyar A lum ín ium ipari 
Tröszt jól szervezett és eredm ényes tevékenysége , m ás 
részről az Ip a r i M inisztérium  (illetve elődm inisztérium ai) 
és az Országos M űszaki Fejlesztési Bizottság  eg y ü ttm ű 
ködésével anyagilag  is tá m o g a to tt k u ta tá s i— fejlesztési 
k u ta tá s i— fejlesztési célprogram . E z t k iegészítette az az 
ism eretanyago t alapozó és bővítő  szolgálat, am it egye 
tem i és főiskolai o k ta tásu n k , to v á b b á  szak lap jaink— el 
sősorban a B K L  Kohászat és a  M agyar A lu m ín iu m — te l 
je síte ttek .

A kézikönyv ism ertetése és a ján lása zárszavakén- 
csatlakozom  a  főszerkesztő előszavához, am elyben kö 
szöneté t fejezi ki m indazoknak, ak ik  a  könyv  ta rta lm á s  
n ak  összeállításában, m egírásában, szerkesztésében é- 
lek to rá lásában  segítségére vo ltak , de felha ta lm azva ér 
zem m agam  arra , hogy alum ín ium iparunk  szolgálatában 
tevékenykedők, széles tá b ra  nevében köszönetét ny ilv á 
n ítsan ak  a  főszerkesztőnek Dr. Köves Elemérnek és a k ia 
dói szerkesztőnek, Szabó M iklósnak, ak ik  nagy  szakm ai 
hozzáértéssel és fáradságos m unkával készíte tték  elő e 
rem ek könyvet.

A szép k iv itelű , több , m in t 600 áb ráv a l illu sz trá lt 
A lum ínium  K ézikönyv az Á llam i N yom dában  készült, 
a  M űszaki K önyvkiadó  k iadványa.

Dr. Szik lavári János
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Ipari hírek
K it  aran yérm et k ap ott a m agyar a lu m ín iu m ip ar  

Lipcsében

Az 1985 évi Lipcsei Tavaszi Nem zetközi Vásáron a 
m agyar ipar négy a ran y érm et n y ert. E bbő l k e ttő t az 
a lum ín ium ipar m ondhat m agáénak.

E gyik  d íjnyertes te rm ék  az A L I I  T E R V — F K I  zónás 
olvasztással készült nagy tisztaságú a lum ínium a  99,999 % 
A L ta rta lo m m al.

A m ásik d íjazo tt te rm ék  a M OTIM  (Magyaróvári 
T im föld  — és M ükorundgyár) A L M O T IM  m árkajelű  
tűzálló  döngölő masszája.

A m ikor szerkesztőségünk g ra tu lá l a  d íjn y ertes te r 
m éket előállító vállalatok  ko llek tívá jának , ak ik  közö tt 
szám os OM BKE tag  m ű k ö d ö tt közre a  te rm ék  kifejlesz 
tésében, szerénytelenség nélkül á llap ítju k  meg, bogy a 
te rm ékekrő l m ind a M agyar A lum ínium ban, m ind pedig 
a  K ohászat , F ém kohásza t ro v a táb an  cikkeket je len te 
t tü n k  meg.

A k é t aranyérem  tovább i m unkára  ösztönzi a  k itü n 
te te t t  vá lla la to k a t, de b iz ta tás  a  m agyar kohászat többi 
v á lla la tán ak  is, hogy ú jszerű  term ékeikkel b á tra n  v e 
gyenek rész t a  nem zetközi versenyben. (HW )

Ü nnepi m egem lék ezés T atab ányán  
az 50  éves m agyar a lu m ín iu m k oh ásza tró l

A Tatabányai A lum ínium kohó és az O M B K E  F ém ko 
hászati Szakosztályéinak közös rendezésében ja n u á r  28- 
án  m egem lékezést ta r to t ta k  a  m agyar alum ín ium kohá 
sza t 50 éves évforduló ja alkalm ából a  T a tab án y a i A lu 
m ín ium kohóban.

Üveges József igazgató köszön tö tte  az egybegyült ko 
hász szakem bereket, ak ik  közö tt m ég nóhányan a cse 
peli kohó dolgozói vo ltak  (m érnökök és m unkások) v a 
lam in t a vállalatok , in tézm ények és szervezetek kópvi- 
képviselőit. A MAT részéről dr. Dózsa Lajos vezérigaz 
gató  és dr. S illinger Nándor  m űszaki vezérigazgatóhe 
ly e tte s v e tt rész t több  m u n k a társáv a l a  rendezvényen.

A m egny itó t Romwalter A lfréd  az ülés elnöke ta r to tta ,  
m ajd az „50 éves a  m agyar alum ín ium kohászat” c. fil 
m e t v e títe tték . E z u tá n  Szakáll P á l alum ínium kohásza! 
sza tu n k  50. évvel ezelőtti létesítéséről, a  csepeli kohóról, 
az alum ínium kohászati technológia k ia laku lásának  kez 
deti szakaszáról, a nehézségekről és a  sikeres fejlődésről 
a d o tt szem léletes összefoglalót, m elyben m ásodik ko 
hónk a  T a tab án y a i A lum ínium kohó 1940. óv elején tö r 
té n t  üzem behelyezéséről is m egem lékezett. Az előadás 
a lum ín ium kohászatunk  kezdeti szakaszának  és em beri 
o ldaláról eg y arán t jellem ző és átfogó képet ad o tt.

Az A jkai— , în o ta i és a  T a tab án y a i A lum ínium kohó 
fejlődéséről az üzem ek ind ításá tó l nap jaink ig  Baksa  
György , Ném eth József és M olnár N ándor  m űszaki igaz 
gatóhelyettesek  ta r to tta k  előadásokat. A délelő tti p rog 
ram o t gy árlá to g a tás követte , m ely során  a résztvevők 
felidézhették  a  régi em lékeket is.

S a jn á ltu k , hogy dr. Becker E rvin , a  Csepeli A lum ínium  
kohó lé tesítő je és első főm érnök vezetője— aki éppen a 
napokban ünnepelte  86. szü le tésnap já t— egészségi á lla 
p o ta  m ia tt  az ünnepségen nem  v eh e te tt részt. E zú to n  kö 
szön tjük  szü letésnap ján  és a lum ín ium kohászatunk  50. 
szü letésnap ja alkalm ából.

(Pálovits Pál)

Hungalu, 1985. 2. sz.

A m agyar— cseh szlovák  a lu m ín iu m ip ari k apcsolatokról

A m ikor a  m ú lt óv szeptem berében M osonm agyaróvá- 
ro tt  Frantisek S tu lá k  elv társ, a  Z ia ri A lu m ín iu m  K om bi
nát igazgató ja  a  csehszlovák alum ín ium ipar képvisele 
tében  rész t v e tt  és felszólalt az ünnepségen, jól összegez

te  a  m agyar és csehszlovák alum ínium ipari kapcsolatok  
jelentőségét

E zek a  kapcsolatok  a  több i szocialista országhoz h a 
sonlóan messze évtizedekre n y ú ln ak  vissza. A gazdasá 
gi— kereskedelm i kapcsolatok  m in d k é t részről nagyon 
fontos alap—  és segédanyag szállítás t je len tenek (bau- 
xit, tim föld, alum ínium , alum ínium  fém gyártm ányok, 
alum ínium  készáruk, anódm assza, stb .) N em  kevésbé 
fontosak  a  szakosítási egyezm ények és szállítások, k ü 
lönösen azokon a terü leteken , ahol a m agyar igények 
nem  jelentősek (pl. ép ítő ipari lemezek).

M űszaki— tudom ányos együttm űködés te rén  is je len 
tős eredm ényekről lehet beszám olni. Csehszlovák rész 
ről a  Ziari A lum ínium  K om bináton  kívül, am ely igen 
sok m agyar alum ínium ipari üzem m el van  kapcso la tban  
az együttm űködésben  olyan vállalatok  is rész t vesznek, 
m in t a  Decin-i Bridlicna-i, Velváry-i, Sedlacany-i.

Az üzem ek közö tti kapcso la tok  fejlődésére jellemző, 
hogy 1984. végén az A lum ínium szerkezetek G yára köz 
vetlen együttm űködési szerződést k ö tö tt  a  csehszlovák 
Stavokonstrukce v á lla la tta l. Az A L U T E R V — F K I  és a 
csehszlovák V Ü K  K utató Intézet közö tti kapcsolat— bár 
elég szűk együttm űködési te rü le tre  korlátozódik— is 
több  évtizedes.

T alán  kevesen tu d já k , hogy alig van  alum ínium ipari 
üzem ünk, ahol csehszlovák eredetű  berendezések ne dol 
goznának. íg y  például az ötvenes évek elején a csehszlo 
v ák  p a r tn e r  sok berendezést szá llíto tt a  tim földgyári bő 
vítésekhez. Van ellenkező példa is: alum ínium kohászati 
vonalon m i n y ú jto ttu n k  segítséget a  Ziari A lum ínium 
kohó létrehozásában. N em  véletlen a  Ziari üzem  szoros 
együttm űködése a  m agyar alum ínium kohókkal.

H asznos vo lt eg y ü ttm űködésünk  a m agyar, illetve 
csehszlovák szervezésben lebonyo líto tt nem zetközi a lu 
m ín ium kohászati szim pózionokon. T öbb alkalom m al vol 
ta k  ICSOBA közös rendezvények is.

N oha az elért eredm ények nagyok, de a  lehetőségek 
k o rán t sincsenek kim erítve. F o ly am atb an  van  a  k ö v et 
kező ötéves te rv időszak ra  vonatkozó gazdasági— keres 
kedelm i és m űszaki— tudom ányos együttm űködések  
lehetőségeinek szám bavétele és konkretizálása. E z u tó b 
b inál jó  eredm énnyel kecsegtet a  rob o ttech n ik a  terén  
k ia lak íth a tó  együttm űködés, összhangban a  vezérigaz 
gató i sz in tű  m egállapodással.

(R éfi Oszkó István)

H ungalu, 1985. 2. sz.

M agyar— ju gosz láv  a lu m ín iu m ip ari együ ttm ű k öd és

M agyai— Jugoszláv  alum ínium ipari m űszaki— tu d o 
m ányos együttm űködési tá rgya lások  fo ly tak  1985. ja 
n u á r  21-én és 22-én B elgrádban a MAT képviselői és a 
Jugosz láv  B aux it— , Tim föld—  és A lum ínium term elők 
Egyesületének  vezetői között. Jugoszláv  részről a tá r 
gyalásokba bekepcsolták  a  Sevojno-i, a  N is- i, a  Vlaseni- 
ca-i és a  és a  Slovenska Bystrica-i félgyárm ányüzem ek 
m űszaki vezető it is. A tá rg y a lás  során  p o n to síto tták  és 
kiegészítették az alum ínium ipari teljes v ertik u m ára  k i 
te rjedő  m űszaki— tudom ányos együ ttm űködés 1985. 
éves p ro g ram já t és a lá írták  a  devizam entes eg y ü ttm ű 
ködés szabályait m agába foglaló m egállapodást. Az éves 
m unkaprogram  realizálása 1985. m árciusában  indu l be.

(Réfi Oszkó István)

H ungalu, 1985. 2. sz.

F on tos szov je t— m agyar a lu m ín iu m ip ari tárgyalások

J a n u á r  10-én a MAT szókházában megbeszélésre ke 
r ü l t  sor a  M A T  és a  Szovjet Kereskedelmi Kirendeltség 
vezetőinek és m u n k a társa in ak  részvételével. E zen  köl
csönösen é rték elték  az 1984. évi szállításokat, egyez-
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te ttó k  az 1985. évre te rv eze tt tim fö ld ... és alum ín ium —
— szállítás m ennyiségi és minőségi kérdéseit.

A Szovjet K ereskedelm i K irendeltség  gazdasági ve 
zetése és tá rsad a lm i szervei a  M agyar A lum ínium ipari 
T röszt-nek  az 1982 novem ber 15-i korm ányközi egyez 
m ény alap ján  1984-ben a  S zovjetunióba szá llíto tt za 
v a rta lan  és sikeres tim földszállításért d íszoklevelet ad o tt 
á t. M agyar részről levélben köszöntük  meg az ütem es és 
jó m inőségű szov jet fém szállítást.

K onzu ltác ió t fo ly ta tta k  le az 1980— 1990 évre te rv e 
z e tt tim föld— , alum ín ium — és alum ín ium — félg y á rt 
m ány— szállítások kérdésében és az 1985 évi b a rte r  meg
állapodások lehetőségeiről. F eb ru ár h ó napban  Ocseretyin 
e lv társ és m u n k a társa i részére ü zem lá to g a tást szerve 

zünk a  B akonyi B auxitbánya  és az Ajkai, T im földgyár és 
A lum íniúm kohóba.

A KGST V égrehajtó  B izo ttsága 113. tanácskozásán  
in tézkedéseket ho zo tt a  m űszaki és tudom ányos infor 
mációk KG ST-tagországok közötti kölcsönös cseréjének 
kiszélesítésére és jav ítá sára . T alán kevéssé ism ert, hogy 
a  M agyar A lum ínium ipari T röszt is rész t vesz a  színes 
fém kohászat te rü le tén  a nem zetközi m űszaki és tu d o 
m ányos inform ációs rendszerben  és je len tős in tézkedé 
seket tesz az inform áció— feldolgozás au tom atizá lásra . 
Az ú j nagy te ljesítm ényű  IBM szám ítógép erre is lehető 
séget ad.

{liéfг Oszkó István)

llungalu , 1985. 2. sz.

Fémkohászati gazdasági hírek
M ásodlagos a lu m ín iu m  szerepe az U SA -ban

Az 1 980-as évek elejére az iparilag  fe jle tt tőkés orszá 
gokban a  m ásodlagos nyersanyagok részaránya az ösz- 
szes felhasználásban több  anyag tek in te téb en  jelentős 
m érték e t é r t  el.

Az összegyű jtö tt fém hulladékból nyerik  az acél tö b b  
m in t 50 % -á t, és a  főbb színesfémek 30 % -á t, (az a lu 
m ínium  23 % -á t, a réz 37 % -á t, a  cink  22 % -á t, és az 
ólom 50 % -át).

Az alum ín ium gyártásban  növekszik az alum ínium - 
hulladék  jelentősége. Az alum ínium hulladék  feldolgo 
zása lehetővé teszi az elsődleges alum ínium gyártáshoz 
szükséges villam os energia 96 % -ának  m eg takarításá t.

Az U SA -ban 1981-ben alum ínium hulladékból á l líto t 
tak  elő m inegy 816 ezer t  m ásodlagos alum ínium ot.

A m ásodlagos a lum ín ium gyártás nyersan y ag á t egyre 
nagyobb m értékben  az alum ínium  csom agolóanyagok 
képezik. E rre  a célra az országban ugyanebben  az évben 
1,7 millió t  a lum ín ium ot h aszn á ltak  fel. E n n ek  közel 
30 % -a m ásodlagos fém  volt. A prognózisok szerin t az
1980-as években ennek a  m u ta tó n a k  az értéke  eléri a 
80— 90 % -ot. Az összes sör—  és ü d ítő  ita l göngyöleg 75 
% -a alum ínium ból készül. Az a lum ín ium hulladék  ex 
po rt—im p o rt a laku lása főbb exportá ló  és im portá ló  o r 
szágok a d a ta i a lap ján :

1970 1975 1980 1981 1982 1983’

E xport 178 200 803 «83 581 040
Im port 243 »70 900 802 099 710

* előzetes adat
(HW)

Vnyesnyaja Targovlja 1984/12. sz.

Tovább csökkentik kapacitásukat 
a japán aluiníniunikohók

Ja p á n  öt legtekintélyesebb alum ín ium gyártó  cége a 
nagy  energia költség és az olcsó im p o rt okozta  veszteségi 
csökkentésére ú jab b  term elő üzem eket á llít le— je le n te tt 
be az ország kereskedelm i és iparügy i m inisztérium a 
(M ITI). A belföldi term elő kapacitások  ez óv április  e l 
sejétől a  korább i 712 ezer tonnáról 354 ezer to n n á ra  csök 
kennek.

J a p á n  elsődleges alum ín ium — term elése 1984-ben 
286,7 ezer to n n a  volt, m iközben az im p o rt m egközelí 

te t te  az 1,3 millió to n n á t— derü l ki a  jap án  alum ínium - 
szövetség legutóbbi jelentéséből. N yolc éven belül ez 
m ár a  harm ad ik  term eléscsökkentő intézkedés, am ely 
elsősorban a N ippon L igh t M etal л  Sum itom o A lum in ium  
Sm elting, a Showa A lu m ín iu m  és a  Byoko K eikinzoku  
céget érinti. Ezek együ ttes k apacitása  1978-ban még 
m eghalad ta  az 1,6 millió to n n á t, am it egy évvel később 
1,1 millió tonnára , 1981-ben pedig 712 ezer to n n á ra  csök 
k en te ttek . A m ostani intézkedés során a  N ippon  bezárja 
évi 72 ezer to n n a  kapacitású  tornakom ai finom ító já t, 
míg a  S um itom o évi 99 ezer to n n a  kapacitású  tojói üze 
m ét á llítja  le. (HAV)

R euter 1985. febr.

Jó és rossz hírek  az a lu m ín iu m ról

A Journal Franciás d e l’ Electrothermie ö sszegyűjtö tte  
az 1984. év végéig közzétett kedvező és kedvezőtlen h í 
rek e t az alum ínium  kohászat kapacitás— kihasználásá 
ról. Összefoglalva a következő fontosabb esem ényeket 
érdem es rögzíteni.

Jó  h írek :

— Kanadában  elkezdték a  248 k t/év  kapacitású  Later- 
niére-i kohó építését. Az Alcan  3 egyenként 82,7 k t/év  
k ádso rt ind ít, a  275 KA-es k ádak  term elése négysze 
rese az A rvida-i kohó k ád ja in ak :

— K an ad áb an  Québec ta rto m án y  kész pénzügyileg t á 
m ogatni a  Kaiser Sept lle s  m elletti 230 k t/év  kap ac i 
tá s  kohójának  m egvalósítását:
1984 ősze ó ta  jól m űködik  Ázsia legjelentősebb a lu 
m ín ium kohója a  225 k t/é v  k ap acitású  alum ín ium  
m inium  elektronizáló  üzem  Asahan-ban  (Indonézia):

— 1980-ra tervezik  az A lba kohó (A lu m ín iu m  Bahrein) 
k ap acitásának  bővítését 170 k t/óv-rő l 200 k t/óv-re:

— tárgya lások  fo lynak a  N orsk Hydro  és az A lusuisse  
k ö zö tta  S u r  Norge A lu  egyrészőnek ú jra in d ításáró l, 
to v á b b á  a  N orsk Hydro  és az A S V  kö zö tt az á tsze r 
vezésről :

— Spanyolországban az Endasa  és A luyasa  egyesülésé 
ről tá rg y a ln ak , de ehhez szükséges az Alcan  (E ndasa 
36,4 % -os részvényese) és a  Pechiney (A lugasa37 % -os 
részvényese) hozzájáru lása is:
lzland  ko rm ánya az Isa l  és az Alusuisse  energia á r 
m egállapodása u tá n  az Alusuisse m egkap ta  a hozzá 
já ru lást, hogy az Isa l 88 k t/é v  k ap ac itású  ko h ó já t 40 
k t/év-vel— esetleg külföldi beruházó körzem űködé-
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sével— bővítse. Az energia m egállapodás értelm ében 
az Isa l a  12— 22 m ills/kW h önköltségű villam os ener 
g iá t 12,5— 18 m ills/kW h áron  k ap ja  meg.

R ossz h íre k :

— Az U SA -ban a  M artin  M arietta  v á lla la t le á llíto tta  a 
term elést 100 k t/é v  k ap ac itású  ken t-i és 150 k t/év  
Qoldendale-i (W ash) kohóiban, am elyeket e lad o tt az 
ausztrália i Comalconak. Dalles-i (Oregon) 82 k t/év  
kapacitású  kohójára, m ely ugyancsak  gazdaság ta lanu l 
üzem el, 1984 decem beréig nem  sik e rü lt vevő t ta lá ln i:

—  Az Alcoa  visszafogta 34 k t/év  k ap ac itású  Rockdale-i 
(Texas) term elését, de Tenessee-ben a  Tenessee V a l 
ley hatósággal tö r té n t energia árm egállapodást köve- 
tően [ ú jra in d íto tta  25 k t/é v  te ljesítm ényű  kohó já t 
(egyenleg: 9 k t/é v  kapacitás leállítás):

— R eyn o ld s  J o n e s  M i l l s -Ь вп  (Ark) leá llíto tta  5 db egyen 
k én t 25 k t-á t  k ádso rának  egyikét:

— Alcan  37,5 k t/év  term elés visszafogást h a j to tt  végre 
A rvida  (Jonquiéres) üzem ében. E n n ek  ellenére az 
A lcan 1075 M t/é v  k ap ac itásán ak  k ihasználtságága 
94,6 %.

U gyanakkor későbbre h a lasz to tták  a  b rit— kolum biai
Kemanoban  3 M CAD költséggel te rv e ze tt erőm ű és 370
k t/év  k ap ac itású  kohó lé tesítését:
— A lusuisse  E u ró p áb an  479 k t/é v  és az U SA -ban 370 

k t/év  elektrolízis k ap ac itá s t á llíto tt le átm enetileg :
—  N orsk H idro  8 % -al, E lhem  10 % -kal és az ASV u- 

gyancsak  10 % -kal csökken te tte  kohóinak kapacitás 
k ih aszn á lásá t:

— O laszországban az A llum ín io  Ita liano  Bolzano-i 41 
k t-ás kohójából 20 k t/év  k ap ac itás t szü n e te lte t és 
v á rh a tó an  nem  in d ít ja  meg újból P rto  Vesme-i elek 
trolízis üzem ét:

-— Ausztráliában  b izony ta lanná v á lt a Portland  kohó ép í 
tése és Venezuelában az Aleasa  ( + 1 6 0  k t/é v  és a  Vena- 
lu m /-\-l0  k t/év ) kapacitás bővítése, b ár az ország a lu 
m ín ium kohóinak  k ap acitás k ihasználása 97 % volt.

— Japánban  az 1640 M t/é v  k ap ac itás t 712 k t/év -re  csők 
k en te tték  és ez t 1987-ig közel felére csökkentik .
1985-ben az ö t jap án  alum ínium term elő  csak 1— 1 ko 
h ó t üzem elte t és fo lynak a  tá rgya lások  arról, hogy 
1990 körül Ja p á n b a n  m egszüntetik  az alum ínium  
kohósítást.(H W )

Journal Francais de l’Electrothermie, 19Я5. február

Venezuela elkezdi a bauxitkiternielést

Az Á lla m i Venezuelai Bauxittársaság, a  B auxiven  el 
nöke H ec to r Soucy a  M etal B ulletin-nek  n y ila tk o zo tt, 
hogy v á lla la ta  1986 m ásodik felében elkezdi a  B olivar 
állam beli Los P ijiguaos  b án y a  beruházási m unkáit. A 
b án y an y itá s  e lő re látható lag  1988-ban fejeződik be. 
1984-ben a  tá rsa ság  a lap tő k é jé t 1,1 M rd ho livarra l (kb. 
87 M USD) növelte  a k é t részvényes a  CVG és a F IV . 
(HW)

Handelsblatt, 1985. február 21.

Űj magnéziumgyártó technológia a láthatáron

A M inerals Processing Licencing Corp. m onakói v á lla 
la t új m agnézium  előállító technológ iát p róbál k i 1,2 t /  
n ap  te ljesítm ényű  kísérleti üzem ben az E gyesü lt K irá ly 
ságban  lévő S tocton— on— Tee-ben. A cég közlése sze 
r in t a  g y ártá s  induló anyagai m agnezit, klór és szénmo- 
noxid (további részletek nem  ism ertek). Az ip a r részéről 
jelentkező érdeklődésre való  te k in te tte l ú jab b  kísérleti 
üzem  ép ítésé t tervezik  3 t/n a p  teljesítm énnyel. Az üzem 
szerű term elést a  k anadai A lberta-ban  10 k t/év  kap ac i 
tá ssa l 1987-ben ak a rják  ind ítan i és később 100 k t/év -re  
ak a rják  bővíten i a  g y ártá s t. Az új technológia szerin t 
g y á r to tt  te rm ék  á ra  az alum ínium  árán ak  1,4-szerese 
lesz, (a jelenlegi 1,8-as á ra rá n y  az alum ínium  felé to lja  a 
felhasználást). A világ m agnézium  term elésében felfu 
tá s t  várnak , és rem élik , hogy a term elés rövidesen m eg 
h a lad ja  az 1,3 M t/é v  é rték e t. (HW ).

Journal Francais de liElectrothermie, 1985. február

Válság az európai réztermékek piacán?

E u ró p a  rézfé lgyártrnány ip a rá t válság fenyegeti, 
am ely csak akkor kerü lhető  el, ha  bizonyos te rm ék k a te 
góriákban  a  kap ac itáso k a t 30 % -os m értékben leállít 
ják , á llap ítja  m eg a  Commoditiens Research U nit legu 
tóbb i jelentése. Az , hogy versenyképesek m aradhassa 
nak , sok te rm elő t a rra  kényszeríte tt, hogy új üzem ekre 
ru h ázzanak  be, am elyek révén  g y ak ran  növeked tek  a 
kapacitások  és a  p ro fitok  szűkülését idézték  elő.

Az üzem leállítások és a  k ap acitás csökkentések, am e 
lyekre sor kerü lt, viszonylag szerények vo ltak  az ossz. 
kapacitásokhoz v iszonyítva és nagym értékben  ellensú 
lyoz ták  őket a m á su tt bekövetkező kapacitásnövelések, 
am elyeket eredm ényesebben dolgozó term elők vezettek  
be. E zek  m ost te ljes kapacitássa l dolgoznak és csaknem  
bizonyos, hogy to v áb b i bővítéséket terveznek.

A rézcsövek g y ártá sáv a l kapcsolatos kapacitások  k i 
használása E u ró p áb an  1977-ben 106 % -o t é r t el, de az 
az a rán y  1983-ra 76 % -ra  ese tt vissza. A folyam atos ön 
téssel e lőállíto tt hengerhuzalok gyártási kapacitása inak  
kihasználása valószínűleg átlagosan  65— 70 % -o t tesz ki. 
Lehetséges, hogy a  legtöbb rézfé lgyártrnány irán ti keres 
le t 30— 40 % -kal fog növekedni.(H W )

Metal Bulletin, jan. 15.

Ezer dollár fölött a ródiuin

A jap án  au tó g y árak  egyre nagyobb aggodalom m al 
kísérlik a  ródium  á rán ak  em elkedését. A p la tinafém ek  
csoportjába ta rto zó  rendkívü l r itk a  fém szabadpiaci ára  
az egy évvel ezelő tti unciánkén ti 375 dollárról 1000 dol
lár fölé szökött fel, ső t feb ru árb an  1200 dollárra l te tő 
zö tt. (Tegnap L ondonban  1025 dollár volt.)

A ródium  az irid ium  m elle tt a  p la tinafém ek  csoport 
ján ak  legritkább  ta g ja : csak 7 to n n á t vonnak ki ércei
ből. A p la tinacsoport éves term elése 170 tonna . K eres 
letével a  90 százalékban Dél— A frikából és a  S zov je tun i 
óból szárm azó k ín á la t képtelen lépést ta rtan i.

A ród ium  az iríd ium  m elle tt a  p la tin a— katalizá to rb an  
a p la tinához ötvözve, jelentősen ja v ítja  an nak  tu la jd o n 
ságait. Ilyen  k a ta lizá to ro k a t a lkalm aznak  hagyom ányo 
san a  sa létrom sav  g y ártá sáb an , az üveg iparban  (optikai 
lencsék és tévéképcsövek g y ártásáb an ), és ú jab b an  a  k i 
pufogó gázok tisz tításáh o z  a lk a lm azo tt k a ta lizá to ro k 
nál is.

A R e u te r  által m egkérdezett ja p án  au tó g y árak  első 
so rban  az ötvözési a rá n y  v á lto z ta tá sáv a l p róbálják  ellen 
súlyozni költségeik em elkedését, de tanu lm ányozzák  
m ás, olcsóbb p latinafém ek, köztük  a  pallád ium  felhasz 
n á lásának  lehetőségét is. J a p á n  kereskedőházak ad a ta i 
szerin t a  szigetország tav a ly i 1960 kilogram m os ródium - 
fogyasztásából 1100 k ilogram m  az au tó g y árak  felhasz 
ná lása  volt. (HW )

Reuter 1985. febr.

Szaűd-Arábia: Aranytermelfs indul

A szaud-aráb ia i M ahd Ad-Dhabab  a ran y b án y a  az 
évszázadok ó ta  m egszak íto tt te rm elését ism ét b e in d íto t 
ta . A Djiddatól 370 km -re dél-keletre fekvő hányok  a g az 
daságos hasznosítást 1985-ben kezdik el. E lő re lá th a tó an  
az éves kinyerés 30 t  arany , 90 t  ezüst, 800 t  réz és 
27 000 t  cink lesz. A Ghazi S u ltan  b án y a  aranykész le té t 
összesen 500 000— 700 000 t- ra  becsülik. Az analízisek 
tö t,  8%  rezet és 2,5%  cinket m u ta tta k  ki. Az aran y b á  
n y ák  üzem behelyezését a  m inisztérium  szóvivője a 
S zaud-A rábiában fellehető ásványok  kiterm elésének 
első lépéseként értékelte , am i új bevételi fo rráso k a t n y it 
m eg a kőolaj m elle tt. A bán y ászat a  szaud-aráb ia i gaz 
d aságnak  erős im pulzust ad h a t és hosszú tá v o n  lehető 
ség szerin t a kőo la jat, m in t bevételi fo rrást p ó to lh a tja . 
A M ahd A d-D habab bányán  kívül m ég m ás a ran y  elő 
fordulások is fellehetők Szaud-A rábiában. A legism er 
teb b  Saighban van  N ajv an -tó l északra; az a ra n y ta rta lo m  
azonban a  hírek szerin t kisebb, m in t M ahd A d-D habab- 
ban. (P. G.)

Metall, 1983. 8. sz.
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Brazília aranykészletét 300 000 t-ra becsülik

Brazíliai aranykészlet nagyobb, m in t Dél-A frikáé, 
am in t az a  brazíliai B ánya- és E nergiaügyi M iniszté 
rium  közlem ényéből k iderü lt, a  készlet m ennyiségét 
tö b b  m in t 300 000 t- ra  beesülik. Cesat Cals bányaügyi 
m iniszter a  jelenlegi éves te rm elést kerek 40 t-b an  a d ta  
meg. 1985-től ez 10 t-v a l fog em elkedni. A fokozódó szál 
lításokkal B razília a  nem zetközi aranyp iacon  nagyobb 
szerepet szeretne já tszan i, ny ila tk o z ta  a  m iniszter. K ét 
éve Sao P au loban  is létezik  aranypiac , ahol hazai á tlag 
b an  10 000 m egállapodást k ö tö ttek .

Cals erélyes fellépést je le n te tt be az aranycsem pészek 
kel szem ben. Az A m azonas terü letéhez ta rto zó  Tocanti- 
nas folyó előfordulásából szárm azó k ite rm elést csaknem  
teljes m ennyiségben K olum biába csem pészik. (P. G.)

Metall, 1983. 8. sz.

Ezüstkinyerés Törökországban

A dvisburg-i K ru p p  Industrietechnik GmbH  az anaka- 
rai E tib a n k  állatni társasággal szerződést k ö tö tt  ezü st 
k inyerő berendezés szállítására, am elyet G üm üskäy- 
ben (N yugat Törökország) á llítanak  fel és am ely évente 
1 millió to n n a  ércből kereken 120 t  99,9%  tisz taságú  
ezüstö t term el. (P. G.)

Metall, 1983. 8. sz.

Nagy aranylelőhely Kínában?

A kínai Shanxi ta rto m án y  dól-nyugati részén h a ta l 
m as aranyércere t fedeztek fel. Az aranyércér k ínai geo 
lógusok ad a ta i szerin t 13 km hosszú 100— 200 m  széles, 
7— 10 m  m ély és kiváló m inőségű ércet ta rta lm az . (P. G.)

Metall, 83. 8. sz.

A Kínai Népköztársaság nagy rézkombinátot épít

A K ínai N épköztársaság  az eddigi legnagyobb te rv é t 
valósítja  meg a rézterm elés te rü letén . A közép-kína 
Jian g x i ta rto m án y b a n  jelenleg ép íti az t a  kom plexum ot, 
am ely ö t rézb án y át, egy kohókom bináto t és egy v illa 
mos erőm űvet foglal m agába. A teljes kom plexum ot évi 
200 000 t  réz előállítására te rvezték . A kom biná t a  Nép- 
köztársaság  fo ly am atb an  levő ötéves te rvének  legfon 
to sabb  létesítm énye. (P. G.)

Metall, 83. 8. sz.

l5j titángyártó eljárás

Az Electrohimica Marco Ginatta (EMG) olasz cég új 
e ljárást dolgozott ki fém titán  előállítására, am ely a  cég 
közlése szerin t 50 % -kai csökkenti a  term elési költsége 
ke t és ugyanakkor ja v ítja  a g y á r to t t  t i tá n  minőségét. 
A cég san ten iai üzem ében (Torino m ellett), m ár m eg 
kezd ték  az ú j eljárás szerinti g y á r tá s t. A teljesen  a u to 
m a tizá lt üzem  a - m et por vagy töm b  fo rm ájában  tu d j 
előállítani. Az EM G reméli, hogy egy hasonló 20 millió 
IT L  költséggel m egvalósuló üzem  m egindítása u tá n  
Olaszország titán b ó l önellátóvá válik. A jelenlegi im port 
1500 t/é v  és a  szállító ország Ja p án . (HW )

Metal Bull. 1983. dec. 9.

Európai titánhírek

A Billiton ( E K )  cég N ag y -B ritan n iáb an  titá n é rté k e 
sítő  iro d á t n y ito tt, am ely a  Deeside T itan ium  t itá n g ra n u 
lá tu m  és egyéb titán g y á rtm án y o k  értékesítésé t végzi 
m ajd . E z t  a  tevékenységet eddig a  hollandiai Billiton  
Metals and Ores International cég végezte Leidschen- 
dam ban .

Metall, 1984. 11. sz.

Az AlMg huzal és ritka földfémek új alkalmazása 
Kínában

K ín áb an  az alum ínium -m agnézium  huzal g y á r tá sá 
n ak  W uhanban  tö rtén ő  m egindításával közel 1 millió 
G B P im portkö ltsége t ta k a r íta n a k  meg. A h u za lt a  nagy- 
feszültségű hálózatok  vezető jekén t alkalm azzák. A h a 
zai alum ínium -m agnézium  huzal a lkalm azásával k ilo 
m éterenkén t 170— 240 G B P m eg taak rítás érhető  el. 
Az új szabadvezetéket eredm ényesen alkalm azták  a 
w uhani 500 kV-os vezetékek építésénél.

R itk a  földfém eket ta rta lm azó  m ű trág y ák k al 1979 
ó ta  szerzett ta p asz ta la to k  rizsnél, búzánál, szó jababnál 
5— 10%-os hozam növekedést m u ta tta k . Az új m ű trág y a  
ja v íto tta  a  gum ifák la tex  hozam át, a dinnye, cukornád 
és cukorrépa cu k o rta rta lm á t. A kisüzem i kísérleteket 
1330 hek táro n  végzett nagyüzem i kísérletek követték .

R itk a  földfém —  kobalt perm anenes m ágnes felhasz 
n á lásával a  K ínai M ezőgazdasági Tudom ányok A kadé 
m iá ja  olyan m űszert fe jlesz tett ki, am elynek segítségé 
vel szarvasm arhák  gyom rááól lehet operáció nélkül el 
táv o lítan i az á lla t á lta l lenyelt v as tá rg y ak a t (pl. szege 
ket). A  perm anenes m ágneseknek ezenfelül szám os fel 
használási lehetősége van az állattápelőkészítő  berende 
zésekben v as tárg y ak  e ltávo lítására, a  kőolaj k u ta tásb an  
leszakad t fúróhegyek kiemelésekor, a  villam os energia 
ipa rb an  tu rbógeneráto rok  teljesítm ényének  növelésé 
ben. (HW )

Industrial Minerals, 1983.11. sz.

92 százalékos kihozatal fotonictrikus 
éreosztályozóval

1983 augusztusában  a  C. Maffei and  Со. tá rsaság  t u 
la jdonában  levő G iustino b án y a osztályozójában 16 t í 
pusú  fo tom etrikus ércosztályozót helyeztek  üzem be. 
Olaszország legnagyobb kálifö ldpát b án y á ja  az észak 
olaszországi T ren to tó l 50 km -re észak-nyugatra  fekvő 
R endena-völgyben fekszik, és term elése 150 k t/év . 
Az üzem  olasz és európai kerám iaüzem ek és üveggyárak 
szállító ja.

Az osztályozó berendezés a fo tom etria  elvén m űködik, 
és hélium on lézersugarat bocsát az osztályozandó á s 
v ányra . Mivel a su g ara t csak a  könnyebb ásvány  veri 
vissza, könnyen m egkülönböztethető  a m eddőtől. A szé t 
v á lasz tás t sű r íte tt  levegős fúvókákkal tö rtén ik . A leve 
gősugara t szám ítógép vezérli az e ltávo lítandó  szem 
csékre. Az osztályozó m ásodpercenként 1000 d a rab o t 
tu d  elemezni 10— 25 mm-es szemcséből. Teljes te lje s ít 
m ény k ihasználásnál a  berendezés 25 t/h  any ag o t tu d  fel 
dolgozni.

A G iustino-i előfordulás jelentős de nagyon ingadozó 
b e lta rta lm ú , ezért az egyenletes minőség b iz tosítása é r 
dekében a  6% -nál nagyobb m ed d ő tarta lm ú  anyagot 
h ányóra  kellett dobni. Az au to m atik u s osztályozórend 
szer bevzetéségi kéri osztályozással csak a  40 m m  fele tti 
szem csenagyságú d arab o k at tu d tá k  válogatn i ( a  bánya 
term elésének 30 % -a). Az új k an ad ai berendezés közel 
egymillió dollárba kerü lt. V árható , hogy a  jelenleg é r 
vényes 12— 15 m m -es szem csehatár később m ég csök 
ken th ető  és ezzel még nő a  hasznosítható  term ékm eny- 
nyiség. (HW )

Industrial Minerals, 1983. 11. sz.

Műszaki kerámiák kifejlesztése az Alusuisse-vel

Az A lusuisse  fiókvállala ta  a  Thayungen-i M etoxit AG  
és a  Tonwerke Thayengen  k u ta tó  laborató rium ai közö 
sen dolgoznak korund-, szilícium kar bid- és titán d ib o rid  
alapú  kerám iák  kifejlesztésén. E n n ek  a  m u nkának  az 
egyik eredm énye a  Conalco á lta l g y á r to tt  kerám iaszűrő. 
A titáb d ib o rid  a lkatrészek tő l az alum ínium  elektrolízis 
nagy hőm érsékletén az agresszív o lvadékkal szem beni 
ellenálló-képességet és nagy  é le tta r tam o t várnak . 
(HW )

Aluminium, 1983.12. sz.
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Nőtt az alumíniumfelhasználás Nyugat-Európáhan

Az idén v á rh a tó an  3,8 millió to n n á ra  em elkedik a 
nyugat-európai országokban az elsődleges alum ínium  
felhasználása, ez 4 százalékos növekedés 1982-höz v i 
szonyítva —  jelen ti a  N yugat-E urópai A lum ín ium  
Szövetség. A fém  irán ti kereslet m ár csaknem  eléri az á l 
ta lános gazdasági recesszió elő tti időszak sz in tjé t, 1979- 
ben p ldául volt nagyobb (3,88 millió tonna).

A term elés a  m ú lt évhez képest nem  növekszik, v á r 
h a tó an  3,31 millió to n n a  körül alakul —  véli a  S zövet 
ség. A vizsgált országokban az elsődleges alum ínium  
g y ártá sa  az idei első kilenc hónapban  2,40 millió to n n á t 
é r t el, 2 százalékkal a la tta  m a ra d t a tav a ly i azonos idő 
szaknak. K edvező jelenség viszont, hogy ok tóberben  a 
term előkapacitások  95 százalékos k ihasználtsággal m ű 
ködtek , m íg a  m ú lt év tizedik  h án ap jáb an  csak 89 
százalékossal.

A m ásodlagos a lum ín ium gyártás az idei első h á ro m 
negyed évben 0,4 százalékkal volt tö b b  a  tavaly i azonos 
időszakénál, pontos a d a to k a t a  szövetség nem  közölt. 
A félterm ékek előállítása az idén v árh a tó an  8,3 száza 
lékkal 3,64 millió to n n á ra  növekszik, az első kilenc h ó 
nap b an  a g y ártá s  7 százalékkal h a la d ta  meg a tav a ly i 
azonos időszakot és elérte a  2,72 millió to n n á t.

Az idei utolsó évnegyedre az iparág  to v áb b i jav u lásá t 
jelzi előre az A lu m in iu m ip —ri Szövetség, tek in tv e , hog 
a  beérkezett megrendelések szám a növekszik, a h a ta l 
m as feleslegek felszívódóban vannak, a  ta rta lék o k  ism ét 
a norm ális szin tre  ap ad tak . (HW )

(Reuter)

A MAT helyzete a Magyar Népköztársaságban

Ja n u á r  9-én a K ossuth  adó E sti K rónika ; m űsora köz 
v e títe tte  Sillinger Nándornak, a  MAT m űszaki vezér- 
igazgató jának  in te r jú já t a  m agyar a lum ín ium ipar gaz 
dasági helyzetéről. M agyarország ad ja  a  világ baux it- 
terrnelésének 3 % -á t és a félgyártm ány  term elés 1,5% -át. 
A korm ány  K özponti Fejlesztési Program ja  keretében  
1970— 1983 időszakban 30,5 m illiárdot fo rd íto tt a  g y á r 
tókapac itások  bővítésére és a  gyártm ányszerkezet kor 
szerűsítésér. A ráford ítások  eredm ényeként a  MAT nem  
rubel elszám olású ex p o rtja  az 1970. évi 30 millió USD- 
ról 1983-ban 150 millió USD-re n ő tt. A MAT egyébként 
25 m illiárd fo rin tta l részesült a  20,5 m illiárdos a lum í 
n ium  félgyártm ány  ex p o rt az 1970. évi 500 tonnáró l 
1983-ban 31 000 to n n á ra  em elkedett a  nem  rubel elszá 
m olású v iszonyla tban . F élg y ártm án y  term elésünk  m eg 
előzi A u sz tirá t és Svédországot.

Mire haszná lta  a  M agyar A lu m ín ium ipari Tröszt a 
K özponti Fejlesztési A lapból rendelkezésére b o csá to tt 
összeget 1970 és 1983 k ö z ö tt3

A szükséges bányany itások  m elle tt em lítést érdem el 
tim fö ldgyárak  bővítése. K orszerűsítés és nagybővítés 
fejeződött be a  Székesfehérvári K önnyűfém m űben  és a 
K őbányai Alum ínium hengerm űben. L étrehozták  a  Hód- 
mezővásárhelyi A lum ín ium áru  gyárat és a  Balassagyar 
m ati F ém ipari Vállalatot. Végül, de nem  utolsósorban, 
em líteni kell az A jk a i T im földgyár és A lum ín ium  kohó 
te lepén fe lá llíto tt m odern alum ín ium öntödét, m elynek 
100Ö t/é v  nagyságrendű nem  rubel elszám olású ex p o rtja  
jelentősen ja v ítja  a MAT tőkés áruszerkezetét.

H a  a  m agyar alum ínium felhasználást a felhasználási 
te rü le tek  szemszögéből vizsgáljuk és hason lítjuk  a v ilág 
adatokhoz, világosan adódnak  a  fe ladatok  az alum ínium  
felhasználás villam osipari célra a  v ilágátlag  kétszerese, 
a  já rm ű ip ari felhasználás a  világátlag  fele és a csom ago 
lástechnikai felhasználás a  v ilágátlag egynegyedét éri el. 
K ülönösen ezen a  té ren  sok a  tennivaló  (és eg y ú tta l m eg 
oldandó a lakossági a lum ínium hulladék  h aték o n y  visz- 
szakeringetése is. Szerk.)

A m agyar a lum ín ium ipar nem  rubel elszám olású ex 
p o r tja  a  gabona, hús (900 millió F t) , és au tó b u szex p o rt 
m ögött a  negyedik helyen áll. E z t az ex p o rto t kell to 
vább  fejleszteni.

Ú jból időszerűvé v á lt az ú j m agyar alum ínium kohó  
létesítése. A h a tv an as  években az alum ín ium ipar az o r 

szág energiafogyasztásának 10% -át te t te  ki, 1983-ban 
csak 2% -ot é r t  el. Az energ iaellá tást te h á t  nem  érin ti 
olyan súlyosan egy új kohó belépése a 80-as években, 
m in t 20 évvel ezelőtt. R om lik  a  m agyar tim föld bérko- 
hósításának  gazdaságossága, am i szántén  aláhúzza az 
új kohó létesítésének fontosságát. (HW )

Magyar Rádió, Esti Krónika, 1984. január 9.

Elhalasztott alukohó beruházások

A V A  W  a  brazíliai Recife  m elletti A lune kohó lé tesí 
tésébe a  m egvalósíthatósági tan u lm án y  kedvező ad a ta i 
ellenére sem  m er belevágni. A 220 K t/é v  kapacitású  ko 
hó két lépcsőben épülnek fel és az első beruházási lépcső 
költsége 700 millió USD lenne. A VAW 1986-ig k é rt o p 
ciót, am i azonban időszerűtlenné válna, ha a  cég közben 
m ás kohó építésébe tá rsu ln a  be. Az aggályok oka B razí 
lia fizetésképtelensége, am i lá th a tó an  leron tja  a gazdag 
b au x it előfordulások és kedvező vízi energia á lta l n y ú j 
t o t t  előnyöket. E lh a lasz to tták  a  V A W  Zuébeci és az 
Arco M etals ú jfun land i kohóépítést a  m agas energia 
á rak  és önköltség m ia tt. (HW )

Alumínium, 1983. 12. sz.

,lupán kohó áttelepítése Kínába

F o ly ta tó d n ak  a  16 K t/é v  k ap ac itású  Naoetsu  jap án  
alum ínium kohó K ínába való á tte lep ítésének  tá rg y a lá 
sai. A M itsubishi L ight M etal Industries  100 K t/é v  k ap a 
c itás á tte lep ítésé t a ján ljá  kínai p artnerének . (H . W.)

Alumínium, 1983. 12. sz.

1988 előtt nem kezdik a második új z'dandi 
alumíniumkohó építését

V illam osenergia-hiánya m ia tt  legkorábban  1988-ban 
kezdődhet a  D unedin  m elletti Aram oana-ban a Fletcher 
Challenge-CRA-Pechyney kooperációban megvalósuló 
m ásodik új-zélandi alum ínium kohó. K o ráb b an  m ár egy 
szer e lh alasz to tták  a  beruházás m egkezdését a  m agas 
energiaár m ia tt. M ost az alum ínium  árán ak  javu lásával 
a beruházás ism ét gazdaságossá vált, de az erőm ű beru 
házás elhúzódása m ia tt  csak 1988 u tá n  lesz egy kádsor 
üzem éhez elegendő energia. (HW )

Alumínium, 1983.12. sz.

Alumínium szabadvezeték a Boszporuszon át

Törökország az ázsiai és európai villam os h á lóza tának  
összekötésére 1760 m  fesztávolságú lége vezetékívvel h i 
d a lja  á t  a B oszporuszt. A vezeték legkisebb m agassága 
70 m a tengerszin t fele tt, míg az oszlopokon tö rtén ő  rög 
zítés m agassága a  124 m  m agas oszlopokon a  tengerszin t 
fe le tt 243 m  illetve 249 m  m agasságban van . A te rv e 
zésnél 2,3 kg /m  m axim ális jó te rhelést és — 25 °C-tól 
+  80 °C-ig te rjedő  hőm érsékletingadozást k elle tt figye 
lem be venni. A 60 m m  átm érő jű  légvezeték (2033 m m 2 
keresztm etszettel) fajlagos töm ege 6,5 kg/m  és egyetlen, 
osztás nélküli 3200 m  hosszú póznából készült. Az acél
alum ínium  so d ra t acélszáali a lum ínium m al bu rko ltak . 
E z eddig E u ró p a  legnagyobb ilyen  szabadvezeték  sod 
ronya, am it a ném et táv ezeték ip ar egyik vá lla la ta  a 
V M W  R anshofen-Berndorf fe jlesz tett ki. (HW )

Alumínium, 1983.12. sz.

A nikkelpiac helyzete 1983. IV. negyedévben

E lm a ra d t a  n y ár  vége u tá n  —  de különösen a negye 
d ik  negyedévre —  v á r t  élénkülés a  nikkelpiacon. Még az 
év közepe felé is sokan a z t jósolták , hogy ennek a  fontos
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ötvözőfém nek az ára decem berben eléri a  to n n án k én t 
6000 do llárt, te k in te tte l a  fogyasztásban  bekövetkező 
kétszám jegyű növekedésre. Az utólagos m agyarázatok  
viszont m ind abból indu lnak  ki, bogy a beruházási és a 
ta rtó s  fogyasztási cikkeket g y ártó  iparágak  tev ék en y 
ségének gyorsulása nem  érte  el a  k ív án t m értéket.

A londoni tőzsde rak tá ra ib a n  ok tóber elején felhalm o 
zo tt 24 664 to n n ás nikkel m ennyisége az év végére 
27 774 to n n á ra  duzzad t, de bőséges vo lt a  szabadpiaci 
k ín á la t is. A szabadpiac árai a  tőzsdei jegyzésekkel össz 
h angban  m ozogtak, a  negyedév során  4600 és 4900 do l 
lár között.

Az elemzések m ár korábban  is figyelm eztettek  an nak  
veszélyére, hogy a g y ártó k  részéről a korábban  leá llíto tt 
kapacitások  ú jra in d ítá sa  ag y o n ü th eti a d rágu lást, és ez 
be is következett. Az ú jra  fölfutó term elés közepette ki- 
bonatkozó éles árh a rcb an  ráadásu l o lyan  újoncok je len 
tek  meg E u ró p a  és az USA nikkelpiacán, m in t például a 
görög Larco vagy a  brazil Godemin. A tőkés n ikkelfo 
gyasztás —  az A m ax N ickel becslései szerin t —  6 száza 
lékkal em elkedett 1983-ban és elérte a  472 ezer to n n á t, 
ez a korábban  m egadott prognózisok legalsó h a tá rán a k  
felel meg. Igaz, egyes ad a to k  szerin t az USA nikkelfel 
használása 20 százalékkal tú lszá rn y la ta  az 1982-es é r té 
ket, de szakértők  a rra  is rám u ta tn a k , hogy ennek a n ö 
vekedésnek az oroszlánrésze a  m ásodlagos fém  fogyasz 
tá sáb ó l ad ó d o tt. N y u g at-E u ró p a  4 százalékkal tö b b  
n ikke lt dolgozott fel, míg Ja p á n  fogyasztása stagnált.

Az e lham arkodo tt te rm elésfö lfu tta tás következtében 
a ta rta lék o k  —  az LM E készleteivel eg y ü tt —  elérik a 
180 ezer —  m ás ad a to k  szerin t 220 eyer —  to n n á t is, ez 
4,3 hónapra fedezi a  szükségleteket. Á lta lában  a  130 ezer 
tonnás sz in te t íté lik  k ritikusnak , fö lö tte  a nikkelpiacon 
a  vevők d ik tá lh a tjá k  a feltételeket. A kapacitások  te lje 
sebb kihasználása viszont a  g y ártó k  szám ára létszükség 
let, hiszen a nikkelfelhasználás az 1983-at megelőző h á 
rom  évben csökkent és szinte m inden term elő defitictes. 
A gond o k at még az sem oldaná meg, h a  —  m in t az t 
Charles Baird, az Inco  elnöke jósolja —  1984-ben 550 
ezer to n n a  körüli érték re  ugrana fel- a  tőkés cégek szük 
séglete. Sokakkal eg y ü tt B aird is rá m u ta t, hogy a  n y u 
g a ti n ikkelterm elők profilja nagym értékben  a ttó l függ, 
m ekkora p iacrészt tu d n a k  m aguknak  k iszak ítan i a  szo 
cialista országok, elsősorban a Szovjetunió és K uba. H a  
ugyanis ezek 35— 40 ezer to n n a  n ik k e lt tu d n a k  eladni 
a tőkés piacokon, akkor a  tőkés cégek ism ét nem  tu d n a k  
k iju tn i a  deficites ta rto m án y b ó l. Még akkor sem, ha 
1984-ben valóban 8— 10 százalékkal növekszik a  tő k és 
országok n ikkelfogyasztása és a  fém á ra  az év végére v a 
lóban eléri a  to n n án k én ti 6600 do llárt. (GY)

Világgazdaság 1984. január 81.

L M E -( 'O M E X -s i lu  m i n i n  m i ir a k

A M etál B ulletin  á lta l , ,A z  a lum ín ium  jövőjéről” ren 
d eze tt első szem inárium án az alum ín ium nak  az LME 
(Londoni Fém tőzsde) á ru lis tá jáb a  tö r té n t  felvételének 
ö tödik  évforduló ján  és a  COM EX (New Y orki Tőzsde) 
lis tá jáb a  való felvétel időpon tjában  kerü lt sor. A szem i
nárium on Drexel B urham  Lambert röviden  ism erte tte  a 
Comex alum ínium  szerződésének lé tre jö tté t:  Az ö tle t 
1982-ben v e tő d ö tt fel az új term ékekkel foglalkozó tőzs 
dei b izottság  ülésén. Az 1983. év végére az igazgatóság 
elő terjesztést t e t t  az illetékes US hatóságnak  (Commodi- 
tiae Future Trading Comission). Indu láskor 40 00 librás 
(18 160 kg) kötési alapm ennyiséget és az LM E-nél elfo 
g a d o tt m inőségét fogad ták  el, (P1035A) to v á b b á  a 
99,7% -os a lum ín ium ot m ert ez az USA kohók fő te r 
méke (P1020A). Comex á tv e tte  az LM E g y akorla tábó l a 
g y ártó m ű v i vegyelemzés és sárm azási b izonyítvány  kö 
vetelm ényét. A szerződés lé tre jö ttek o r k ét fő cél á llt: az 
észak-am erikai a lum ín ium iparnak  a  szerződés m axi

m álisan felejen meg, és a több iek  szám ára  m inél széle 
sebb bekapcsolódást és beszállítást biztosítson.

A Comex indulásakor célszerűnek lá tszo tt a  Közép- 
N yugat-U SA  k ia lak u lt árjegyzését 12— 14 USL)/t-val 
csökkenteni. A jap án  a lum ín ium ipar ö rü lt az U SD -ban 
tö rtén ő  jegyzésnek, m ert ez figyelem be veszi az a lu m í 
n ium ár dollár függőséget és m egkönnyíti az ex p o rto t 
Ja p án  nyugati p artja itó l. A Comex lehetővé teszi 99,6% - 
os fém szállításá t 99,7% -os h e ly e tt 1 c e n t/lb  ( =  22 
U SD /t) árengedm énnyel.

A Com ex fém készlete elsősorban az USA-ból tö ltőd ik  
fel, de v árn ak  venezuelai szá llítás t (az olcsó szállítás 
m ia tt)  és 99,5% -os fém et a  szocilaista országokból. T o 
vábbi érdekes szem pont a COM EX kötések előnyére az 
E u ró p a , Ja p á n  és USA közö tti időeltolódás.

Az LM E bejegyzett tag ja in ak  szám a 1983 végén 48 
(Belga 8, E gyesü lt K irályságból 14, F ran c ia  1, H olland 
10, N yugat-ném et 11, Olasz 2, Svéd 2.). Az 1984-re v á r 
h a tó  ára laku láskor figyelemmel kell lenni arra , hogy 
1984-ben a világ alum ínium készletei je len tősen  csök 
ken tek  (1982-ben feb ruárban  3,3 M t, 1983. jú liusban 
2,2 Mt) és ha 19883-ban 12,6 M t fogyasztást té telezünk  
fel, a 10,7 M t te rv eze tt term elés esetén az évvégi záró 
készlet 1,6 M t körül lesz. A term elés és felhasználás k ö 
zö tti különbség 1,9 Mt. 1984-ben 5,5% -os igénynöveke 
dés és 4% -os term elés növekedés várható . Világos, hogy 
1760 U S D /t áron  kb. 12,5 M t kapacitás te rm elh e te tt. 
2200 U SD /t á r  esetén ú jab b  400 k t  alum ínium term elés 
in d íth a tó , és 2640 U SD /t árnál a világ m inden kohója 
gazdaságosan üzem elhet. Az ip ar egy ú jab b  te rm elés 
h ián y  felé h alad  m ég akkor is, h a  az á rak  2640 U SD /t-ig 
m elekednek 1984-re. Ú jabb  kapacitások  belépése m ár 
csak 2640— 3300 U SD /t á r  esetén rem élhető, ggy az a lu 
m ínium  az 1984 évben a  coba lt vagy m olibdén k arrie r 
jé t  fu th a tja  be —  jósolták  az MB szem inárium án. A k é r 
dés, hogy ezt az árem elkedést a fogyasztók m eddig vise 
lik  el. A villam osipar a  réz, a járm ű- és ép ítő ipar a  m ű 
anyagok felé fog k itérni.

A Financial Times és Metal Bulletin Monthley alapján

Harrach Walter

Szovjet segítséggel tárják fel 
a Kibi bauxitvagyont

Ghánái je len tések  szerin t a  Szovjetunió késznek m u 
ta tk o zo tt, hogy pénzzel és m űszaki segítséggel részt 
vegyen a  K ib i térségében levő b au x itvagyon  hasznosí 
tá sáb an . Ú jabb  érckészletek m eg k u ta tása  is te rv b e  van 
véve. (HW )

Alumínium, 1984. 9. sz .

Japán másodlagos alumíniumipara

A jap án  a lum ín ium ipar az energiaválság k ih ívására 
kom oly hulladékfeldolgozó ip a rt é p íte t t ki, m elynek 
k apacitása  850— 900 k t/év . A 200 kisebb-nagyobb 
hulladékfeldolgozó cégből 10 rendelkezik a  kapacitások  
60% -ával. 1983-ban Japán  330 k t alum ínium hulladék  
im p o rtján ak  zöm ét az USA b iz to s íto tta  167 k t-val, am i 
az U S A  teljes alum ínium hulladék  ex p o rtján ak  — 210 
k t — m integy 60% -a. A hasonlóan jelen tős hu lladék 
ex p o rt bonyolító N agy-B ritann ia  alum ínium term elői 
az ex p o rt adm in isz tra tív  p ro tekcion ista  visszafogását 
sü rgetik  (főleg J a p á n ra  m u to g a tv a ), ez t viszont a 
kereskedők hely telen ítik  —  m ondván — a hu lladék 
ex p o rt előtérbe kerülése a  szerkezetváltás, az iparivei 
szem ben a kereskedő-szolgáltató szféra előretöretésének 
következm énye. (H. W.)

Metall Bulletin Monthly, 1984. május
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Р е м п о р т ,  3 . :  О сущ ествление правила П еч а-Х ал 
ла на предел е тек уч ести  нел еги р ован н ы х толь- 
еты х конструк ц и он н ы х стальны х л и стов ......... С 325

П равило П еча-Х алла оказалось действитель 
ным и в случае тольстых листов. Связь предела 
текучести и величины зерна в нормализован 
ных листах. Возможность контроля качества 
нормализации.

К а р о й ,  Д ь .  и c o m p . :  Связь м еж д у  р а зл и ч н ы х т е х -  
нологий п роизводства и качества с т а л и ........... С 331

Обзор об особенностях отечественного сталеп- 
лавления и о производстве настоящего време
ни. Сопоставление нашего и современного уров 
ня технологии. Трудности введения новых к а 
честв стали, возможности улучш ения связи 
производителей и потребителей. П редлож ения 
в связи с улучшением качества.

Б е р г к в и с т ,  Л . :  Свойства стали тип а ЕН Ш  и А Р . С 335

Свойства сверхтвердой, улучшенной и изно 
состойкой стали, способы ее производства и 
опыт потребления. С применением стали нового 
типа можно осущ ествлять более легкие и эко 
номные конструкции с одновременным ростом 
длительности их служ бы . Сопоставление швед
ского опыта с международными направления 
ми.

Х о р в а т ,  3 . :  Связь ф амилии Ж акен  и Волф ганга  
А м адея  М оцарта ...................................................... С 340

По недавно появленным данным меж ду первым 
профессором-металлургом Академии Горного 
Д ела в г. Шелмецбане, М иклошом Ж акен и 
его фамилии и великим композитором М оцар
том образовалась тесная друж еская  связь. Н е 
сколько своих произведений М оцарт рекомен 
довал членам фамилии Ж акен.

И во ч ,  — К и с е л и , :  Зам ена зад в и ж ен н ы х р аз 
ливочны х стаканов им портного п роизводства  
на отечественное на О здском М К -е .......................  341

Описываются опиты преведонные на термооб 
работанных задви ж ках  разливочны х стаканах 
высокой чистаты с комплексной добавкой маг 
незита, графита, силиката циркония. Н ижние 
и верхные разливочные стаканы из З И К И Т  не
зависимо от метода производства стали могут 
быть применены в металлургическом произ 
водстве.
«

Д - р  Л а й о и г  Д о ж а :  Н астоящ ее и буд ущ ее п р ои з 
водства полуф абри к атов  из алю м иния в В Н Р  
на р у б еж е  ты сячелетия ...........................................  357

Структурные изменения в алюминиевой про 
мышленности Венгрии нуж ны  к ак  покупателю , 
так  и изготовителю. Соображ ения о важ ней 
ших перспективах развития производства полу 
фабрикатов, где сущ ественная роль принадле 
ж ит внедрению более современных и успешно 
реализуемы х продуктов.

Ж у ж а н п а  П о р к о л а б — д - р  П е т е р  Ш и к л о ш и —  
д - р  Д ю л а  Х о р в а т :  У ти л и зац и я  со д ер ж а н и я  
ж ел еза  красного ш л а м а ...........................................  361

По использованию  боксита или красного ш ла 
ма от производства глинозема по способу 
Б айера имеется ряд предложений. С приме
нением их можно снизить затраты  на хранение 
шлама. Что касается утилизации ж елеза, то 
при возможной реализации продукта не оку 

С О Д Е Ж А Н Й Е паются затраты , обращенные на утилизацию  
ж елеза. Однако комплексное использование 
мож ет быть важ ны м с точки зрения окруж аю 
щей среды.

Л о к ш и н ,  М . :  Вы сокочастотная сварка алю м о- 
с п л а в н ы х т р у б  .........................................................  С 364

П оказиваю тся преимущества и возможности 
применения высокочастотной сварки труб для 
использованных в СССР алюмосплавов. Изло 
жение механизма процесса, свойства сварен 
ных труб и применяемые сварочные аппараты 
советского производства. Точность сварных 
труб лучше, чем горячеш тампованных. Их ан- 
тпкоррозийность в нейтральной и кислой сре 
дах очень высока. И по диаметру и по толщине 
стенки существует широкий диапазон труб.

Ф р у м о с у ,  Л . — П е ц и с ,  И . :  Р езультаты  в области  
п роизводства вторичны х цветны х м ет а л л о в ..С  3G8

Обзор о вторичной цветной металлургии, осо
бенно об обработке меди и алю миния, о совре
менных методах обработки. При разработке 
вторичного сы рья очень важ н ы ; сбор и сепа
рирование отходов, и то, что как  можно с менее 
загрязненны х отходов производили литейные, 
деформируемые сплавы и даж е непосредствен 
но полуфабрикаты.
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B e m p o r t ,  Z . :  D ie D ure Ildiin д и од  der P ctck -H a ll-  
Itegel bei der S treckgrenze von  u n leg ierten  Grob
b lechen  für K o n stru k tio n en .......................................S 325

Die P etch-H all-R egel ist auch bei G robblechen 
gültig. Die V erbindung der S treckgrenze und der 
K orngrösse bei den norm alisierten  Blechen. Mög
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lisierung.

K á r o l y ,  G y .  u n d  G o a u to r e n :  V erbindung der versch ie 
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des S tah les ....................................................................S 331

Die E ig en art der einhem ischen S tahlherstellung  
und die zusam m enfassende Ü bersicht der gegen 
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ten .
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Die E igenschaften  der hochfesten, vergü te ten  und 
schleiffesten S tähle , ihre E rzeugungsverfahren  
und die E rfah rungen  bei ih rer A nw endung. D urch 
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in te rnationa len  R ichtungen.
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B eschreibung von V ersuchen m it aus hochreini- 
gem  G raph it, M agnesit und  Z irkosilikate herge 
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S tan d p u n k t des H erstellers und des V erkäufers 
gegeben.

P o r k o l á b ,  Z s . — D r .  S i k l ó s i ,  P . — D r .  H o r v a th ,  G y . : 
N u tzu n g  des E isen geh a ltes des K o tsc h la n im e s .. . .  361

E s g ib t m ehrerer Vorschläge zur N u tzung  der 
B aux ite  und  des R otschlam m es. Die A nw endung 
dieser kann  die K osten  der R otschlam m deponie- 
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Die V orteile und M öglichkeiten des Hochfre- 
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verw endeten A lum inium legierungen w erden be 
sprochen. D ie in  der Sow jetunion entw ickelten  
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F r u m o s u ,  L . — P e c ia ,  I . :  E rfo lge au f dem  G eb iet der 
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A Petch-Hall-szabály érvényesülése ötvözetlen 
szerkezeti durvalemezek folyáshatárán

D R . R E M P O R T  Z O L T Á N  oki. kohómérnök
D K  :G69 14 018 29— 413

H a a Fetch-Hall egyenlet állandóit ötvözetlen szer
kezeti durvalemezek viszonyaira meghatározzuk, 
azok folyáshatára és ferritszem nagysága között 
ip a ri méretekben is  érvényes összefüggést kapunk. 
A  folyáshatáron kívü l a ferritszem nagysággal a 

fo lyáshatárnak és szakítószilárdságnak a viszony 
száma is korrelációban van, amely kapcsolat k ü 
lönösen szoros a normalizált lemezek területén.

E z  a kapcsolat lehetőséget ad arra, hogy a folyás- 
határarányt a normalizálás jóságának ellenőrzésére 
is fe lhasználjuk, mivél a normalizálásnak éppen az a 
célja, hogy a szövetszerkezetet, ezen belül elsősorban 
a ferritszemcséket fin o m ítsa  és ezáltal a lemezek 
tulajdonságait javítsa. A  sikeresen normalizált 
durvalemezek folyáshatára a leggyakoribb érték kö 
rü l szorosan tömörül, m íg a pontatlanul hőkezelt 
lemezek folyáshatára és folyáshatáraránya gyakran  
olyan gyakorisági diagramot ad, amelynek két 
m axim um a is van.

1. A folyáshatár növelése

A folyáshatár — fontosságának megfelelően — 
meglehetősen sokat szerepel mind a külföldi, mind 
a hazai irodalomban, s a szerzők sokasága elsősor
ban azt kutatja; milyen módszerekkel lehet azt 
növelni és ezáltal az anyagokat teherbíróbbakká 
és értékesebbé tenni. Az anyagtudomány szerint 
a fémes anyagok, így pl. az ötvözetlen szerkezeti 
acélok, folyáshatárát minden olyan hatás növeli, 
amely alkalmas a diszlokációk mozgásának aka
dályozására. Ilyen hatásokat a következő techno
lógiai fogásokkal lehet elérni:

a ötvözéssel,
b. képlékeny alakítással,
c. hőkezeléssel,
d. nagy energiájú részecskék besugárzásával,
e. mechanikus rezgetéssel.
A két utolsó módszernek a tömeggyártásban 

jelenleg nincs jelentősége, ezért az ötvözetlen szer

kezeti acélok, így pl. durvalemezek, folyáshatárá
nak megváltoztatása szempontjából az ötvözés
nek és a hengerléssel-hőkezeléssel végrehajtott 
szemcsefinomításnak van szerepe. Az ötvözés az 
acélok összetételében jut kifejezésre, amelyet az 
adagelemzés jellemez, a szemcsefinomságot pedig 
az adagok feldolgozásának technológiája szabá
lyozza. Meghatározás szempontjából az összetétel 
a döntő, az acélminőségek kategorizálásánál a 
szabványok is ebből indulnak ki, de amint látni 
fogjuk, a technológia hatása sem jelentéktelen.

Régóta ismert dolog pl., hogy ugyanabból az 
adagból gyártott ötvözetlen szerkezeti durvale
mezek folyáshatára eltérő lesz, attól függően, hogy 
hengerelt, vagy normalizált állapotban kerültek-e 
a lemezek forgalomba. Ugyancsak ismert jelenség 
a vastagsághatás is, amely abban nyilvánul meg, 
hogy az azonos adagból különböző vastagságúra 
hengerelt lemezek tulajdonságai különbözőek 
lesznek; hengerelt állapotban pl. a lemezek folyás
határa a vastagság növekedésével csökken. Ez a 
jelenség, ha kisebb mértékben is, de normalizált 
lemezeken is megfigyelhető.

A vastagsággal összefüggő változás, korábbi 
vizsgálataink szerint, nincsen közvetlen kapcsolat
ban a kiinduló anyag primér tulajdonságaival, 
azt egyértelműen a lemezekszekunder szerkezetének 
változása okozza. Pl., az azonos adagból 10 és 100  
mm vastagságúra hengerelt lemezek folyás
határa 50— 70 Nmm-2 egységgel is eltérhet egy
mástól, ha azonban a két lemez szövetszerkezetét 
azonos finomságúra hozzuk, azok folyáshatára is 
azonos lesz. Ennek következtében, ha azonos adag
ból származó, de eltérő folyáshatáru lemezek mik- 
roszerkezetét megvizsgáljuk, az eltérés okát leg
több esetben maga a mikrokép elárulja.
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Áz ötvözetlen szerkezeti durvalemezek ferrites- 
perlites szerkezetűek, s ha ez a szerkezet finomabb, 
akkor a lemezek folyáshatára nagyobb lesz, ha  
durvább, akkor alacsonyabb marad. K ülön vizs 
gálva a íerritet és perlitet; a ferritszemnagyság 
növekedésével csökken, csökkenésével növekszik 
a folyáshatár. U gyanez a szabály érvényes a per- 
litben levő cementitlemezek átlagos távolságára 
is. Ezen kívül a lemezek szövetében jelenlevő per- 
lit aránya is változhat , mennél nagyobb ez az arány 
annál nagyobb lesz a lemezek folyáshatára.

A  szövetszerkezet pontos ismerete alapján tehát 
következtetni lehet a lemezek folyáshatárára. A 
perlit pontos felmérése azonban körülményes, 
ezért a szövet jellemzésére a ferritszemnagyság 
kínálkozik. Szerencsére mindazok a feltételek, 
am elyek a ferritet finom ítják, egyúttal a cem entit 
lemezek távolságát is csökkentik, a perlitarányt 
is növelik, így a ferrit változása egyúttal a perlit 
változásának hatását is kifejezi. A ferritszemnagy
ság tehát a teljes szekunder szövet jellemzésére 
alkalmas, s azt célszerű is arra felhasználni, mert 
a ferritvizsgálat a gyakorlatban is használatos, ar
ra szabványosított módszerek és etelonok is ren
delkezésre állnak.

2. A folyáshatár és a ferritszemnagyság 
kapcsolata

A folyási feszültség és az anyagok szemnagysága 
között az ún. Pech-IIall-azabály állapít meg ösz- 
szefüggést, amely szerint az anyag folyását m eg 
indító feszültség és a kristallitok áltagos átm érő 
jének négyzetgyöke között fordított arányosság 
áll fenn.

í
~ 2

ar= c 0 + kd
az összefüggésben a a folyást m egindító derék- 
feszültség, ff0 egy, a kristályszerkezettől független 
alapfeszültséget jelenti, к pedig az összefüggés 
hatástényezője, am ely a szemcsehatás erősségére 
utal.

Az összefüggést a ferrites-perlites szövetű ö t 
vözetlen durvalemezekre is vonatkoztathatjuk, 
vagyis azok folyáshatára is a ferritszemnagysággal 
fenti szabály szerint változik. Felírhatjuk tehát

—I
R )= R 0+ M  2= R 0+Ra

A  Pech-H all-egyenlet fentiek értelmében a dur
valemezek folyáshatárát két részre bontja; egyik  
rész független a szemcseszerkezettől, a másik rész 
pedig a ferritszemnagyság hatását fejezi ki. Az 

elsősorban az acél alaptulajdonságait foglalja 
magába, ötvözetlen acéloknál azt elsősorban az 
acél összetétele határozza meg és az adagelemzés
ből vezethető le, az B d pedig a feldolgozás során 
ért hatások eredményét juttatja  kifejezésre. A 
hatásokat természetesen nem lehet tisztán szét 
választani, a kész hengerelt áru ferritje sem függet 
len az acélgyártás módjától, annak finomodási 
hajlam át részben az acélgyártás technológiája 
dönti el. Ugyanakkor azonos módon gyártott és 
azonos össztételű acélokból készült lemezek szö 
vetszerkezetét a feldolgozás folyam ata is erősen 
differenciálhatja.

A durvalemezgyártás gyakorlata szempontjá 
ból természetesen nem lehet közömbös, hogy a 
folyáshatárt befolyásoló tényezők közül melyiknek 
mekkora a hatása; különösen fontos kérdés, hogy 
a szem nagyság változtatásával a folyáshatár mi 
lyen mértékben változik meg. Ennek megvizsgaiasa 
érdekében az ötvözetlen szerkezeti acélok három 
típusának egy-egy adagjából különböző ferrit- 
szem nagyságú lemezeket állítottunk elő és a fer-

1. táblázat
A 34—típusú durvalemezek mechanikai 

tulajdonságai és ferritszeinnagysága

A p ró 
bák

állapo ta

Vas-
tags.
m m

F olyás 
h a tá r

N m m -2

Sza-
kító-

szilárd-
ság

N m m  2

Folyás-
h a tá r-
arán y

F errit-
szem-
nagy-
ság,

foko 
za t

10 145 367 0,67 6,5
Henge- 30 206 349 0,59 5
re lt 100 177 334 0,53 3,5

10 '212 377 0 72 8
N orm ali- 30 [.233 361 0,65 7
zált 100 221 347 0,64 6,5

Ö sszetétel: C = 0 ,1 0 %  
Mn =  0,54%  
Si =  0,20%  
A1 =  0,03%

2. táblázat
Különböző módon hőkezelt 37-típusú próbák 

szakítóeredményei

Á
ll

ap
o

t F ró - Fo-
ba- lyás 

hely h.
N m m  — 2

Ül 1
'g g F o ly ásh a tá r 
2  p ará- szórá- 
'5 £  nya, sa S
zi

-
lá

rd
s.

sz
ó

rá
sa

S
ze

m
-

n
ag

y
s.

fo
k

o
za

t

H engere lt 1 271 449 0,60 _ _ _
2 262 434 0,60 — — —

3 283 452 0,63 18 21 6

5 268 448 0,60 _ _ _
á tlag 271 446 0,61

880 °C-on 1 _ _ _
norm alizá lt 2 306 446 0,69

3 277 446 0,62 35 6 7
4 309 446 0,69
5 312 452 0,69

á tlag 301 447 0,67

920 °C-on 1 306 443 0,69
norm alizá lt 2 299 449 0,66

3 302 446 0,69 7 9 7

5 302 452 0,67
á tlag 302 448 0,67

650 °C-on 1 239 417 0,57
lá g y íto tt 2 245 423 0,58

3 236 420 0,56 9 6 5
4 242 417,, 0,58

á tlag 240 419 0,57

Ö sszetétel: C = 0 ,1 3 %  
Mn =  0,76%  
Si = 0 ,2 6 % / 
A1 =  0,048%
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ritszemnagyság kapcsolatában megvizsgáltuk  
azok mechanikai tulajdonságait.

A 34-típUsú adagból —  minden különösebb sza 
bályozás nélkül —  10,30, és 100 mm vastag lem e
zeket hengereltünk, s m ivel ezek hengerlési fe lté 
telei erősen különböznek, szövetszerkezetük is 
eltérő lett. Elvégeztük a lemezek szakítóvizsgá 
latát, maghatároztuk hozzá a ferritszemnagyságot, 
s az 1. táblázat adatai szerint a két tulajdonságot 
egym ás mellé állítottuk. Normalizálás után a le 

mezeket ism ét megvizsgáltuk, s további összehason
lító  adatokat kaptunk A táblázatból látható, hogy 
hengerelt és normalizált állapotban azonos szem 
nagysághoz nem tartozik azonos folyáshatár, de 
mind a hengerelt, mind a normalizált állapotú  
lemezek folyáshatára a ferritszemnagyság szerint 
rendeződik.

E gy 37-típusú adag lemezeit szintén vizsgálat 
alá vettük, miután azokat különbözően hőkezel
tük. A hőkezelés változtatásával olyan lemezda-

3. tá b lá za t

K ülönböző nmiloii hőkezelt 52-típusú próbák szakítóeredm ényei

Állapot Pró- Folyás- Szilárd- Folyás- Folyás- Szilárd- Szem-

lágyítás normaliz. ba 
jéi

határ
Nmm~2

ság
Nmm“2

határ
aránya

határ
szórás

ság szó
rás

nagys.
fokozat

840°,30’ H: nyu 11 360 532 0,68 4— 10
Ю 880°,40’ godt le - 12 369 525 0,70 19 7

bß > 920°,50’ vegőn 13 379 529 0,72
'о ®'M i“' o 03 840°.25’ ţ ţ 14 302 516 0,58 5— 6
О *2

a WО

880° 40’ « :m0ZK° 
bvegin 15

16
385
373

541
538

0,71
0,69

83 26 8— 9

оО 840°,30’ H: nyu - 21 350 535 0,65 6— 10
>о ^ 880°,40’ godt le- 22 385 535 0,72 35 6 8— 9

920°,50’ vegőn 23 382 529 0,72
•й «S 
.S >

w 2
840°,25’ H; mozg6 24 306 519 0,59

70 22
6

М
880°,40’ leveS6n 25 376 541 0,70 1

920°,60’ 26 376 j 632 0,71

Összététel: С =0,17%
M n= 1,32% 
Si =0,25%  
Al=0,072%

4. tá b lá za t
A ferritszem iiagyság hatását kifejező m utatószám ok

Folyáshatárra vonatkozó adatok Szakítószilárdságra vonatkozó adatok
Lemez megjelö

lése В о к
Válto

zó
Változó

rész В о k' Változó
rész

Változó rósz 
arányarész aránya

А 34, hengerelt I 72,8 32,5 185 72 288 15 85 23

II 87,1 29,0 165 65 288 15 85 23

II I 81,2 30,9 176 68 288 15 85 23

А 34, hőkezelt I 11,0 29,0 222 95 270 16 91 25

II 62,0 20,0 170 73 102 35 199 '55

II I 28,0 36,4 207 88 236 21 119 24

A 37, hőkezelt I 87,3 37,5 213 71 440 1,3 7 2

II 81,4 38,7 220 73 280 33,8 192 41

III 82,3 38,1 216 73 347 17,5 99 22

A 52, hőkezelt I  276,0 14,7 83 23 501 5,3 30 6

II 84,7 48,3 274 76 456 13,3 76 14

II I  173,3 28,6 162 48 477 8,6 49 9

Átlag 33,6 191 16,4 93
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rabokat állítottunk elő, amelyekben a ferritszem- 
cse 5—7 fokozatú volt. Természetesen a szövet 
megváltoztatásával a folyáshatár is megváltozott. 
Ez ítélhető meg a 2. táblázatból, amelyben több 
azonos típusú próba átlagértéke kapcsolható 
össze a szövetszerkezettel.

Hasonló kísérletet végeztünk az 52-típusú le
mezekkel is. I t t  nemcsak azonos adagból, de azo
nos lemezből vettünk ki próbákat, s azokat hő
kezeltük különböző módon ezzel mintegy csökkent
ve az adagon belüli esetleges összetételingadozás 
hatását is. A különböző módon normalizált lemez
próbák ferritfinomsága 5,5 és 8,5 fokozat között 
változott, s a 3. táblázatban bemutatott szilárdsági 
értékek bizonyítják, hogy a folyáshatár ezeknél 
is igen határozottan a szemnagysághoz igazodik.

A három acélminőségre vonatkozó három táb 
lázat adatai alkalmasak arra, hogy segítségükkel 
meghatározzuk a Pech-Hall-képlet állandóit és 
közelítsünk a szövettől függő Rd meghatározásá
hoz. A 4. táblázatban összefoglalt adatok azt bizo
nyítják, hogy а к hatástényező értéke, bár erősen 
ingadozik, a három acélminőségre közel azonos 
és közepesen 33 egység. A táblázat azt is bemutat
ja, hogy a 7 szemcsefokozatú lemezek folyáshatárá
nak hány százalékát képviseli a szövettel változó 
rész. Ez az arány egyáltalán nem lebecsülendő, 
s bár a szilárdság növekedésével csökken, az még 
52-típusú lemezeknél is 50% körül van.

A hatásszorzó, & = 33, felhasználásával az ötvö
zetlen szerkezeti durvalemezek folyáshatára a 
következő összefüggéssel pontosítható:

у
Re=R0+ 33 •d 2

_ i_
a képletben tehát = 33 d 2 összefüggéssel szere
pel, R 0 pedig az adagelemzés adataiból számítható, 
s ha az adag N-tartalma 0,006%-tól, S- és P-tar- 
talma pedig 0,02%-tól nem bér lényegesen el, érté 
két a következő egyszerűsített képlet adja meg:

R 0 = 40(10 - C + Mn-f Si) + ér,

hol О a képletben nem szereplő elemek (A1,N,P és S, 
továbbá a ki nem mutatott szennyezők) hatását 
kifejező tag. Értéke normalizált lemezekre 5—25. 
hengerelt lemezekre 15—35 Nmm-2.

Az elvégzett vizsgálatok azt is mutatják, hogy 
a durvalemezek ferritszemnagyságával nemcsak 
a folyáshatár, hanem a szakítószilárdság is azonos 
értelemben változik meg. Ez a változás azonban 
lényegesen gyengébb, a 4. táblázat adataiból ka 
pott közepes hatástényező szakítószilárdságra 
csak 16, tehát kb. fele a folyáshatárénak. A szakító
szilárdságra is felírhatjuk tehát:

_ j_

-ßm =  -ß()“b 1 ® 2

A folyáshatár és a szakítószilárdság a fentiek 
értelmében a szövetszerkezettel azonos kapcsolatot 
mutat fel, a hatás erősségének különbözősége 
pedig magának a szakítóvizsgálatnak a természeté
ből következik. A szakítás során ugyanis mindkét 
mechanikai mutatószám szorosan kapcsolódik a

folyás jelenségéhez. Á folyáshatár a folyásnak és az 
egyenletes nyúlásnak kezdetét jelenti, a szakító
szilárdság pedig az egyenletes nyúlás vége felé 
jelenik meg. A folyáshatárra tehát a lemezek ere
deti alakítatlan szövetszerkezete hat, a szakító
szilárdságot jelző legnagyobb terhelés elérésekor 
azonban az alakított szövet hatása is érvényesül, 
amelyben az eredetileg eltérő ferritszemcsék már 
részben kiegyenlítődtek. Ezért a szakítószilárd
ságra az eredeti szemnagyság csak meggyengülve 
hat, s ennek megfelelően abban a szövetszerkezet
tel változó rész is kisebb lesz.

Megjegyzendő, hogy a vizsgálataink során meg
határozott hatásszórzók, tehát a folyáshatárra 
33 és a szakítószilárdságra érvényes 16 Nmm-2 
értékek, a fémtan irodalmi adatainál nagyobbak. 
Ennek magyarázatát abban lelhetjük, hogy vizs
gált lemezeink egész 30%-ig terjedő perlitet is tar 
talmazhattak, s a hatástényezők nemcsak a ferrit
szemcsék határmenti feszültségváltozását, hanem 
a perliteloszlás szilárdságot befolyásoló hatását is 
kifejezésre juttatják.

3. A szövetszerkezet és a íolyáshatárarány  
kapcsolata

A folyáshatár tehát jól elkülöníthető részekből 
is felépíthető, az ilyen összegezésben azonban a 
részek szórásai is összegeződnek. Célszerűbb ezért 
a folyáshatárt a szakítószilárdság kapcsolatában 
vizsgálni és azt a szakítószilárdságból levezetni. 
A két anyagtulajdonság összefüggését az arány- 
szám fejezi ki, amely azonban szintén változó, s a 
változás ugyancsak a szövetszerkezet eredménye.

Az a körülmény, hogy a folyáshatár és szakító
szilárdság a ferritszemcse változásával nem azonos 
arányban változik meg, eleve feltételezi a ferrit- 
szemnagyság és folyáshatárarány kapcsolatát, de 
arra az 1—3. táblázat adatai is felhívják a figyel
met. Részletesebb vizsgálatát pedig az indokolja, 
hogy annak pontosítása lehetővé teszi a folyás
határnak a szakítószilárdságból való meghatáro
zását. Ebből a célból 40 lemez statisztikáját állí
tottuk össze, s korrelációszámítással meghatároz
tuk a szemnagyság és folyáshatárarány kapcsola
tát. A lemezeket különösebb válogatás nélkül vá
lasztottuk ki, azok között normalizált és hőkeze
lés nélküli, vastag és vékony, 52-típusú és 37 minő
ségű egyaránt szerepelt. A lemezekből vett próbán 
elvégeztük a szakítóvizsgálatot, meghatároztuk 
azok folyáshatárarány át, majd a szakítópróbák 
nem roncsolt fejrészén, az MSz 2657 szerinti etalon 
segítségével, megállapítottuk a szemnagyságfo
kozatot.

Természetesen a vizsgálat során számolnunk 
kellett több bizonytalansággal; így a szubjektív 
szemcsemérés pontatlanságával, a deformálódott 
rész és szemcsevizsgálat helyének eltéréséből szár
mazó hibával. Ezek a bizonytalanságok az érté 
kek szórásában jutnak kifejezésre, ennek ellenére 
a két mutatószám között éles kapcsolatot kap
tunk. Bizonyítja ezt az 1. ábra ponthalmaza is. 
A korrelációs vizsgálattal r = 0,54 korrelációs té 
nyezőt kaptunk, az átlagos szöghajlás meghatá-
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rozásával kapott valószínűségi egyenlet pedig, li 
neáris kapcsolatot tételezve fel, a következő for
mát ö ltö tte :

п =  0,18.й —  5,2,

a képletben h a folyáshatárarányt, n pedig a ferrit- 
szem nagyságot jelenti, szabványos fokozatszám 
ban.

A 0,54 korrelációs tényező középerős korreláci
ó t jelez, ami azt jelenti, hogy a határozott kapcso 
la t ellenére, jelentős szórással is kell számolni a 
valószínűségi képlet használata során. A folyás- 
határarány változtatásában tehát a ferritszemnagy - 
ságon kivül más tényezők is közreműködnek. A 
korrelációs tényezőt külön normalizált lemezekre 
is meghatároztuk, ekkor r =  0,69 értéket kaptunk, 
am ely viszont már erős kapcsolatot jelez.

Fenti m egfigyeléseket úgy értelmezhetjük, hogy 
normalizált lemezek folyáshatárát (azonos össze 
tétel m ellett) döntően a ferritszemnagyság hatá 
rozza meg, míg hengerelt kivitelben erősebben hat 
arra az interszticiós elemek állapota, vagy a hen 
gerlés során felhalm ozódott feszültség. E m iatt 
hőkezelt lemezeken a Petch-Hall-összefüggés 
szabadabban és pontosabban érvényesül, m int a 
hengerelteken.

4. A í'olyáshatárarány felhasználása
durvalem ezek norm alizálásának ellenőrzésére

A durvalemezek normalizáló hőkezelésének az 
a célja, hogy a szövetszerkezetet kedvező irányba 
változtassa meg, s ezáltal a lemezek mechanikai 
tulajdonságait, elsősorban szívósságát, javítsa. 
Ez a cél a normalizálás paramétereinek: a hevítés 
hőmérsékletének idejének, a lehűlés sebességének 
helyes m egválasztásával és optim ális értéken való  
tartásával érhető el. A jól normalizált lemezek fi- 
nomszemcsések, ezért a normalizálás jósága éppen 
az elért szemcsefinomsággal jellemezhető. A ferrit 
szemnagyság és folyáshatár arány szoros kapcsola 

ta  pedig azt a lehetőséget kínálja, hogy a folyás- 
határarány a normalizálás végrehajtásának elle 
nőrző bizonyítéka legyen. A normalizált lemezek 
szem nagysága azonban nemcsak a normalizálás 
paramétereinek pontos betartásától, hanem a 
lemez összetételétől, pl. N-tartalm ától is függő, 
sőt hatással van arra а C-, az Abes Mn-tartalom  
is, ezért tökéletes normalizálás m ellett is, külön 
böző minőségű lemezek folyáshatáraránya külön 
böző lesz. Megfigyelés szerint a jól normalizálódott 
37-típusú lemezek 0,65— 0,70 folyáshatárarányt és
6— 7 ferritszemnagyságot, az 52-típusúak pedig 
0,68— 0,74 folyáshatárarányt és 7— 8,5 ferritszem 
nagyságot érnek el. íg y  a 37-típusú lemezeket 
akkor tekinthetjük normalizáltnak, ha folyáshatár - 
arányuk legalább a 0,65-öt, az 52-típusúakat pedig, 
ha legalább a 0,68-at eléri. Ezekkel a számokkal 
tehát ellenőrizhető a normalizálás jósága és e l 
dönthető, hogy a normalizálás minősége megfelelt- 
e a követelm ényeknek.

Ilyen ellenőrzésre a gondos üzemvezetésnek  
szüksége lehet, mert egyenletes szövetszerkezetű, 
tehát egyenletes tulajdonságú lemezek, még azonos 
kémiai összetétel m ellett is, csak akkor várhatók, 
ha a normalizálás paraméterei térben és időben 
szűk határok között változnak. N agy munkadara
bok izzítása során azonban egyenletes hőmérsék
letű kemenceterek nehezen állíthatók elő, s ez a 
probléma durvalemezek normalizálásakor is fenn 
foroghat, mert azok hossza 10— 15 m, vastagsága  
pedig 100 mm is lehet. A nagyméretű lemez külön 
böző pontjainak hőmérsékletváltozása, a norma
lizálás során, jelentősen különbözhet, de az egyes 
lemezek izítési körülményei is változhatnak. A 
hőmérséklet és hőntartási idő ingadozásának rend 
szerint még az is tulajdonsága, hogy általában le 
felé irányul, mert általános a törekvés a túlheví- 
tés és a többletenergia elkerülésére. A lefelé való  
ingadozás eredménye pedig az lehet, hogy az izzí-

i
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2. ábra . 5 2 - t íp u s ú  hőkezelt d u rva lem ezek  fo ly á sh a tá r -  
a rá n y á n a k  g y a k o r isá g i m eg o szlá sa  tökéletlen  n o rm a lizá lá s  

esetén
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tás során a ferit egy része nem alakul át austenitté, 
ezáltal a lemez szerkezete helyenként vegyes szem
nagyságú, vagy éppen durvaszemcsés marad. A 
vegyes szövetű lemez folyáshatáraránya kisebb, a 
durvaszemcsésé pedig lényegesen alacsonyabb 
lesz.

Fentiekkel magyarázható, hogy a tökéletlenül 
normalizált lemezek folyáshatárarányának halma
za széteső, sőt abban két gyakorisági csúcs is lehet, 
mivel az átalakult részek gyakorisági csúcsa mel
lett az át nem alakult részek gyakorisági csúcsa 
külön is megjelenik. Az 52-típusú lemezek ilyen 
kettős csúccsal megjelenő halmazát mutatja be 
a 2. ábra. Ez a hőkezelési gyakorlat azért kerü
lendő, mert a folyáshatár aránnyal párhuzamosan 
maga a folyáshatár is két gyakorisági csúcs körül 
helyezkedik el, a 3. ábrán látható módon, s azonos 
hőkezelési tételben, azonos összetétel mellett, eset
leg még azonos táblalemezen belül is, a folyáshatár 
ingadozása akár 50—100 N m n r2 egységet is ki
tehet.

A szakítóvizsgálat alapján megállapított folyás- 
határarány tehát utal a normalizálás jellegére és 
lehetőséget ad a hőkezelés menetébe való állandó 
beavatkozásra. Az ilyen módon és folyamatosan 
ellenőrzött normalizálás hatására a folyáshatár 
szórása csökken, s értékeinek halmaza egyetlen 
csúcs körül szorosan tömörül, mint azt a 4. ábra
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4. ábra. 52-típusú hőkezelt durvalemezek gyakorisági 
megoszlása, jó l végrehajtott norm alizálás után

mutatja. Gondos normalizálással tehát még a nagy
méretű durvalemezek minősége is egyenletessé 
tehető.
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3. ábra. 52-típusú hőkezelt durvalemezek folyáshatárának  
gyakorisági megoszlása, tökéletlen normalizálás esetén
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Különféle gyártástechnológiák és acélminőségek
kapcsolata*

K O N D O R A Y  E G О N — S C H О T T N E R  L A J O S —
D R .  K A R O L Y  G Y U L A  — D R .  F Ü R J E S  E M I L  —

S Z Ö N Y I  G Á B O R

DK:669.18e

A  hazai acéltermelés sajátosságairól és a je len 
legi gyártásról adott összefoglaló áttekintés. Részletes 
elemzés, hogy hol sikerült a gyártási technológiának 
fe lzárkózni vagy megközelíteni a korszerű szintet, 
illetve hol van még szükség további erőfeszítésekre. 
Ú j acélminőségek bevezetésével járó  nehézségek, az 
acélgyártók és felhasználók közti kapcsolatok j a 
vításának lehetőségei. Javaslatok az acélminőségek 
továbbfejlesztésére, az idáig elért minőségi szint 
tartására és továbbf okozására.

Acéltermelésünk sajátosságai, jelenlegi helyzete

Acélgyártásunk műszaki színvonalára az elmúlt 
évek jelentős metallurgiai beruházásai szinte kor
szakváltást jelentenek. Amíg ugyanis a kohászati- 
lag fejlett ipari országokban a hagyományos gyár
tási eljárások szerinti megoszlásra az utóbbi két 
évtizedben (1. táblázat) egyértelműen az volt a 
jellemző, hogy a primér acélgyártó eljárások kö
zül a konverteres eljárás már a 60-as évektől erő
sen csökkenti a martinacélgyártás részesedését, s

1. táblázat
Acéltermelésünk technológiák szerinti 

megoszlása %-ban az utóbbi két 
évtizedben a világ összes acéltermeléséhez viszonyítva

É v  és v iszonylat LD -acél
E le k tro 

acél
M artin 

acél

Világ 3,9 10,6 68,6
1960 M agyar- 

ország
9,7 90,3

1970 Világ 39,8 14,4 38,4
M agyar-
ország ~

9,4 90,6

1980 Világ 51,6 24,5 23,9
M agyar-
ország

9,3 90,7

1981 M agyar- 
ország

14,2 7,2 78,6

1982 M agyar- 34,1 7,8 58,1
ország

az elektroacélok aránya is duplájára nő; addig ha
zánkban a konverteres technológia bevezetésre 
csak 1981-ben kerülhetett sor, az elektroacél ré
szesedése pedig még jelenleg is 10% alatti [1].

Az új termelőberendezések üzembe helyezésével 
tulajdonképpen még több konverterkapacitással 
(kb. 46%) és elektro kapacitással (kb. 10%) ren
delkezünk, de a rossz betétellátottság miatt jelenleg 
az optimális kapacitás arányokat nem tudjuk ki
használni. Ettől függetlenül jelenleg már három 
acélművünkben is nemzetközi színvonalon lehet
séges a folyékony acélt előállítani, csupán a csepeli

* Az MTA M etallurgiai B izo ttságának  kere tében  
k idolgozott helyzetelem zés rö v id íte tt v á lto za ta

acélgyártás jövője problematikus. Persze nem je
lenti ez azt, hogy nincsenek üzemeltetési gondja
ink az új termelő berendezéseinknél. Nagymérték
ben kedvezőtlen hatású a gyártott acélok gazda
ságosságára (és ezzel versenyképességére) a betét
ellátottság: kevés a konverterbe adagolható hul
ladék, a nyersvasgyártás színvonala viszont gyen
ge közepes, ami mindenekelőtt a gyártás alapfel
tételeire vezethető vissza.

A metallurgus szakemberek évek óta tudják, 
hogy számos acélminőségnél csak ún. átolvasztva 
raffináló eljárással lehet a kívánt alapanyag-minő
séget biztosítani. Különösképpen igaz ez a rend
kívül tiszta, homogén és ezért viszonylag drága 
acélanyagok (pl. acél etalonok) és az igen erősen 
ötvözött, ezért másképpen nehezen alakítható 
ötvözetek (pl. Hastelloy, Nimonic, Vitallium, stb.) 
esetében. Főleg az elektrosalakos átolvasztás (ill. 
ennek a nagyobb szelvényekre történő tovább
fejlesztését jelentő Best-eljárás) ma már elenged
hetetlenül jelen kell legyen egy nemesacélgyártó 
bázis vertikumában [2], hiszen nagyobb szelvény- 
ban csak ezzel az eljárással lehet gazdaságosan és 
jó minőségben (alacsony szenny ezőtartalom 
mellett megfelelő struktúrával) a szerszámacél 
választékot bővíteni.

Acéljaink korszerűségi színvonala

1981 ill. 1982 évi acéltermelésünk minőség- 
csoportonkénti megoszlását mutatja a 2. táblázat. 
A táblázat adataihoz kiegészítésként csak annyit, 
hogy az adatok a négy nagy, folyékony acélt gyártó 
kohászati üzemünk adataiból tevődtek össze: a 
rendelkezésre álló adatok alapján acéltermelé
sünknek csupán mintegy 4,5 %-a ötvözött minő
ség (élenjáró nemzetközi szint 12—15%), és mint
egy 2,5 %-a mikroötvözött.

Az egyes acélminőségek gyártása csak részben 
történik a magyar szabvány szerint; jelenleg ha
zánkban 502 acélminőség szerepel az országos 
szabványban és további 67 ágazati acélminőség 
van [3]. A rendelések jelentős része DIN vagy 
GOSZT szerinti, egyre gyakoribb a külön megál
lapodás alapján történt rendelés.

Igen látványos a fejlődés a növelt folyáshatárú, 
hegeszthető szerkezeti acélok gyártásában [4]. 
Metallurgiai szempontból a fejlődés lényegében a 
mikroötvözés módszereinek és alkalmazásának a 
bővítésére vezethető vissza.

Ma a növelt folyáshatárú (450 N/mm2 fölötti) 
acélok karbontartalma folyamatosan csökken, 
esetenként 0,1%-ig is, a hegeszthetőség és a szí
vósság egyidejű javítása érdekében. Ugyancsak 
a szemcsefinomítás és a szilárdságnövelés céljából 
mind gyakoribb hazánkban a leginkább keresett
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2. táblázat
1981. ill. 1982 . év i acé lterm elésü n k  m in őség i 

csop orton k én ti m egosz lá sa

1981 1982
A.i/tjlliAj Lu

to n n a 0//0 to n n a 0//0

Á ltalános rende l 
te té sű  ö tvözetlen 
szerkezeti acélok 1297580 36,7 1277400 34,5
Acélok hegesz te tt 
szerkezetekhez 335897 9,7 228491 6,i
B etonacélok 180838 6,1 192994 5,2
Acéllemezek
anyagai 821120 23,8 773328 20,9
B eté tb en  edzhető 
acélok 75420 2,1 51219 1,4
N em esíthető
acélok 347432 9,8 182227 4,9
Acélcsövek
anyagai 146014 4,1 205775 7,2
E gyéb : lágyhuzal 

acél
d ró tkö té l-huzal
acél
rugóacél
sínacél
abroncsacél
szerszáinacél
gyorsacél
savállóacél
E gyéb 231900 9,4

96374

42412
31328
86689
73773
10832

758
4165

418234 19,8

62 típusú acéloknál az üstben Al-os vagy CaSi- 
os elődezoxidáeiót követő Nb-os vagy V-os mikro- 
ötvözés.

Hazánkban ugyan a kedvező éghajlati adott
ságokból adódóan a törésmechanikai jellemzők 
vizsgálata csak az utóbbi években tel jed, de már 
nálunk is elfogadott módszer — pl. az olajbányá- 
szati csövek alapanyagának gyártásakor a korró
zióval szembeni ellenállóképesség fokozása érde
kében is; vagy a folyáshatárt tekintve magasabb 
kategóriába sorolandó spirálvarratú csőalapanya
goknál, vagy az egyéb épület-, híd-, daru és jármű 
szerkezethez igényelt lemezeknél, szalagoknál, 
hidegen hajlított idomacéloknál a térbeli anizot
rópia javítása érdekében — a törési jellemzők ja 
vítására — a zárványok morfológiájának szabá
lyozása részben a kéntartalom drasztikus csökken
tése által, részben olyan adalékanyagok (pl. ritka 
földfödémek) fürdőbe juttatásával, melyek az oxi- 
szulfid zárványok morfológiájára kedvezően tud 
nak hatni [5]. Természetesen akár az igen kis S- 
tartalom elérése a cél, akár a zárvány-morfológiai 
szabályozása, ez üstmetallurgiai kezelést kíván, 
ami többletráfordítást jelent. A tapasztalatok 
szerint azonban a többletráfordítás bőven meg
térül a minőség javulásában.

Ugyancsak az üstmetallurgia teszi lehetővé a 
igen kényes bórötvözést is. A bór — mint már ré
góta ismeretes —■ a dinamikus törőerő biztosításá
ban játszik döntő szerpet; pl. az ún. ZF  acélokban 
csökkenti a betétedzésű acélok cementált kérgé
nek bemetszésekkel szembeni érzékenységét, ja 
vítja az ütőszilárdságot, s fokozza a fárasztó igény- 
bevétellel szembeni ellenálló képességet. Igen ta 
karékos ötvözőanyag, hiszen pl. az edzhetőség 
javításával 0,001% bór kb. 0,2% molibdénnel

egyenértékű, ugyanakkor bevitele hagyományos 
módszerekkel nehézségekbe ütközik, hiszen a bór 
az oxigénnel és a nitrogénnel is reakcióba léphet.

Az utóbbi időszakban jelentős az előrelépés a 
Cr—Ni—Mo ötvözésű, nemesíthető forgattyús- 
tengely acélok gyártása tekintetében. Ezek ma 
kis gáz- és zárványtartamúak, ritkaföldfémes 
beoltással készülnek, vákuum alatt argonos öb
lítéssel. A ritkaföldfémes beoltás kényes techno
lógiai, többletráfordítással azonban a kívánt 
minőség biztosítható.

A szerkezeti acélokon belül jelentősen fejlődött 
hazánkban az utóbbi években az automata ill. 
jól forgácsolható acélok valamint az időjárásálló 
acélok előállításának módja

A Pb-os automata acélok iránti igény kicsi, a 
Pb bevitele egyébként sem könnyű és a lemezgyár
tása nincs is megoldva; a növelt kéntartalmú au
tomata acélok gyártásának feltételei viszont 
adottak. A jól forgácsolható acélok jobb forgácsol- 
hatósága a szokásosnál kisebb C- és Si-tartalom, 
valamint kedvezőbb típusú Mn-szulfid zárványok 
kialakításával biztosítható. Sajnos, a szabályozott 
dezoxidációval előállított jól forgácsolható acélok 
hazaisikere eddig mérsékelt. Hasonlóan elszomorító 
a helyzet a légköri korróziónak ellenálló (KORELL 
vagy LÉGKOR) acéljainknál: az 1981-es termelés 
1772 tonna volt, ami az alkalmazás előnyeit és 
lehetőségeit figyelembe véve távolról sem kielé
gítő. A jól forgácsolható, valamint az időjárásálló 
acéloknál a mérsékelt siker okai jelentős részben 
kohászatunkon kívül keresendők, a gyártók és 
felhasználók közötti kapcsolat erősítése talán 
ezen az érthetetlen helyzeten is javíthatna vala
melyest.

A szerszámacélok gyártása területén hazánkban 
évek óta intenzív fejlesztőmunka folyik. Előbbre 
lépés elsősorban a melegszerszám-acélok (meleg- 
süllyeszték-acélok) területén tapasztalható Az 
eddigi tapasztalatok szerint — és erre utalnak a 
nemzetközi tendenciák is — gyorsacélok és az 
egyéb erősen ötvözött szerszámacélok fejlesztését 
megoldani elektrosalakos átolvasztó-berendezé's 
hiányában nem lehet.

Az acélgyártás és a termékminőség kapcsolatá
nak elemzése kapcsán szólni kell arról az örömteli 
tényről, hogy az ASEA üstkemence telepítésével 
végre hazánkban is meg van a lehetősége annak, 
hogy az ún. stabilizálatlan, szuper kis C-tartalmú 
saválló acél gyártható lehessen.

Gyártástechnológia és a késztermék minősége 
*

Az acéltermékek versenyképességét számos té 
nyező szabja meg. Ezek közül a termékek minő
ségének színvonala, ill. a termékek ára a legdön
tőbb, de ha e két tényezőt elemezzük, akkor fog
lalkozni kell a szabványosítással, az előállítás kö
rülményeivel, az új termékek piaci bevezetésével, 
a kereskedelem szerepével, sőt a felhasználási 
szokásokkal is.

A hazai kohászati termékek általános minőségi 
színvonala az általános rendeltetésű termékeknél 
megfelelő, de nem éri el a fejlett kohászattal ren
delkező országok általános színvonalát. Ennek
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okait vizsgálva nem lehet csupán az egyes termelő 
berendezések (pl. hengerművek, szabadalakító 
kovácsüzemek, öntödék, kikészítő és hőkezelő 
részlegek, stb.) elavultságára hivatkozni, eseten
ként a szubjektív oldal is kedvezőtlenül hat, pl. 
a technológiai munkafegyelem hiányosságával, 
vagy a szakember utánpótlás problémáival, stb.

A kereskedelmi acélfajták és a tömegesen hasz
nált profilok vagy lemezfélék terén jó a belföldi 
ellátás, ezen a téren az export piaci versenyképes
ség is megfelelő; a nemesített, ötvözött vagy spe
ciálisabb termékekben nehezen jutunk előre.

Van néhány új, korszerű acélminőségünk, mely
nek terjedése érthetetlenül nehézségekbe ütközik, 
rendkívül széles a termék és a minőségskála. A 
másodtermékek aránya ugyan az utóbbi években 
kb. 20%-kal emelkedett, azonban a feldolgozott
sági fok további növelése lenne kívánatos mind a 
gyártók, mind a felhasználók érdekében. Ennek 
természetesen egyik fontos előfeltétele kohászati 
termékeink alak- ill. főleg mérettűrésének vizs
gálata, ami a méretpontos kovácsolással, öntéssel, 
a tervezői szemlélet változtatásával, az érdekelt
ségi viszonyok módosításával jelentős anyag- és 
energiamegtakarításhoz vezethetne. Külön kell 
szólni a termékek minőségének vizsgálata kapcsán 
két kérdésről: a szabványosítási tevékenységről, 
és a korszerű acéltípusok elterjedésének feltétele
iről.

Hazánkban a szabványosítás színvonala jó, 
hiszen véleményünk szerint a magyar szabványok
ban majd minden felhasználási területre megta
lálható az alkalmas minőség. Az élenjáró ipari or
szágok szabványai korántsem olyan mértékben 
gazdagabbak, mint gyártmánystruktúrájuk. Utal 
ez egyrészt arra, hogy felhasználó iparunk termé- 
sztes igénye — népgazdaságunk nyitottságát is 
figyelembe véve — nem a gyártott acélmennyi
séggel arányos; másrészt arra, hogy a magyar 
szabványok korszerűsége időről-időre felülvizs
gálatra kerül, s a gyártók és felhasználók közös 
érdekeltségének szem előtt tartásával a fejlett 
műszaki színvonalat képviselő DIN-szabvány, 
valamint a nemzetközi és KGST-szabványok fi
gyelembe vételével kiegészítésre, korrekcióra kerül.

A gyártók és a felhasználók érdekeltsége — 
érthetően — esetenként eltérő. A felhasználók 
indokolt minőségi választék igénye sokszor szél
sőséges elképzeléseket is tükröz:

a) licenc, know-how, stb-re építve szabványt 
alkotni nem lehet, bővíteni kell a szabványtól 
való eltéréssel történő gyártást, természete
sen az igények mértékétől függő felárak, ún. 
megegyezéses felárak figyelembe vételével,

b) a hazai termékválaszték méretskálája ese
tenként kiegészíthető, de inkább szűkítésre 
szorul, mint bővítésre.

A gyártók szemszögéből a szabványelőírások és 
a gyártástechnológia kapcsolatának hiányosságára 
utal, hogy szabványaink nagy részénél a szennye
zők (P, S) értéke túl magas, ennél ma már minden 
acélművünk kedvezőbb értékeket képes beállítani, 
viszont a rendelő ennek a ténynek a tudatában

alacsonvaabb rangú minőséget rendel, s a készacél 
elemzés birtokában magasabbrendű termék gyár
tásához használja fel. Ezzel a gyártó elveszti a 
magasabb kategóriába eső acélminőségek értéke
sítésének lehetőségét. Ugyancsak említésre méltó, 
hogy a korszerűsített szabványoknál a normál 
szel vény tűrésen túl szigorított tűrést is ad a szab
vány, amit esetenként a gyártó biztosítani képes 
(pl. az OKÜ-ben a rúd-, drót hengersoron), viszont 
a rendelő csak normál tűréssel rendel.

Az acélminőség és a technológia kapcsolatához 
tartozik igen szorosan az a kérdés, hogyan lehet 
egy-egy új típus elterjedését elősegíteni. Ennek 3 
lényeges feltétele van:

1. a felhasználók ismerjék meg a biztonságosan, 
megbízhatóan gyártott új acéltípusokat és 
tulaj donságaikat;

2. a felhasználók legyenek felkészülve az új acél
típusok fogadására;

3. az acéltípusok ára olyan legyen, hogy mind
két fél számára ösztönözze alkalmazásukat.

Az új acéltípusok népszerűsítése (gyártmány- 
ismertető előadások, propagandisztikus kiadvá
nyok, termékbemutatók, stb. alapján) elsősorban 
a kohászat feladata. Ezen a téren igen fontos a 
gyártók és a felhasználók közötti élő szakmai к ap- 
csolat ápolása, melyben a különböző tudományos 
egyesületeknek is nagy szerepe lehet.

Másik lényeges kérdés az acéltermékek ver
senyképessége szempontjából az ár. A felhasználó 
szempontjából egy-egy új acéltípus ára akkor ösz
tönző, ha az alkalmazása során elérhető gazdasági 
eredmény meghaladja a beszerzésnél kifizetett 
felárat; a gyártónál az a lényeges, hogy a felár 
minimálisan a felmerülő többlet költségeit fedezze. 
Egyik oldalról sem egyszerű az érdekeltségi viszo
nyok realizálása.

A felhasználónál az elérhető gazdasági többlet
eredmény egy-egy új minőség bevezetésénél ese
tenként egyszerűen meghatározható (pl. a fel
használt cél mennyiségével, vagy a forgácsolási 
költségek csökkenésével); számos esetben bonyo- 
lúltabb számításokra, ill. becslésekre van szükség.

Az acélgyártónál még bonyolultabb a helyzet. 
Az acélokat konkrét minőséghez kapcsolódó rá 
fordítások, továbbá a szabvány által előírt para
méterek elsődleges figyelembe vétele alapján 1968 
január 1-től tizenöt (I-XV) ötvözetlen minőségi 
kategóriába sorolták, minden minőségi kategóriá
hoz felárat rendelve. A felárak közötti különbség 
volt hivatott érzékeltetni (elismerni) az acélok 
közötti különbséget. A XVI. csoportba tartoznak 
az ötvözött acélok, melyeknél az árképzési mód 
eltér ugyan az ötvözetlen acélokétól, de az ármeg
állapítás alapja azonos.

Indokoltnak tűnik a felár-rendszer (pl. méret
felár, minőségi felár, rendelési eltérésekből adódó 
felár, stb.) módosítása is. Sok esetben a felárak nem 
fedezik a nyújtott többletszolgáltatás költségeit, 
tételnagyságra orientáltak, nem ösztönöznek sem 
a jobb mechanikai és technológiai tulajdonságok
kal rendelkező és ezen keresztül kisebb hossz-tö
megű vagy darabtömegű termékek gyártására, 
sem a feldolgozottsági fok növelésére.
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Az 1980. január 1-től bevezetett új árrendszer 
sem kiforrottá kalkulációra épül. Az önköltség vál 
tozásai (import alapanyag, energia, stb.), új gyár
tási technológiák (pl. konverter, UHP-kemence, 
üstmetallurgia, stb.), a technológiai módosítások, 
a használati értékmódosulás az árat nem befolyá
solja kellőképpen . A vevők többnyire egy és 
ugyanazon árért minőségileg jobb árut kapnak az 
árjegyzékben rögzítettnél (pl. a MÁV részére szál
lított nagyszilárdságú sínek).

A jelenleg érvényes árképzési mód az önköltség 
és a belföldi ár elszakadását jelenti. Jelenlegi hely 
zetünkben az önköltségi szintünk növekedése 
(anyag- és energiaárak), valam int az export ára 
kat követő belföldi árak csökkenése, ill. mérsé
keltebb növekedése ellentétes hatást vált ki. E gy 
részt ösztönzi a kohászati vállalatokat, hogy jobb 
technológiák bevezetésével próbálják költségeiket 
csökkenteni, másrészt csak a jelenlegi műszaki 
felkészültségnek megfelelő rendelések elvállalását 
teszi létérdekükké.

összefoglalás, javaslatok

Az acélmetallurgiai fázis az utóbbi évek beruhá
zási eredményeként nemzetközi szintre fejlődött; 
elmarad viszont az alakítástechnológia színvonala 
minden olyan területen, ahol az utóbbi néhány év 
ben beruházásokkal nem lehetett hiánypótló meg 
oldásokat találni. A  gyártók és a felhasználók 
közötti véleményeltérések, a felhasználói panaszok 
egy része tehát olyan objektív adottságokra vezet 
hető vissza, ami a jelenlegi gyártástechnológia  
m ellett esetenként fejlesztést, de mindenképp 
költségráfordítást kíván. Ezek közül az alábbiak 
em elhetők ki lényegesebb elem ként:

a) az acélgyártásnál a szerkezeti acélok szi
lárdsági értékeinek javítása érdekében —  a 
szívósság és a képlékenység megtartása m el

le tt  —  tovább kell törekedni az üstm etallur 
giai módszerek alkalmazására, szélesíteni a 
mikroötvözést, a hagyományos anyagok 
(Nb, V) m ellett a Ti és a N  alkalmazásával;

b) a törési, fáradási és alakíthatósági jellemzők 
javítása érdekében szélesebb körben kell 
használni a zárványok morfológiáját ked
vezően kialakító módszereket (üstbefúvatás, 
ritkaföldfémes kezelés, stb.);

c) törekedni kell az ötvözött acél arányok nö 
velésére, ami a drága ötvözőelem ek olcsób 
bakkal vagy mikroötvözőkkel való helyette 
sítésére kell épüljön (_B-os mikroötvözés ará
nyának növelése a rúd- és huzaltermékeknél 
is; takarék saválló acélok gyártása, stb.);

d )  elengedhetetlen a nagymértékű kovácsda 
rabok tuskóinál a makroszerkezet, a szer
számacéloknál a karbidsorosság érdekében 
az elektrosalakos átolvasztás bevezetése.

Az alakítástechnológiák korszerűsítése során 
elengedhetetlen a hengerműveknél a m űszerezett 
ség, a számítógépes vezérlés fokozása, a hőkezelési 
lehetőségek hozzákapcsolása a hengersorokhoz, 
általában a méretpontosság javítása,a kovács- 
műhelyi és öntödei rekonstrukciók elvégzése, v é 
gül a kikészítés, csomagolás színvonalának emelése.
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Felhívás
Nem zetközi konferencia H ollandiában 1986-ban

Az E u ró p a i Törési C soport (EG F) 1986. jún ius 15 és 20 
kö zö tt rendezi 6. konferenciáját H o lland iában , D elft- 
ben. A konferenciára az alábbi tém akörökben  várják  
előadások b e je len té sé t:

—  kísérleti, sztohasztikus, an a litik u s és szám ítási 
m ódszerek

—  állandó, ciklikus és d inam ikus terhelések
—  szerkezeti anyagok: fém ek, m űanyagok, beton , 

kerám iák , kom pozitok stb .
—  környezeti h a táso k : hőm érséklet, korrózió, sugárzás 

stb .
—  törési m echanizm us m ikroszerkezeti vonatkozásai
—  káresetek  elemzése.

Az előadások terjedelm e legfeljebb 10 oldal lehet 
áb rák k al eg y ü tt. Beküldési h a tá rid e je  1986. feb ru ár 1. 
Az előadásokra angol nyelvű  összefoglalókkal lehet 
je lentkezni, am elyek terjedelm e kb. 300 szó legyen. 
E zek e t az E G F  M agyar N em zeti B izo ttsága g y ű jti össze, 
vélem ényezi és ju t ta t ja  el a  rendező szervnek.

K érjü k , hogy a  konferencia irá n t érdeklődők előadása- 
ik  összefoglalóit legkésőbb 1985. jú lius 31-ig ju tta ssá k  
el az E G F  M NB elnökéhez: Dr. Gzoboly E rnő  BM E 
M echanikai Technológia T anszék B udapest, B erta lan  
L .u .7 .  1111.
vagy  titk á ráh o z : Dr. Zolnay Gábor Energiafelügyelet 
B udapest, A ttila  ú t  99. 1012.

A konferenciára vonatkozó to v áb b i inform ációkat 
is a  fen ti szem élyek szo lgáltatnak .

Fehérvári A ttila  
VASKÚT
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Az EHS és AR-acélok tulajdonságai*
L E N N A E  T B E R G Q U I S  T

Svédország
D K .: 000.14.018.289

A szokásos összetételű, vagy az adzhetöséget javító  
bárt tartalmazó acélok hőkezelt állapotban nagyobb 
szilárdságúnk, a kopásnak jobban ellenállnak és 
így számos területen gazdaságosan alkalmazhatók. 
A  svédországi tapasztalatok bemutatásával az 
ilyen  acélok előnyeire kívánja  a szerző fe lh ívn i a 
figyelőiét. A  gyártási fo lyam at lelfontosabb lánc 
szeme az ún. edzőprés.

1. Bevezetés

A kereskedelmi igények alapján kidolgozott, 
nagyszilárdságú, nem esített (EHS) és a koptató  
igénybevételnek ellenálló (AR) acélok alkalm azásá 
nál az anyagtechnológia és tervezők olyan acélok 
ra találtak, amelyek könnyebb, ellenállóbb és a 
súrlódásos igénybevétellel szemben jobb szerke
zetekhez vezettek.

A könnyebb és szilárdabb szerkezetek utáni ke 
reslet az acélok nagyobb folyáshatárával, speciá 
lisan a nagyszilárdságú nem esített acélok aklalma- 
zásával elégíthető ki (1. táblázat).

A koptató hatással szembeni követelm ény veze 
te tt  az AR-acélok (Abrasion Resistant) alkalm azá 
sához. Ezeket a kopásnak jobban ellenálló acélo 
kat szerkezeti acélként is lehet egyidejűleg alkal
mazni (2. táblázat).

Az EH S és AR acélokat főként olyan területeken 
alkalmazzák, ahol állandóan törekednek
—  az önsúly
— a súrlódás
—  az ütések és lökések
—  felületi károsodások, (a szerkezeti elemek nö

v e lt keménységével)
csökkentésére.

Ezeket az acélokat ezért manapság nagy meny- 
nyiségben a szállításban, az építő- és földmunka-

1. táblázat
A z E H S -acé lok  fo lyáslia tára

F o ly ás- 
h a tá r

__________________________________  N /m m 2

MS (szénacél)
Pl. R -S t 37-2 ............................................................. 200— 300
HS (fínom szemcsés szerkezeti acél)
P l. S t 52-3 ..................................................................300— 350
MHS (nagyszilárdságú n em esíte tt acél)
P l. OX 602, OX 812, OX 1002............................. 450— 890
S tE  090, S tE  890

2. táblázat
A z A R -a c é lo k  k em én ysége

K em ény 
ség H B

M S .............................................  100— 150
H S .............................................................................. 150— 180

E H S .............................................................................. 200— 280
AR (pl. OX AR360S, OX A R 450)........................260— 500

* A V A SK U T-ban elhangzo tt előadás rö v id íte tt v á lto 
z a ta

gépekben, önjáró darukban, a fakitermelő gépek
ben, egyes technológiai eljárásoknál (cement és fa), 
bányászatban, kőfejtő és földmegmunkáló ipar
ban alkalmazzák.

A svéd SVENSKE STAL Konszern Durvale
mez Gyárrészlege 1981-ig több mint 250 000 t 
EHS- és AR acéllemez minőséget szállított.

Az EH S és AR acélok alapvetően azonos össze- 
tételűek az egyszerű szerkezeti és a különleges 
finomszemcsés acélokkal és közel azonosan jól 
hegeszthetők. A nagy mechanikai szilárdságot és 
szívósságot hőkezeléssel érik el.

Az acélok nagyon tiszták, ennek következtében  
jók a hideghajlíthatósági tulajdonságuk.

Nem kevésbé lehetséges ezeket az acélokat — 
keménységük ellenére — gazdaságosan feldolgoz
ni. Speciális gyorsacélfúrókkal (20%-kal nagyobb 
költség) lehet az AR acélokba lyukat fúrni.

A dolgozat nem kötődik a svéd szabványokhoz, 
először, mert a szabványosítás ezzel nem tart lé
pést és napjainkban a nagyszilárdságú nemesített 
acélfajtáknak csak egy részét tartalmazza, más
részt, mert az EHS és AR-acélokat elsősorban olyan 
területeken alkalmazzák, melyek nem igényelnek 
szabványelőírásokat. Egy további ok abban kere
sendő, hogy ezeket a konstrukciókat külföldön is 
alkalmazni kívánják. Ha szabványelőírásokat kell 
figyelembe venni, akkor nemzetközi szempont
ból pl. ISO, ECCS és IIW előírásokhoz kell alkal
mazkodni.

2. Milyen tulajdonságúak az EHS- cs Alt-acélok

Rövid visszapillantás

A nemesített lemezek előállításában nincs sem
mi új. A páncéllemezeket már évtizedek óta neme
sített kivitelben gyártják. Az ilyen acéllemezek 
széntartalma és más ötvözőtartalma nagy, ezért 
hegesztésük nehéz. Először az 50-es évek elején 
dolgozta ki az USA Steel acélkonszern a jobban 
hegeszthető, nemesíthető acélfajtát, az úgyneve
zett TI acélt. Akkoriban sztatikus edzőpréseket 
(l.a  ábra) fejlesztettek ki, amellyel a hűtési tel
jesítményt javították.

A legújabb kutatási eredmények megm utatták, 
hogy az edzhetőséget legnagyobb mértékben a 
kis mennyiségű (0,002%) bór (В ) növeli. Ennek 
következtében a C- és egyéb ötvözőfémtartalom  
csökkentésével és egyidejűleg B-ötvözéssel jelen 
tékenyen javított hegeszthetőséggel lehet az acélt 
előállítani.

A 60-as évek közepén nagy áttörés következett 
be akkor, amikor a Bethlehem Steel együttmű
ködve a Drever & Со. mérnökirodával egy folya
matos edzési eljárást fejlesztett ki az úgynevezett 
görgős edzőberendezés kialakításával. Ennek elvét 
az l.b ábra mutatja be. A meleg lemez a kemence 
elhagyása után folyamatosan hűl le.
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/  Zóna //■ Zona

1. ábra. a. S ta tikus edzőprés, b. Folyamatos, görgős 
edzőberendezés

I. zóna — nagynyom ású II. zóna — kisnyomású

A görgős edzőberendezés a lemez itt nem közöl
hető lehűtésével működik olyan hűtési teljesít
ménnyel, amely jelentősen meghaladja a statikus 
edzőprések teljesítményét.

1969-ben Oxelösundban a Drever Vállalat se
gítségével egy görgős edzőberendezést építettek 
fel, amely 1970-ben már teljes kapacitással mű
ködött.

Oxelösundban idáig (1981) összesen több mint 
250 000 t  EHS- és AR-acéllemezt állítottak elő. 
A felhasználás az utóbbi években jelentősen nö
vekedett.

Az acélok felosztása

A nagyszilárdságú nem esített acélok (EHS) és 
AR-acélok k ifejlesztéséhez a különböző piaci ér
deklődések olyan igényei vezettek, mint a m echa
nikai szilárdság és kopásállóság fokozása, ezzel 
az összsúly csökkentése és szilárdság emelése, 
illetve az élettartam  növelése.

HB

~-Jf50

-3 5 0
-3 1 0

0 7 Л 7 ? /Г ~ 7 1

Az EHS- és AR-acélok kiváló tulajdonságai a 
nagy folyáshatár, a nagy keménység és a nagy 
mechanikai szilárdság ellenére a rendkívüli szí
vósság. A szerkezeti acélokat szénacélokra, f i 
nomszemcsés különleges szerkezeti acélokra és 
nagyszilárdságú nem esített acélokra oszthatjuk  
fel.

Az EHS- és AR-acélok elhelyezkedését a közön 
séges szerkezeti acélokhoz viszonyítottan az úgy 
nevezett minőségi lépcső segítségével a 2. ábra mu
tatja  be.

Á nagyszilárdságú nem esített' szerkezeti acé 
lok és a kopássálló védőlemezek beosztása követi a 
gyakorlati alkalmazást, amely hosszú idő óta meg 
honosodott.

Kopásálló védőlemezek alatt korábban olyan  
lemezeket értettek, m elyeket köpenyek, vájatok, 
ereszek, lapátok, stb. céljára használtak és m e 
lyeknél nem volt több követelm ény, mint a nagy 
keménység.

A mai modern kopásálló védőlem ezektől kom 
binált tulajdonságot, garantált nagy kem énysé
get, garantált szívósságot és mechanikai szilárd
ságot kívánunk meg és ezeknek a kemény acé 
loknak ezenkívül hidegen jól hajlíthatónak kell 
lenni.

A szerkezeti és kopásálló acélok közötti határ
vonal ennek megfelelően világos. A kopásálló vé-

3. táblázat
N agyszilárd ságú  n em esíte tt aeé iok

__________OX 602 OX 702 OX 812 OX 1002
B el,
N /m in 2 m in. 490 m in. 000 m in. 690 m in. 890
V astagság
m m  8—-50 8— 25 6— 75 6— 50

4. tábláza
K op ásálló  véd őlem ez acé lok  (A R )

OX AR360 OX AR360S OX AR450

K em énység,
H B  m in. 360 360— 440 m in. 450
V astagsdg, 
m m 8— 30 6— 75 10— 75

L egnagyobb táb lasú ly  10t, m ax. hossz 14,5 m

5. táblázat
E H S és A R  acé llem ezek  m éretprogram ja

V astagság Szélesség, m m
m m min m ax

6* 1000 2500
7* 1000 2700
8 1000 3000
9 1000 3000

10 1000 3200
12 35 1000 3300

(35)— 40 1000 3100
(40)— 45 1000 2300
(45)— 50 1000 2100
(50)— 55 1000 1900
(55)— 60 1000 1700
(60)— 65 1000 1600
(65)— 70 1000 1500
(70)— 75 1000 1400

2. ábra. A z  E H S - és az AB-acélok viszonya a konvencioná 
lis minőségekhez * Csak az OX 812, OX AR3(iOS és OX 1002 acélokból.
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dőlemezeket azonban napjainkban, mint szerkeze
ti elemeket is figyelembe veszik, melyeknek azon
kívül nagy mechanikai igénybevétellel szembeni 
ellenállással is kell rendelkezniük.

Az acélok mechanikai tulajdonságait lényegé
ben hőkezeléssel; éspedig speciális nemesítési el
járással biztosítják, ami kb. 900 °C-ra való felhe
vítésből, majd szobahőmérsékletre történő gyors 
lehűtésből és befejezésül kb. 600 °C-on végrehaj
to tt megeresztésből áll.

A 3., 4. és 5. táblázatok áttekintést adnak ter 
melési és méretprogramunkról.

Összehasonlítás a hagyományos acélokkal 
Vegyi összetétel

Oxelösündban jól hegeszthető acélok előállít- 
tására törekszünk, ami azt jelenti, hogy az ötvö
zőelemek mennyiségét a lehető legkisebb értékben 
választjuk meg. Másrészről azonban az acélok, 
amelyeknek edzhetőnek kell lenni, megkívánnak 
bizonyos mértékű ötvözést is azért, hogy átedz- 
hetőségük biztosítható legyen.

Ennek következtében célkitűzésűnk; a lehetőség 
szerinti „legszűkebb” vegyi összetétel és a minél 
gyorsabb hűtés. Ezek a leggazdaságosabb, egyben 
a jobban hegeszthető acélokat jelentik. Ezt a célt 
a megfelelő összetétellel és a görgős edző berende
zés alkalmazásával kitünően el tudtuk érni.

A 6. táblázat a vegyi összetételek (tipikus ana
lízisek) összehasonlítását mutatja be az OX 812, 
OX AR360S és R-St 37-2, St 62-3 (OX 522) acélok 
között. Láthatjuk, hogy az OX 812 és OX AR360S 
acélok vegyi összetétele a normális szerkezeti acé
loknak felel meg. Ennek következtében ezek az 
acélok 20 mm vastagság alatt azonos hegesztési 
tulajdonságúak a szerkezeti acélokkal.

Nagyobb lemezvastagságok esetén a hegesztés
nél alkalmazható előmelegítés mértékét — amint 
az a hagyományos acéloknál is szükséges — a he
gesztési előírásaink tartalmazzák.

Az EHS- és AR-acélok tipikus vegyi összeté
telét a 7. és 8. táblázatok mutatják be.

6. táblázat
Tipikus vegyi összetétel 20 rum lem ezvastagság a la tt

C Si Mn Cr Mo Б CE

SS 1412 0,16 0,25 1,10 0,34
SS 2132 0,16 0,43 1,36 0,38
S t 52-3
OX 602 0,12 0,40 1,50 0,05 0,37
OX 812 0,13 0,30 1,35 0,002 0,37
OX
AR360S 0,13 0,30 1,35 0,002 0,37

A 7. és 8. táblázatok CS-értékére (karbonegyen- 
érték) vonatkozó képlet:

CE = C +  ^  + — I ± ^ g± -— + —  (l)
6 5 15

Szakítószilárdság

Az EHS-és AR-acéloknak nagy folyáshatára 
van. Érdeklődésre tarthat számot a feszültség- 
nyúlás diagram összehasonlítása az OX 522 típusú 
és egy hagyományos acél (mint pl. az St 52—4) 
között. Ezt láthatjuk a 3. ábrán.

A szakítógörbék azt mutatják, hogy az EHS- és 
AR-acélok folyáshatára magasan fekszik, a folyási 
tartományhoz történő átm enet enyhén lekerekített 
és a nyúlást követő felkeményedés gyengén kife 
jezett. A görbék mutatják, hogy a folyáshatár- 
szakítószilárdság nagyobb, a szakadási nyúlás 
pedig kisebb a hagyományos acélokhoz viszonyí
tottan.

Bár a szakadási nyúlás (e) az EHS- és AR-acé- 
loknál kisebb, az érték teljes mértékben elfogadha
tó. E zt tapasztalataink az acélok konkrét alkal
mazása során sok, erősen igénybevett szerkezet
nél egyértelműen igazolták.

A szilárdsági értékeket a 9. és 10. táblázatból 
vehetjük ki. A rugalmassági modulus (E) értéke 
megegyezik a hagyományos acélokéval, azaz 
21.104 N/mm2.

M  e gmunkálhatóság
Az EHS- és AR-acélok lángvágással ugyanúgy 

darabolhatok, m int a hagyományos acélok.

Vegyi összetétel — tipikusan az EHS acélok esetén
7. táblázat

V astagság  
m m c Si Mn P S Cr V Mo В CE*

OX 6021) 8 -- 5 0 0.12 0.30 1.35 0.20 0.004 0.15 0.05 0,39
0 X 8 1 2  6 - - 2 0 0.13 0.30 1.35 0.020 0.004 — 0.05 — 0.002 0,37

(20)-—50 0.18 0.30 1.35 0.020 0.004 0.50 0.04 0.25 0.002 0,57
(50)-—75 0.16 0.30 1.35 0.015 0.004 0.25 — 0.50 0.002 0,55

OX 1002 6 -—50 0.16 0.30 0.45 0.015 0.004 0.25 — 0.50 0.002 0,55

Megjegyzés: 1, A 25 mm-nél kisebb vastagságok esetén V-ötvözést nem alkalm aznak.

8 . táblázat
Vegyi öesztétel — tipikusan az A R-acélok esetén

V astagság C Si Mn P S Cr Mo В CE*m m

OX AR360S 6 -—20 0.13 0.30 1.35 0.020 0.004 _ 0.002 0.37
(20) —30 0.16 0.30 1.45 0.020 0.004 0.60 — 0.002 0.49

OX AR360 (30).— 75 0.25 0.50 1.45 0.020 0.004 0.60 0.20 0.002 0.65
OX AR360 8 ■—30 0.16 0.30 1.45 0.030 0.030 0.60 — 0.002 0.49
O X  AR450 10 — 75 0.25 0.50 1.45 0.020 0.004 0.60 0.20 0.002 0.65

Megjegyzés: Az acélokat Al-al finomszemcsésítik.
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3. ábra. A z E H S - és az AR-acélok szakítódiagramjai

Az EHS- szerkezeti acéllemezek gyorsacél szer
számokkal kitünően esztergályozhatók, jóllehet a 
forgácsolási értéket módosítani kell.

Gyorsacél-fúrókat az EHS-acéiok fúrására jól 
lehet alkalmazni, az OX AR360S acélokból ké
szült termékeknél pedig csak kisebb mértékben.

A kopásálló acélok gyártásánál speciális gyors- 
acélfúrókat szükséges használni (ezek kb. 20%-kal 
drágábbak a közönséges fúróknál), az OX AR450 
acélokhoz pedig keményfémbetétes fúrók felelnek 
meg.

Ha a helyes szerszámgépekkel, megfelelő szer
számokkal és megfelelő vágási értékekkel dolgo
zunk, az acélminőségekkel arányban álló megmun
kálási költségek biztosítása nem okoz problémát.

A szükséges információkat megmunkálási irány
elvek tartalmazzák.

Szívósság

Az EHS- és AR-acélok előállításánál a vegyi 
összetételi előírásokat nagyon pontosan betartják. 
Ezen kívül ezek az acélok nagyon zárványszegé
nyek. Ez elsősorban azért fontos, hogy a garantált 
nagy szívósságot biztosítani lehessen, melyet a 
hajlítópróba megfelelősége igazol.

A kéntartalmat (S) mangánnal (Mn) könnyen 
mangán-szulfid (MnS) alakban lehet megkötni. 
A mangán-szulfid a hengerléskor puha zárványnak 
minősül és elnyújtott hosszú sorokba rendeződve

jelenik meg, ami rossz szívósságot és hajlítható- 
ságotokoz.

Az EH S'és AR-acéloknál nagyon jó szívósságot 
és hajlíthatóságot akarunk elérni. Ezért ezeket az 
acélokat kénteleníteni szükséges.

A kéntelenítést TN-berendezéssel vágj? az 
ASEA-SKF eljárással végezzük, éspedig SiCa ille
tőleg Ce-segédötvözetekkel. A kén előszeretettel 
a Ca-mal vagy Се-mal CaS illetőleg CeS vegyüle- 
teket alkot, amelyek nagyobb részt a salakba ke
rülnek, azaz a kéntartalmat ezek az elemek radi- 
radikálisan csökkentik. Az acélban visszamaradó 
CaS vagy CeS mennyisége hengerlésnél kemény 
zárványként viselkedik és megtartja gömb alak
ját. Ez a forma a szívósság és hajlíthatóság szem
pontjából jóval kedvezőbb, mint az elnyújtott 
MnS zár vány alak.
Ezekben az acélokban a kéntartalmat a szívósság 
és a garantált hajlíthatóság biztosítása érdekében 
0,004 % körül biztosítjuk.

A hajlíthatósági követelményeket EHS- és AR- 
acélok esetén a 9. és 10 táblázatok tartalmazzák. 
A 4. ábra ilyen szempontból hasonlítja össze eze
ket az acélokat a hagyományos acélokkal.

Az EHS- és AR-acélok nagy szakítószilárdságuk 
és keménységük ellenére rendkívüli ütőmunka
értékkel rendelkeznek. Ezt mutatja a 9. és 10. 
táblázat.

Ezeket az acélokat alapvető okból finomszem
csés kivitelben gyártjuk, de valójában a finom-

4. ábra. A z  EHS-'[és az AR-acélok hajlithatósága

Minőség r/s w/s r/s w/s

St 37—2 2.0 7.0 2.5 7.5
OX 522 2.5 7.5 3.0 8.5
OX 002 1.5 0.0 2.5 7.5
OX 812 2.0 7.0 3.0 8.5
OX 1002 3.0 8.5 4.0 10.0
OX AK 30OS 3.0 8.5 4.0 10.0

EHS — szerkezeti acéllemez
9. táblázat

V astagság  
m m

Re
N /m m 2

R?w
N /m m 2

A
0//0

Ü tő m u n k a

H ajlító p ró b a , legkisebb 
belső sugár

keresztirány* hosszirány*

OX 602 8 — 50 490 590—  750 i o 39J/— 60 °C 1.5 X s 2.5 X s
OX 812 6 — 64 690 780—  930 i o 39J/— 40 °C 2 X s 3 X s

(64)— 75 620 690—  930 i e 39J/— 40 °C 2 x s 3 X s
OX 1002 6 — 50 890 920— 1100 14 39J/— 40 °C 3 X s 4 X s

* M egjegyzés: A h a jlítá s  irán y a  a  hengerlési irányhoz képest
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A ll — acéllemez
10. táblázat

V astagság
m m

H aj Utó- 
próba,, 

legkisebb 
belső

Ü tő m u n k a  sugár

, hossz- resz t-. , *. , *irany* irány* J

O X A R 360S 6 — 20 m in. 20J/— 40 °C 3 x s  4 x s
(20)— 75 kb. 20J / —40 °C 3 x s  4 x s

O X A R 360  6 — 20 kb. 15J/— 10 °C —  —
C X A R 450  1 0 — 60 kb. 20J/— 10 °C 6 x s  6 x s

* Megjegyzés: A haji!tűs iránya a
hengerlési irányhoz képest.

szem csézettséget a nem esítési eljárással érjük el, 
ami a nagy folyáshatárt és a nagy szívósságot 
biztosítja.

Az edzett acél nem rideg

Az anyagtudom ánnyal kapcsolatos legkülön 
félébb tankönyvekben arról olvashatunk, hogy 
egy anyag edzett állapotban rideg. Ezekben azon 
ban gyakran talán nem egészen világosan m agya 
rázzák meg, hogy a m artenzit kem énysége ugyan  
a széntartalom ra vezethető vissza (lásd az 5. ábrát), 
de kis széntartalm ú martenzit jelentősen nyújtható 
és jól alakítható. A diagram tiszta, nem megeresz
te tt  martenzitre vonatkozik és m utatja a mi EHS- 
és AR-acéljaink keménységi eredményeit.

600- 

500-

5 -
ifOO- 

300-

030 020 030 ОАО
c %

1  I I I i I i I

Ш Ш ОЛ

5. ábra. A z  E H S - és az AB-acélok martenzites állapotban 
mért keménysége a karbontartalom f  üggvényében

Acéljaink szövetszerkezete majdnem teljesen  
tiszta martenzitból áll.

Ezért a kopásálló acéloknál speciálisan az OX  
AR360S acélnál min. 360 H B  kem énységet és 
egyidejűleg — 40 C°-on 20 J  ütőm unkaértéket ga 
rantálunk. Ez egyedülálló érték!

Az OX 602 és OX 812 acéloknál a vevőink k í
vánságára — 60 0°-on is biztosítunk ütőm unka 
értéket.

Gazdaságosság

Az E H S -és AR-acélokat nehezebben lehet elő 
állítani, m int a közönséges acélokat, ezért azok 
magasabb technikai szintet képviselnek. Ennek 
következtében ezek az acélok súlyra vonatkoz 
tatottan  drágábban állíthatók elő.

Az acélok azonos szivossági köve
telményeknek felelnek meg

6. ábra. A z  ár/folyáshatár viszonya megegyező szívósságé 
követelmények esetén a hagyományos és egy EH S-acélra  

nézve

7. ábra. A z  árikeménység viszony alakulása S t  és O X  
acélok esetén, 12 mm-es lemezekre vonatkozóan

H a az ár/folyáshatár viszonyt (6. ábra) vagy  
az ár /keménység értéket (7. ábra) nézzük, . e g y é r 

telműen felismerhetjük, hogy az ÉHS- és AR-acé- 
lok előállítása kétségtelenül rentábilis, ha a szaki- 
tószilárdságot és/vagy a kem énységet akarjuk 
kihasználni.

A legtöbb felhasználási esetben az EHS- és AR- 
acéloknál az önsúly rendkívül jelentős a végterm é
ket felhasználónál. Ez konkurrenciaokokból jelen 
tőséggel bír az előállítónál, is. Á ltalában a nehéz 
tehergépkocsiknál 2— 6 DM /kg fajlagos árral sza 
bad számolni, ezért lényeges, hogy a konstrukció 
könnyebb legyen.

AR-acéloknál ugyanígy alakul a kem énység. A 
pövekvő kem énység csökkenti a legtöbb koptató 
hatásból eredő elhasználódást. A hosszabb élet 
tartam nál kevesebb javítás és állásidő adódik.

Összefoglalva elmondhatjuk, hogy az EH S- és 
AR-acélok alkalmazása akkor rentábilis, ha a ter 
vezők és felhasználók ezen acélok különleges tulaj 
donságait ki tudják használni.
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A Jacquin-család és Wolfgang Amadeus Mozart
kapcsolata

D E . H O E V Í T H  Z O L T Á N  tszv. egy. tanár 
Nehézipari Műszaki Egyetem

D K .: 378.602:78.071 M ozart

Újabb előkerült adatok szerint a Selmecbányái 
B ányászati A kadém ia első kohász peofesszora, 
Jacquin  M iklós családja és M ozart között évekig 
tartó szoros kapcsolat, barátság alakult ki. M ozart 
számos művét a Jacquin-család tagjainak ajánlotta.

Jacquin Miklós (1727— 1817) a Selmecbányán 
1736-ban létesített „Kémia, ásványtan, kohászat” 
című tanszék első professzora vo lt. 6 évi selmeci 
működése során felépítette a tanszék nevében sze 
replő tárgyak oktatásának az anyagát és nagyon jól 
használható, nagyon hasznos gyakorlati oktatást 
valósított meg.

Jacquin Miklóst 1769-ben a Bécsi Műegyetem  
„Kémia, botanika” című tanszékére nevezték ki. 
Munkássága során a növénytan területén is igen 
jelentős eredm ényeket ért el. Ennek elismeréseként 
Jacquin Miklóst Bécs Linnéjének nevezték és Linné 
növényrendszertanában Jacquinról egy növény- 
nem zetséget ,,jacquinia”-nak nevezett el. Az 
Osztrák Köztársaság 1977-ben Jacquin születésé 
nek a 250 éves jubileuma alkalmából emlékbólye- 
get adott ki Jacquin tiszteletére.

Jacquinnak 3 gyereke volt -.Gottfried (1763— 1792) 
Ferenc József (1766— 1839) és Franciska (1769— 
1850). Gyerekei közül Ferenc József botanikus lett 
és ő követte a Bécsi Műegyetemen nyugdíjba v o 
nulása után édesapját a „Kémia, botanika” című 
tanszék vezetésében.

Jacquin Miklós zeneszerető ember volt, gyerekeit 
zenére tan íttatta . Gottfried és Franciska zenei ok 
tatására Mozartot fogadta fel. Mozart Gottfriedet 
—  akinek nagyon szép basszushangja volt —  ének 
lésre, Franciskát pedig zongorára tanította. Az 
énektanulás m ellett a Jacquin családban rendsze
resek voltak a házi muzsikálások. Ezek során Mo
zart nagyon jó kapcsolatba került a Jacquin csa 
láddal —  elsősorban Gottfrieddel —  úgyhogy 
Mozart utazásai során sokat levelezett Gottfried 
del, és ezek során beszámolt úti élményeiről, zenei 
sikereiről, nehézségeiről és tájékozódott a Jacquin  
családdal történtekről. íg y  Mozart és Gottfried  
között igazi barátság alakult ki.

L ux  András, Sopronban (1943-ban) végzett és 
1956 óta az USA-ban élő kohómérnök nagyon ér
tékes közleményeiből szereztem tudom ást arról, 
hogy Mozart a Jacquin család tagjai számára több  
zenem űvet komponált és az irodalom nagyon sok 
olyan zenem űvet ismer, am elyiket a Jacquin csa 
lád házi muzsikálásán játszottak. A továbbiakban 
ezeket szeretném m ost ismertetni.

I. Jacquin Franciskának ajánlva

К  494 —  1786. VI. 10. Rondó (szonáta-tétel)
zongorára, F-dúr

К  498 —  1786.V1II.5. Tekepályatrió, Trió
zongorára, klarinétra 
(v. hegedűre) és mély- 
hedegűre, Esz-dúr

К  496 —  1786. nyara Trió zongorára, he 
gedűre és gordonkára, 
G-dúr

II. Jacquin Gottfriednek ajánlva
К  441 — 1783. II. 8. Szalagtercett. Tercett

szoprán, tenor és 
basszus hangra: „Lie 
des Mandel, wo is’s 
Bandei?” („Bandel
terzett” )

1787. III. 23. Hangv.-ária basszus 
hangra: „Mentre ti 
lascio, o fig lia ”

„Die Engel Gottes 
weinen” („Das Lied 
der Trennung”) —  dal 

Négykezes zongora- 
szonáta, C-dúr

(szövegét Gottfried 
írta) Hangv. ária basz- 
szus hangra: „Io ti 
lascio, о сага, addio” 
(vázlatos)

III. A Jacquin család házimuzsikálásain szerepelt
К  298 —  Fuvolanégyes, A-dúr

457 —  1784. Szonáta zongorára, c-
moll

475 —  1785. Fantázia zongorára,
c-moll

545 —  1788.VI.26. (Jacquin családnak 
ajánlva) Szonáta zon 
gorára, C-dúr 388

570 —  Szonáta zongorára,
B-dúr

525 —  1787.VTII.10. Kis éji zene, G-dúr

К  513

К  519 —  1787.V .23.

К  521 —  1787.V.29.

K E 621 а

К

К

к

к
к
к 346 —

К  436 —

К  437 —

К  438

К  439 —

Notturno (tercett) 
három énekhangra: 
„Luci care, luci belle” 
Notturno (tercett) 

két szoprán és basszus 
hangra: „Ecco quel 
fiero istante”
Notturno (tercett) két 
szoprán és basszus 
hangra: „Mi lagnero 
tacendo”

Notturno (tercett) 
három énekhangra:
„Se lontan, ben mio, 
tu se i”
Notturno (tercett) két 

szoprán és basszus 
hangra: „Due pupille 
am abili”
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Az előző érdekes felsorolás nagyon jól egészíti 
ki az Egyetem  250 éves jubileuma alkalmából 
megjelent közleményeket. Remélem, hogy ez a 
néhány adat is hozzájárul a mi egyetem ünk jó híré
nek, értékeinek az öregbítéséhez.
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oki. kohómérnök 
'  Ózdi Kohászati Üzemek

DK: 621:746.329:685:5 OKÜ

N  a g y tis z ta sá g ú  m a g n e z it-g ra fit-c irk o n sz ilik á t-  
k o m p lex  a d a lék o s , hőkezelt to ló zá r  k a g y ló k k a l v é g 
ze tt k ísé r le tek  ism erte tése . A  „ Z I K 1 T ”  e ln evezésű  
a lsó  és fe ls ő  k a g y ló k  a z  a c é lg y á r tá s i e ljá rá s tó l 
fü g g e tle n ü l a lk a lm a sa k  a z  ü ze m i fe lh a szn á lá sra .

Bevezetés

Az acélöntés technológiájában jelentős változást 
jelentett az acélüstök dugós rendszerű zárásának 
kiváltása tolózárakkal. A tolózárakról már az 
1900-as években találunk utalásokat. Alkalm azá 
suk külföldön is —  a megfelelő tűzállóanyag hiá 
nya m iatt —  csak az 1950-es években kezdődhe
te t t  meg. A nagy igénybevételnek k itett tűzálló 
anyagok minőségével szemben különleges igénye 
ket tám asztanak. E zeket az igényeket a hazai tű z 
állóanyagipar —  az új üstzárási módra történt 
áttéréskor, az 1970-es évek közepén —  még nem  
tudta kielégíteni.

A szükséges tűzállóanyagokat m integy 150 M Ft 
értékben tőkés importból szerezték be. Ebből az 
értékből 100 MFt értéket a tolólapok, 50 MFt 
értéket az 1— 3 ábrán látható típusú alsó és felső 
öntőkagylók teszik ki. K utatási eredményeink 
lehetővé tették  az import öntőkagylók kiváltását 
beruházás nélkül. (1., 2., és 4. ábra).

Közleményünk a kísérleti és üzemi eredménye
ket ism erteti és rám utat a hazai kohászati iparban 
történő hasznosítás lehetőségeire is.

A tolózáras öntés im port tűzállóanyagai 
kiváltásának előzm ényei

A tolózárak bevezetésével m egnőtt a tőkés tű z 
állóanyag import. A tolólapok gyártása egyenlőre 
megoldatlan.

A kisebb műszaki feladatot jelentő tolózár 
kagylók gyártására több kísérlet történt. A Dunai 
Vasmű tűzállóanyaggyára által gyártott MK 70 
minőségű kagylókat az LKM elektroacélművében

használják ugyan, de azok ma már nem elégítik ki 
a kombinált acélmű igényeit.

1978 előtt az ÓKÜ acélművében kiváltották a 
tőkés import kagylókat az MK 70 minőségű ter 
mékkel. 1978 óta az üzemi körülmények az ózdi 
acélműben a következőkben változtak m eg:

1. a folyam atosan öntött adagok aránya a foly 
tatólagosan folyam atos öntés bevezetésével
32 %-ra növekedett,

2. az üstök bélése félsavas jellegű maradt és az 
üsttartósság, 11,5 öntésről 7,8 öntésre csökkent. 
A gyorsabb üstforgalmazás m iatt az üstöket 
vízzel hűtik.

4. KORF-acélgyártás m iatt az acél oxidosabb,
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3. á b ra . T o ló zá r  a lsó  k a g y ló  ( D V ,  C se p e l)

3. korszerűbb előmelegítő berendezéssel az acél
mű nem rendelkezik, az üstöket a kívánt mér
tékben előmelegíteni nem tudják.
Mindezek együttes hatására gyakori az acélfelta- 

padás és a kagyló beszűkülése m iatt az oxigénes 
tisztítás.

A leírt üzem i viszonyok m iatt oxigénes tisztítás  
hatására az MK 70 minőségű kagylók a 3. ábrán 
látható mértékben kibővültek.

A tolólapok áltlagos tartóssága 2 öntésről 1,7:—
1,8 öntésre csökkent. A folyam atos öntőműben 
csökkent az öntési üzembiztonság. Mindezek után 
az MK 70 minőségű kagylók h elyett fokozatosan 
ism ét tőkés import kagylók használatára tértek át.

4. ábra . M K - 7 0  m in ő ség ű  k a g y ló  e lh a szn á ló d á sa . K i in d u ló  
m ére t: 0  35  m m

A tűzálló anyagok igénybevétele id ő zá ra s  
acélöntés során

Ismeretes, hogy az acélban levő kisérőelemek a. 
velük érintkezésben levő tűzállóanyagok azon  
alkotóival lépnek reakcióba, amelyeknek kisebb a 
termodinamikai stabilitása.

A sokalkotós salakrendszer komponenseinek 
és az acélban levő nemfémes zárványoknak a tű z 
álló falazatra gyakorolt hatását lényegében a két 
közeg kémiai jellege, illetve azok különbözősége 
határozza meg. A vas- és a mangán oxidjai tá 
madják meg legjobban az üsttéglát, ezért a sam ott 
tűzállóanyagokat a lágy, nem nyugtatott és ötvö 
zö tt anyagok korrodálják erősebben.

A sam ott tűzállóanyagot kém iailag erősen mar
ja a mangánacél, mert a mangán azon anyagra —  
fém formájában is —  a következő egyenlet szerint 
hat:

2 M n + S i0 2 =  2 M nO +Si.

A keletkezett mangán-oxid folyósító anyag. A 
sam ott tégla anyagával könnyen olvadó vegyüle- 
te t képez.

A tűzállóanyag elhasználódásának mértékét 
befolyásolja a téglafelület mikroszerkezete is. Az 
anyagszerkezettel szemben tám asztott követel 
m ényeket fizikai —  kémiai összefüggésekkel lehet 
megmagyarázni.

A kutatások alapján m egállapították, [1], hogy 
a hőmérséklet növekedésével nő az acél hígfolyós- 
sága és ennek következtében az áramlási sebessége 
is.

A folyékony fémmel vagy salakkal érintkező 
tűzállóanyag kémiai elroncsolódása úgy értelm ez 
hető, mint szilárd halmazállapotú kristályos anyag 
oldása folyadékban.

Az acél és a salakolvadék korróziós hatását jelen 
tősen befolyásolja a tűzállóanyag szabad felülete 
és pórusainak átmérője.

A tűzállóanyag korróziós ellenállását még a kö 
vetkezők is befolyásolják:

Az acélöntés hagyományos technológiája szaka 
szos eljárás. Az üstüzem behelyezésekor és vissza- 
hűtésekor a hőmérsékletingadozás hatásával is 
számolni kell. Ezen hatás csökkentése érdekében
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az üstöket üzemK’ehelyezés e lő tt kb. 1100 °C-ra 
előmelegítik, amikor is a belső feszü ltség keletke 
zésének lehetősége csökken. Az előm elegítés sze 
repe az alábbi összefüggéssel igazolható:

_  , df
O'term« — Cl • l  • ţ  • Cr ,áx

ah ol:

a =  hőtágulási együttható, 
l =  jellemző geometriai méret a hőgrádiens 

irányában,

- =  hőgrádiens,

О =  rugalmassági modulusz.

Az üst és az öntőszelvények tűzállóanyagai az 
előzőekben leírt főbb fizikai és kémiai hatásoknak 
vannak kitéve. Ezekből előállításuk különleges 
feladatot jelent.

Az újtípusú öntőkagyló ism ertetése

A folyam atos öntésnél és az üstm etallurgiánál 
az acél csapolási hőmérsékletét 1590— 1620 °C-ról 
1670— 1690 °C-ra növelték. Az acél üstben való  
tartózkodási ideje 50— 70 percről 100— 120 percre 
nőtt. E  változások cirkonszilikát, m ullit vagy  
bázikus tűzálló term éket igényeltek. E zeket a 
hazai tűzállóanyaggyárak nem gyártották.

Kísérletekkel megállapítottuk, hogy az általunk 
előállított, lényegében bázikus tűzállóanyag he 
lyettesíteni tudja a tőkés . importból beszerzett 
tűzállóanyagokat.

Jó eredményt értünk el olyan tűzállóanyaggal, 
ami a magnezit m ellett grafitot, cikronszilikátot 
és komplex vegyi adalékot tartalmaz. Azt tapasz 
taltuk, hogy a magnezit —  cirkonszilikát —  grafit 
alkotókat tartalm azó tűzállóanyagok tulajdon 
ságai sokkal jobbak voltak, mint e három anyag  
bármelyike külön-külön.

Részletesebb vizsgálatok kim utatták, hogy a 
használat során a nagy hőmérséklet hatására a 
magnéziumoxid és a cirkonszilikát a következő  
egyenlet szerint lép egymással reakcióba.

MgO +  ZrSiOj =  MgO S i0 2 +  Z r02

A reakció szerint forszterit és cirkonoxid kelet 
kezik [2].

A kísérletek leírása

Különböző cirkonszilikát mennyiségekkel pró 
batesteket készítettünk. A próbák anyagössze
tétele az 1., a vizsgálati adatai a 2. táblázatban lá t 
hatók. A termék vizsgálatai megerősítik azt a 
megállapítást, hogy a cirkonszilikát tartalmú 
masszákban forszterít, valam int nagy olvadáspon 
tú  Z r02 képződik [3]. A forszterit képződés már az 
5% cirkonszilikát tartalmú terméknél is fellép. A 
forszerit mennyiség a cirkonszilikát tartalom  nö 
vekedésével emelkedik. Az 5. ábrán a ZM-4 jelű 
minta röngendiffrakciós vizsgálat felvétele látható.

A próbatestek maximális szakítószilárdsága 
10— 15% cirkonszilikát tartalomnál jelentkezik. E 
határok között kaptuk a legmagasabb lágyulás 
pontot is. A hőtágulási együttható e határok kö 
zö tt a legkisebb. A ZM— 4 összetételű minta hő
tágulása a 6. ábrán látható.

Л vizsgálatok készítéséhez alkalm azott nyorsm assza összetétele
1. tá b lá za t

Összetevők
Próbatestek jele

ZM—0 ZM— 1 ZM—2 ZM—3 ZM—4 ZM—5 ZM—G ZM—7

Magnezit szemcse 1—2 mm 55 55 55 55 55 55 55 55
Magnezit szemcse 0— 1 mm 10 10 10 10 10 10 10 10
Magnezit liszt, 0,0G3 mikron alatt 3 5 30 28 25 22 20 15 10
Cirkon -homok liszt — 5 7 10 13 15 20 25
grafit 1 1 1 1 1 1 1 1
dextrin 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5
Tömény keserűsó oldat %/ml 4/80 4/80 4/80 4/80 4/80 4/80 4/80 4/80

2 . tá b lá za t
M agnezit-cirkon term ékek fizikai értékei a cirkon-szilikát tartalom  függvényében

Cirkon-szilikát tartalom %-ban

^°,r‘ Vizsgálat
0 7  am ° ZM—0 ZM— 1 ZM—2 ZM—3 ZM—4 ZM—5 ZM—6 ZM—7

(0) (5) ,  (7) (10) (13) (15) (20) (25)

1. Látsz.ólagos porozitás 1G50 C° — 
on égetett próbatestben 18,0 17,5 17,8 18,0 17,4 17,4 20,0 22,8

2. Hajlíthatószilárdság, 
1400 C°-on, MPa 9 7 0 7 9 8 8 3

3. Nyomószilárdság, MPa 44 22 22 29 30 9 17 15
4. Hőlökésállóság 1000 C°-ról 

levegőn hűtve 7 3 3 5 5 5 2 2
5. Terhelés alatti lágyulás, 1520- 1550 - 1526 - 1540 - 1535 — 1540 - 1520 - 1520 -

T 05—T 2 1565 1090 1017 1005 1015 1635 1003 1018
6. Hőtágulási tényező 12,8 12,4 12,7 11,4 11,3 11,4 12,3 12,4
7. Kopásállóság, cm2 23 27 10 30 32 22 39 42
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I KL№ - S ' \

5. ábra. Z M -4  je lű  m inta röntgcndifj r akciós f  elvétele

Vissza-
hűtés -12f i-3,7 Ofi 3,2 kB 6J 7,1 7,9 9fi 9t2 9,710,2 lOfi

IKL Я09-/И

6. ábra. Z M -4  jelű m inta hőtágulása

7. ábra. „ Z I K I T ” alsó kagyló elhasználódása. 
K iin d u ló  méret: — 35 m m

Üzem i kísérleti eredmények «чг ÓKÜ acélműben

Az újtípusú grafit tartalm ú és hőkezelt magne
zitcirkon gyártmány „ZIK IT” elnevezést kapott. 
Az ózdi gyártású „ZIK IT” termék műszaki mu
tató it a 3. táblázat tartalmazza.

—  A „ZTKIT” termék kopásállósága jobb, mint az 
összehasonlított import termék kopásállósága,
2— 3 adag öntése után 35 mm-ről 40— 42 mm- 
re bővül.)

—  Az oxigénes nyitást, vagy az öntőlyuk tisztítást 
jobban bírja, m int az import kagyló. Furata 
nem öblösödik, elhasználódását a 7. ábra szem 
lélteti.

—  A „ Z I K I T ” k a g y ló  k e d v e z ő  e lh a s z n á ló d á s a  
le h e tő v é  t e t t e  a  fo ly a m a to s  ö n tő m ű b e n  is e g y  
kagyló többszöri felhasználását, és a több ada 
gos biztosnágos öntést.

A  „ZIK IT” kagylók tartóssági adatait a 4. 
táblázat tartalmazza.

E  kedvező kísérleti eredmények után a „ Z I K I T ” 
alsó öntőkagylók üzemi bevezetése 1983. október
1-től, a „Z IK IT” felső kagylók bevezetése 1984. 
március 26-tól m egtörtént. Az alsó kagylók tar 
tóssága azonos az import tolólapok, a „ZIK IT” 
felső kagylók azonos az import felső kagylók tar 
tósságával. A felső kagylók tartósságának össze
hasonlító adatait az 5. táblázatban foglaltuk össze.

Kísérletek az LMK acélműben

A „ZIK IT” alapanyagból készült felső és alsó 
kagylókat kipróbálták a Lenin K ohászati Müvek 
különböző acélműveiben is Az alsó kagylók ösz- 
szehasonlító tartósságát a 6. táblázatban foglaltuk  
össze. A 8. ábra az elektroacélműben felhasznált 
alsó kagyló bővülését m utatja egy öntés után.

„ZIK IT,, tolózár öiitőkagylók jellem zői
3. táblázat

K ém iai összetétel F izikai jellem zők
M g O

m in.
0 /
/ 0

F e20 3
m ax.

о /
/ 0

Z r0 2
min.

0 /
/ 0

Látszólagos
porozitás

%

T estsűrűség  V ízfelvétel 
g /cm 3 %

L ágyuláspont 
T 06 T  4

82 0,8 5 24,40 2,69 9,10 163 168

344 Bányászati és K ohászati Lapok — KOHÁSZÁT 11R. évfolyam , 8. szám



4. táblázat 5. táblázat

ZIKIT kőmisok tartóssági adatai

Le- E bbő l !’a r '
Sor 
szám D átu m

Fel- on- 
haszn. tö t t

db. a d a 
gok 
sz.

FÁM  to.8' 
ön- 8aS , , r on- tesu- , ,

1 tes 
adag  /d b

Megjegy-
zés

i . 1981. V III . 24 55 — 2,29 Az im p o rt
IX . hó SAN IT  kó- 

nuszok t a r 
tóssága 
1981-ben 
2,12 ö n t/d b

2 1982.1— II. 
hó

409 877 304 2,14

3. 1982. ÍV. 
1— IV .30. 462 1016 246 2,20

4. V. 1— V.31. 476 1077 349 2,26

4. táblázat
Z I K I T  h ü v e l y e k  t a r t ó s s á g i  a d a t a i

Sor 
szám

Felhasz- Ö n tö tt T artósság
öntés/dbD átu m n ált

db
adagok
szám a

í. 1981.
V II I— IX . 
hó 25 117 4,68

2.

3.

1982.
I — II .  hó. 
1982.

8 33 4,12

IV . 8.

. тттг'р-'яг "

2 13 6,50

S S Ш Ё Н

8. ábra. Z I K I T  kagyló elhasználódása az L K M  élektro-
acélműben egy adag után. K iindu ló  méret: 0  50 m m

F e l s ő  k a g y l ó k  t a r t ó s s á g á n a k  ö s s z e h a s o n l í t ó  a d a t a i

Bázis időszak kagyló meg K agyló ta rtó sság

1983. év á tlag  D ID IE R -S a n it 5,28
1984.1. hó á tlag  D ID IE R -S a n it 5,34
1984.11. hó á tlag  D ID IE R -S an it 5,34
1984. I I I .  hó á tlag  D ID IE R -S a n it 5,18
1984.1. n. é. á tlag  D ID IE R -S an it 5,00
1984. I I I .  hó á tlag  Z IK IT  5,05
1984. IV . hó ú j fa 
la za tú  ü stü k b e  Z IK IT  5,74

* 7,07

6. táblázat

K ü l ö n b ö z ő  e r e d e t ű  k a g y l ó k  t a r t ó s s á g i  a d a t a i

Acélmű m eg 
nevezése

Ü stm é- A kagyló m egnevezése 
ré t

t  SAN1T Z IK IT  M K— 70

LKM  E lek tro  I. 20 3 3 1.5
LK M  E lek tro  I I . 70 2,5 2,5 1,2
LK M  K om biná lt 
Acélm ű 70 * 2,2 _ _

Összefoglalás

1. )  Kísérleteink igazolták, hogy nagytisztaságú
vasm entes magnezit, grafit, cirkonszilikát és 
komplex vegyiadalék adagolással, már elő- 
hőkezelve is kitűnő tulajdonságú tolózár kagy 
lók állíthatók elő.

2. ) A „ZIK IT” alsó- és felső kagyló acélgyártási
módtól függetlenül alkalmas a tolózáras öntés 
m ellett acélöntödékben is hagyományos ki'öntő 
kagylóként.

3. )  A „ZIK IT” termék előállításához beruházás
nem szükséges. A termék átprofilirozásával 
az ÓKÜ tűzálló üzeme alkalmas a tolózáras 
acélöntés kagylóiból az ÓKÜ és LKM igé 
nyeinek kielégítésére.

IRO D A LO M

[1] A nta l Boza J ó zse f: T anu lm ány  1971. „A z acélöntés 
technológiai körülm ényei és tűzállóanyagai” .

[2] Terényi Gyula— Bodócs János:  Ú j típ u sú  tű zálló 
anyag  üvegipari regeneráto rok  falazásához. É p ítő 
anyag  1974. o k tóber hó

[3] S Z IK K T I 20— 5— 111(116)80. sz vizsgálatai je len 
tése.

E z  é v i  n a g y r e n d e z v é n y e i n k
IX. Országos Nyersvasgyártó és Acélgyártó Konferencia Siófokon szept. 10— 12. 

Bányászati és kohászati kiállítás és előadássorozat Miskolcon, 1985. okt. 3. 
Tisztújító küldöttközgyűlés Budapesten 1985. november.
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K ö s z ö n t é s

N é m e t h  J ó z s e f  7 5 .  s z ü l e t é s n a p j á r a

A ugusztus 9-én tö lti be Németh József sa lgó tarján i 
o tth o n á b an  75. életévét, s a  38 egyhelyben tö ltö tt  
szolgálati éve t m aga m ögött tudó , eredm ényekben gaz 
dag  kohóm érnöki p á ly á t te lje s íte tt Józsi bácsi e jelentős 
jubileum ához k íván  m ost szerkesztőségünk i t t  hozzá 
já ru ln i.

S árváron  szü le te tt, de édesap ja kevéssel a  m egszü 
letése u tá n  Sopronba kö ltözö tt, ahol a  V árosi Villany- 
te lepnél ta lá l t  elhelyezkedést. íg y  iskolai tan u lm án y a it 
Sopronban kezdte meg és fejezte be 1935-ben, am ikor a 
M űegyetem  K ohóm érnöki T agozatán  m egszerezte okle 
velét. R övid  ideig az egyetem  K oliógéptani Tanszékén 
tanársegéd , ill. a  Csepeli A célm űben üzem m érnök volt, 
m ajd  1936-ban k e rü lt S algó tarjánba, ahol az tán  egész 
p á ly á ja  a la t t  m eggyökeresedett, s m u n k á jáv a l m egbe 
csülést szerzett a  kohóm órnöki szakm ának , boldog 
házasságával és nagy  család jával pedig p é ld á t m u ta to tt  
a  város tá rsad alm án ak .

S algó tarjánban , a  K ohászati Ü zem ekben kezdettő l 
fogva a  szakm a h a tá rte rü le te in  m ű ködö tt, ennek szak 
értő jévé képezte ki m agát. M int hideghengerlő és h ideg 
húzó szakem ber, ko rszerűsíte tte  a  g y ár anyagvizsgálati 
labo ra tó riu m át, m eghonosíto tta  az alapanyagok  m eta l 
lográfiái, a  hidegen a la k íto tt készterm ékeknek pedig a 
m ágneses v izsgálatá t. 1945 u tá n  három  évig szakértős- 
k ö d ö tt a  Csepeli E lek tró d ag y árb an , ahol dr. Gillemot 
László  professzorral m ű k ö d ö tt e g y ü tt a  hazai hegesztő 
elek tródák  g y ártá sán ak  fejlesztésében, m ert az elek tró 
d ák  huzal a lapanyagával szem ben tá m a sz to tt követel 

m ények ism eretében szak tu d ása  akkor m ár országosan 
elism ert volt. 1950-től 1974-ig a  S algó tarján i K ohászati 
Ü zem ekben szervező és fejlesztő m unkakörökben  te 
vékenykedett, így m egszervezte és vezette  a  gyár 
M űszaki Fejlesztési F őo sztá ly á t, irá n y íto tta  az új 
h ideghengerm ű b eruházását és korszerűsítését, m ajd  
fő technológusként irá n y íto tta  a  ko rszerűsíte tt gyár 
technológiai fo lyam ata it. 11 évvel ezelő tt, 1974-ben 
nyu g d íjaz ták , de szere te tt m unkahelyével kapcsolatai 
azó ta  is élénken m egm arad tak .

E  sorok író ja  s a já t életének  3 szakaszában  k e rü lt 
Ném eth Józseffel személyes kapcsolatba, először a  h áb o 
rú  végén a  soproni villanytelepen, m ásodszor Csepelen a 
F ém m ű d ró thúzó  üzem ében, harm adszor —  tö b b  íz 
ben — főteclinológusi m űködése a la t t  S algó tarjánban . 
M indig előre ö rü ltem  ezeknek a  ta lálkozásoknak , m ert 
eredm ényesek vo ltak , m ert rendk ívü l n y u g o d t tá rg y a ló 
félnek ism ertem  meg, m ert m egfonto ltan  h a tá ro z o tt és a 
m egállapodásokat m indig h ián y ta lan u l v ég reh a jto tta . 
E s m ég valam i fontos, am i h o zzájáru lt szerete tre  m él
tóságához : türelem m el, szerényen  és féltékenység nélkül 
a d ta  á t  tu d á sá t és ta p a sz ta la ta it a  n á la  fia ta lab b ak n ak .

Aki 75 év e t m egér egészségben, elism erésben és sze 
re te tte l körülövezve, az t ebben nem csak tu d ása , ta p a sz 
ta la ta  és szorgalm a se g íth e tte : kétségtelenül részese vo lt 
egész életében egy nagyobb adag  szerencsének is. Józsi 
bácsi, legyen ebben az u tó b b ib an  is m ég sokáig részed, 
szívből k ívánunk  N eked i t t  m ost szakm ai köszöntéssel 
( r j)

jó  szerencsét!

A  K o h ó m é r n ö k i  K a r  h í r e i
A M űvelődési M inisztérium  és a  K ISZ  K özponti 

B izo ttsága á lta l, felszabadulásunk 40. évfordulójához 
kapcsolódóan m árcius 15.— április 15. közö tt m egrende 
z e tt X V II. Országos T udom ányos D iákkonferencia 
M űszaki T udom ányok  Szekcióján a  K ohóm érnöki K ar 
hallgatói 3 alszekcióban 23 előadást ta r to tta k . A felső- 
o k ta tás i in tézm ények ok ta tó ibó l és üzem i szakem berek 
ből álló zsűrik a  kiem elkedő p á ly am u n k ák a t d íjazásra, 
a  m agas színvonalú előadásokat em lékp lake ttben  való 
részesítésre javaso lták .

P én z ju ta lm a t n y ertek : Bárdos István , Bebesi Pál, 
S im on  Zoltán, Solyrnosi Ild ikó  IV . éves, V antal Dezső V. 
éves kohóm érnökhallgatók, Bottka Boglárka, Csutak 
István, Friedrich Zoltán, Grafjódi István, K lein  Károly, 
Süvöltős Sándor, oki. kohóm érnök. Dr. F arkas Ottóné 
docens a  H őtechn ikai fo lyam atok  Alszekció, dr. Nándori

G yula  egy. ta n á r  a  M etallurgia-Ö ntészeti Alszekció, 
dr. Voith M árton  egy. docens a  K éplékenyalak ítási 
Alszekció zsűrijében az elnöki fe lad a to k a t lá t ta  el.

D em onstrá to ri m egbízást k a p o tt feb ru ár 1-től jún ius 
30-ig Farkas K ornél a  K ohógéptani és K éplékenyalakí- 
tá s ta n i, Lantai K a ta lin  a  F óm kohászattan i, Tóth Tibor a 
az Ö ntészeti Tanszékre.

Bárdos Is tván  és Solyrnosi Ild ikó  IV . éves kohóm érnök 
hallgatók  p á ly áza tu k  a lap ján  e lnyerték  a  „D iószeghy 
D ániel” -ösztöndíjat.

Dr. Farkas Ottó a  K ohóm érnöki K ar d ékán ja  m árcius 
13-án rendkívü li K ari Tanácsülésen a d ta  á t  a  T an u lm á 
n y i Em lékérem  aran y  fo k o za tá t:
Ném eth Tam ás, Peidl Gyula, Vorsatz Brúnó, Zolnai 
Zita , Ther Jószef, 
ezüst fo k o za tá t:

346 Bányászati és K ohászati Lapok — KOHÁSZÁT 118. évfolyam , 8. szám



Bárdos István , Fehér István , Seres Zsolt, Orgován István , 
bronz fo k o z a tá t:
Szelényi Zsuzsanna  kohóm érnökhallgatók  részére, kiváló 
tan u lm án y i m unkájuk , kim agasló tá rsadalm i tev ék en y 
ségük és p é ld am u ta tó  em beri m ag ara tásu k  elismeréséül.

A „H őkezelő szakm érnöki” szak 24 hallgató ja  április 
9— 10. k ö zö tt sikeres á llam vizsgát te t t .

Az 1986. április 3-án m e g ta r to tt ünnep i E gyetem i 
Tanácsülésen m űszaki d o k to rrá  a v a ttá k :  H atala P ál, 
Káldor Mártonná, P alásti Károly, Varga A ndrás  oki. 
kohóm órnököket, va lam in t Horogh Lajos oki. gépész-, 
oki. kohóm érnököt.

Woperámé dr. Serédi Á gnes  egy ad ju n k tu s  „Izzító- 
kem encék fö ldgázlángjában képződő nitrogén-oxidok 
tüzeléstechnikai m ódszerekkel tö rtén ő  csökkentése” 
c. kand idátusi értekezését február 18-án, dr. Tranta  
Ferenc egy. ad ju n k tu s  „M elegalakító szerszám acélok 
fém tan i a lap ja i”  c. kand idátusi értekezését m árcius 
18-án sikeresen véd te meg.

M árcius 25—április 1-e közö tt rövid  ta n u lm á n y ú t 
keretében  a  K ohógóptani és K ép lékenyalak ítás tan i 
T anszék vendége v o lt D r.-Ing. W olfgang H ennig  tu d o 
m ányos m unkatárs, a  freibergi B ányászati A kadém ia 
dolgozója, aki szakm ai m egbeszéléseket fo ly ta to tt  a 
tanszék  o k ta tó iv a l ill. k u ta tó iv a l és „K orszerű  alum íni- 
um szalag hideghengerm ű létesítésének előkészítése a 
n ach te rsted ti M ansfeld K o m b in á tb an ” címmel előadást 
t a r to t t  az érdeklődők szám ára.

Dr. N ándori G yula  egy. ta n á r  a  Csepeli Vas- és Acél- 
öntödék  és a  P an n ó n ia  K ü lker V állala t kiküldetésében 
rész t v e tt  az Ö ntödei Szakm ai N apok rendezvényein a 
M oszkvai M agyar N apokon.

A Csehszlovák M űszaki-Tudom ányos T ársaság  
(CSVTS) m eghívására, a  M agyar K ém ikusok E gyesülete 
képviseletében dr. Török Tam ás  tu d . m u n k a tá rs  1985. 
április 1— 4. kö zö tt rész t v e t t  a  „G yors ioná tadási ren d 
szerek” (In te rn a tio n a l Sym posium  on System s w ith  
E as t Ionic T ransport) cím ű Sm olenicében m egrendezett 
nem zetközi konferencián. (TLA)

K ö n y v i s m e r t e t é s
Dr. Susánszky J á n o s: A racionalizálás m ódszertana

Susánszky  professzor közelm últban  m ásodik k iad ás 
b an  m egjelent m űvének az ad  különös jelentőséget, hogy 
olyan  időszakban n y ú jt m ódszertani segítséget a p ra k ti 
záló válla la ti szakem bereknek, am ikor a válla la tokkal 
szem beni hatékonyság i elvárások jelentősen m egnőttek , 
ugyanakkor a  fejlesztés anyagi lehetőségei erőteljesen 
beszűkültek . Ilyen  körülm ények kö zö tt a  gazdasági 
hatékonyság  fokozásának leginkább já rh a tó  ú tja  a  v á lla 
la t szervezési sz ínvonalának jav ítá sa , ezen belül a  r a 
c ionalizálható  ta rta lé k o k  m obilizálása.

A könyv  céljá t, m ódszerét és felfogásbeli ú jd o n ság át a 
szerző m o ttó ja  töm ören  fejezi k i: „A  racionalizálás 
m ind inkább  innovációs p roblém ává válik, s eredm é 
nyessége jelentősen függ az egyéni erőfeszítéseknek 
csoportbölcsességé való sikeres összegzésétől és a  gon 
do lkodást tám ogató  alkotási techn ikák  e lterjedésétő l.”

A könyv  a hazai szervezési szakirodalom ban kiem el
kedő helyet foglal el és korábban  hiányzó —  tudom ányos ~ 
igényességi"!, de a  gyak o rla tb an  jól a lkalm azható  — 
ilyen jellegű pó tló  m unka.

A b e m u ta to tt  szervezési m ódszerek á lta lános é rv é 
nyűek olyan vonatkozásban , hogy m inden iparágban  
eredm ényesen alkalm azhatók . A nagy  választékból 
valam ennyi ipari szervezési p roblém a m egoldására t a 
lá lhatók  megfelelő m ódszerek, m elyek alkotó  a lk a l 
m azásával a meglévő veszteségek fe ltá rh a tó k  és fel 
szám olhatók .

A kohászati válla latok  vertikalitásukbó l adódóan igen 
érzékenyek a  zavarokra, ezek gyakorisága és m értéke 
k ih a t a  vállalati o u tp u tra , illetőleg a  szervezetlenség 
okozta anom áliák  je len tős puffer készleteket igényelnek.

A válla la ti m unkafo lyam atban  és szervezeti egységei
ben lévő veszteségforrások — a  legszem betűnőbb, „rá-

tek in téssel” m egállap ítható  fogyatékosságok k iv é te 
lével —  csak szakszerű és m ódszeres vizsgálatokkal 
hozhatók  felszínre.

A könyv, m ely elsősorban a  rendszerezett rac ionali 
zálási m ódszerek ism ertetésével foglalkozik —- anélkül, 
hogy valam iféle recep te t a ján lan a— ezen „m élyenfekvő” , 
n ap  m in t n ap  ism étlődő és m ár tö rvényszerűnek  vélt 
veszteségek feltárásához ad o lyan m ódszertan i ú tm u ta 
tá s t ,  m elyet nem csak a  szervezők, hanem  m indenki 
alkalm azni képes, ak i rész t k íván  venni a  gazdálkodó 
egységek h a ték o n y ság á t fokozó racionalizáló m unkában .

A m ű ö t fő részre tago lható . Az első rész a  rac ionali 
zálás és az ipari szervezés célrendszere kapcso la tának  
tisz tázásábó l kiindulva, a  racionalizáló szervezés fő 
ism érveit és fo ly am atá t m u ta tja  be.

A m ásodik részben a  szerző a  vezetési stílus, m ódszer, 
illetve a  szervezeti s tru k tú ra  v izsgálatán  keresztül 
rá m u ta t a  racionalizáló szervezés gátló  tényezőire és 
ezek feloldási lehetőségeire.

A h arm ad ik  egység tu la jdonképpen  a  m ű sú lyponti 
része, am ely a  racionalizálási techn ikák  ism érveit foglal
ja  össze á t tek in th e tő  szerkezetben és csoportosításban , 
gazdag ábra- és példaanyaggal.

A mű negyedik része a  m ódszerkom binációk lehető 
ségeit és ezek alkalm azásának  m ódszerét vázo lja fel.

Az utolsó fejezet a  racionalizáló szervezés o k ta tá sá t 
tá rg y a lja , m elyben a  g y ak o rla tb an  k ip ró b á lt újszerű

Dr. Susánszky János  A racionalizálás m ódszertana 
cím ű könyve hosszú évek tudom ányos és o k ta tó  m u n k á 
já n ak  eredm ényeit rendszerező m ű, m ely hasznos kézi 
könyve lehet a  kohászati üzem ek, vállalatok  szervezésé 
vel, szervezetfejlesztésével, racionalizálásával foglalkozó 
vezetőknek, szervezőknek és m űszaki-gazdasági szak 
em bereknek is.

Dr. Lotz E rnő
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в в в

Ü z e m i  h í r e k
A D unai Vasm ű fontosabb m utató i az utóbbi években

1980 1981 1982 1983 1984
Term elés:
N yersvas E t 812 851 773 648 753
Acél E t 1189 1201 1268 1154 1300

E bből folyam atosan
ö n tö t t  buga E t 969 918 868 857 1102

H engere lt készárú E t 1175 1133 1156 1103 1257
K ohászati másod-
term ék; összesen E t 246 522 273 238 23 3
R a d iá to r m* 1253 1204 1204 1374 1392

B eruházás (1979-ig)
Á llam i
K o n v erte r M F t (3762) 1616 1619 682 480 276
K okszoló M Ft ( 50) 178 160 621 1261 1833
Ercelőkészítő M F t ( 16) 194 45 7 47 68
Összesen M F t (3828) 1984 1824 1310 1788 2177

H ite l (stb.)-ből M F t ( 423) 71 214 503 575 268
S a já t feji. alapból M Ft ( 518) 190 150 150 80 68
M indösszesen M F t (4769) 2245 2188 1663 2443 2513
H ite ltö rlesztés
(kam atokkal) M F t 466 694

m in.
00

B ér:
B érszínvonal
(Lőrinci H engerm űvei F t/fő jév 73397
eg y ü tt)
Bérfejlesztés 0//0 •A 11,8

1985-re a  te rv : m in 7%  alapkeresetnövelés (5,5%  közp. keretből; -f- tőkés export, stb .)

Forrás: Ü s t ,  a DV üzemi lapja 1985. febr. 14-i száma (GL) /

E g y e s ü l e t i  h í r e k
K is n y u g d í j a s o k  m e g s e g í t é s e

Április 24-én a SZOT-M TESZ E g y ü ttm ű k ö d ési M unka- 
b izo ttság  elnöke dr. Szirm ai Ilona  a  „K ivéte les nyugdíj- 
ellátás és segélyek kérdésében” a  tagegyesületek  szám ára 
ism eretterjesztő  e lőadást ta r to tt .  A részvétel kom oly 
érdeklődést b izony íto tt; az előadónak 13 kérdést te t te k  
fel. A kérdések a  fenti tá rg y b an  részletekre m enőek 
vo ltak , am ikre az előadó k im erítő  és m egnyug ta tó  v á 
laszt ad o tt. A tagegyesületek  jelenlévő képviselői m eg 
é r te tté k , hogy a  kivételes nyugdíj ellátások m egnyugtató  
kérdése érdekében szükséges a  részletes k ö rn y eze ttan u l 
m ány. E zá lta l az engedélyezett 100 fős Országos T á rsa 
dalom biztosítási Főigazgatóság á lta l engedélyezett éves 
k ere t — elő re lá thatóan  —- m egnyug ta tó  m ódon k erü l 
h e t felhasználásra. (BB)

E g y e s ü l e t i  t á r s a s u t a z á s  A u s z t r i á b a n

Az E lnökség és a  szakosztályok vezetőségének tag ja i 
m ájus 3.— 5.-én egyesületünk tá rsad a lm i b izo ttságának  
rendezésében, az A lm ásfüzitői T im földgyár au tóbuszán  
tá rsa su ta zá s t te tte k  A usztriában .

P én tek en  reggel fél h é tk o r in d u ltu n k  az E ngels té rrő l 
esős időben. E gy  rövid pihenő u tá n  11 ó rakor m egér 
k ez tünk  K örm endre, ahol a  C en trál É tte rem b en  m eg 
ebédeltünk. R ábafüzesnél lép tü k  á t  a  h a tá r t ,  s egy 'dara- 
big B urgenland dom bos vidékén á t  v eze te tt u tunk . 
Az eső elállt, m ég a n ap  is k isü tö tt, am i b izakodással 
tö ltö tt  el m in d n y á ju n k a t . A cicerone szerepét Kernén// 
K iió  válla la ta , aki a  m ikrofon mellől ism erte tte  a  tá j 
lá tn iv a ló it ás első ausztria i ú ticélunk, Graz nevezetes 
ségeit. F ürstenfeldnél á tlép tü n k  S tájerországba. Gleis- 
dorfnál kereszteztük  a  R á b a  völgyét, m ajd  felkapasz 
k o d tu n k  a  R á b a  és a  M ura közö tti v ízválasztóra, s négy

ó ra  t á j t  G razba érkeztünk . A u tóbuszunk  nagy  nehezen 
leparko lt a  M ura jobb  p a r tjá n  lévő, szűk M ariahilfer 
S trassén , ahol a  szállodánk volt. A szobák elfoglalása 
u tán  m ég m a ra d t a  vacsoráig idő arra , hogy ki-ki Ízelítőt 
vehessen S tájerország  székhelyéről, am ely A usztria  m áso 
d ik  legnagyobb városa. A vacsora u tá n  is sokan sé ltá ltak  
a m ár csendes utcákon.

M ásnap a  reggeli u tá n  n y ak u n k b a  v e ttü k  a  belvárost. 
Kellem esen meleg, napos időben já r tu k  a  F ő té r  és k ö r 
nyékének u tcá it, am elyekben sok szép középkori és b a 
rokk  épü let sorakozik. Az u tcákon , az üzletekben élénk 
forgalom  volt, m i is b e tá rsu ltu n k  a  kom issiózásba. 
Mivel F ló rián  —  a tűzo ltó k  védőszentjének  —  n ap ja  vo lt 
az u tcán  egyenruhás tűzo ltók  perselyeztek. A kik nem  
sa jn á lták  a fáradságo t, fe lkapaszkodtak  a  Schlossbergre, 
ahonnan  pom pás k ilá tá s n y ílt a  városra.

E gy  órakor in d u ltu n k  tovább . A nem rég elkészült 
A2-es au tópályán  sok alagúton  szeltük  á t  a  S tá je ro rszá 
g o t K arin tiá tó l elválasztó  P acka lpé t. E gy  parkolóban 
hógolyózással la z íto ttu k  az u tazástó l e rn y ed t tag ja in k a t. 
Az au tó p á ly a  végén leereszkedtünk a  L av a n t völgybe, 
e lh a lad tu n k  az im pozáns v iad u k t a la tt , am ely a  sz trád a  
fo ly ta tásak én t íveli á t  m ajd  a  völgyet. Az ú t  a  folyó 
p a r tjá n  k an y a rg ó it W olfsbergig ( itt nagy  pap írg y ár 
van), m ajd  felkapaszkodtunk  a  G riffner Bergre. G riffen 
nél egy szép v árro m  m elle tt h a lad tu n k  el. V ölkerm arkt- 
b a  nagy  v iad u k to n  á t  érkeztünk , és m egp illan to ttu k  a 
D rávából duzzaszto tt, hosszan elnyúló ta v a t.  K lagen 
fu r to t m egkerültük , de a  buszból lá ttu k  a  M inirnundust, 
ahol a  híres európai ép ítm ények  k icsin y íte tt m ásait 
á llíto tták  fel. R á té rtü n k  ism ét az au tó p á ly á ra , am elyről 
szép k ilá tás n y ílt a  W örth i-tó ra , p a rtján  „A usztria  
R iv ié rá já ra” . M egálltunk egy parkolóhelyen, am elynek 
m eredekén alkalom  n y ílt egy ú jab b  hógolyócsatára.
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Késő d élu tán  érkeztünk  V illachba, a  D ráv a  völgyében 
fekvő hangulatos kisvárosba. M iután elfoglaltuk szállá 
su n k a t a  M onarchia idejéből való P arkho te lben , m eg 
te k in te ttü k  a  várost, am elye t m inden oldalról Alpesek 
vesznek körül. A lenyugvó nap  fényében csillogtak a 
K a rav a n k ák  h av as csúcsai. H ónyom ok vo ltak  m ég a 
város dim bes-dom bos u tcáin  is.

M ásnap esőre éb red tünk , am ely csaknem  hazáig  
elk ísért bennünket. U gyanazon az ú ton  té r tü n k  vissza, 
m in t am elyen jö ttü n k , de a  k ilá tá s t a  párás, esős idő 
ko rlátozta . A P ackalpén  az éjjel friss hó esett. Az a u tó 
pályán  —  G razot elkerülve —  érkeztünk  F ürstenfeldbe, 
ahol a  m agunkkal h o zo tt elemózsiából ebédeltünk., A 
h a tá ro n  gyorsan  á t ju to ttu n k , és m ire B u d ap estre  é r 
k ez tünk , az eső is elállt.

A jól sik e rü lt u tazásé rt ezúton is köszönetünket 
fejezzük ki egyesületünk vezetőségének, a  szervezés 
g o n d já t m agára  vállaló Török F rigyes  ta g tá rsu n k n ak , 
az A lm ásfüzitői T im földgyár vezetőinek az autóbusz 
b iztosítósáért és Sárai József gépkocsivezetőnek. (K . L.)

AZ OMBKE Történeti Bizottságának munkája 
az 1982— 85. évi ciklusban

Az 1981. szeptem ber 15-én ta r to t t  elnökségi ülésen az 
elnökség állandó b izo ttságainak  újjászervezésével k ap 
cso latban  a  régi „ tech n ik a tö rtén e ti és m úzeum i b iz o tt 
ság” elnevezés h e ly e tt a  „ tö rtén e ti b izo ttság ” -ra való 
m ódosítást h a tá ro z tá k  el. E z t  az indokolta, hogy a 
b izo ttságnak  nem csak tech n ik a tö rtén e tte l, hanem  az 
egyesület és a  kapcsolódó iparágak  egész m ú ltjáv a l is 
foglalkozni kell a  m úzeum i m unkák , kérdések e lh an y a 
golása nélkül.

Az 1981. ok tóber 28-án, Gyöngyösön t a r to t t  elnök 
ségi ülésen a  T örténe ti B izo ttság  vezetésével az elnökség 
Gsath Béla  oki. bányam érnökö t b íz ta  meg. A T örténe ti 
B izo ttság  (tov áb b iak b an  ТВ) első ü lését ez év  novem ber 
26-án ta r to t ta ,  m ely alkalom m al köszönt le B ányai 
B álin t, aki Székely Lajos h alála  u tá n  m in t mb. vezető 
irá n y íto tta  a  „ tech n ik a tö rtén e ti és m úzeum i b izo ttság ” 
m un k á it.

А ТВ szakosztályi T ö rtén e ti M unkabizottság  (TMb) 
és az E gyetem i O sztály  T M b-ára ép ü lt és m integy 35 
szakosztály i H ely i Szervezet T örténe ti B izo ttságában  
(HSZ ТВ) közel 160— 170 fő végez ak tív  m un k á t. А ТВ 
és TM b üléseiket rendszeresen negyedévenkén t ta r t já k  a 
lehetőségeknek megfelelően vándorülés jelleggel, ezzel 
is m egism erve a  vidéki m úzeum okat, em lékszobákat, 
gyű jtem ényeket. А ТВ feladat az éves te rv  alap ján  
összefogni az ugyancsak  éves te rv v e l rendelkező szak 
osztályi TM b-ок m u n k á it, ezeken belül legm esszebb 
menő tá m o g a tás t adni a  szervezési m unkában , az ip a r 
tö r tén e ti k u ta tá s  és feltárás m unkájában , ezzel k a p 
cso latban  az iparág , az egyetem  (NM E) és az egyesület 
m ú ltján ak , jelenének m egörökítése, publikálása.

A T ö r té n e t i  B iz o t t s á g  e c ik lu s b a n  v é g z e t t  m u n k á j á t  
a z  a lá b b i  p o n to k  s z e r in t i  c s o p o r to s í tá s b a n  t u d j u k  b e m u 
t a t n i  :

1. Ip a r i , gyári, gyártástörténeti, egyetemi kutató és 
gyűjtő tevékenység, valam int feldolgozó m unka

E gyes szakosztályokon belül ezek a  tevékenységek 
különböző m egoldást nyertek . íg y  a  bányászati TM b 
HSZ T B -ainak  m unkái, ahol van  m úzeum , gyű jtem ény , 
o t t  egyre inkább  a  helyi m úzeum i tevékenységhez 
igazodnak, kapcsolódnak és k im ondo ttan  lokális k u ta tó , 
g y ű jtő  és feldolgozó m u n k á ra  központosul. E b b en  az 
esetben  ez i t t  helyesnek bizonyul. A kohászati TM b-ok 
vonalán  az első években lé trehozo tt HSZ Т В -ok azonnal 
bekapcsolódtak  a  m unkába, m ely részben irá n y íto tt, 
részben helyi jellegűnek vo lt m indható . Az öntödei 
TM b-nél ez t a  m u n k á t, azaz az ön tészet tö rtén e tén ek  
m egírását az évek folyam án m eghatározo tt, te rv sz e r in t 
és névre szóló lebontás a lap ján  végezték, míg az egye te 
mi TM b az egye tem tö rténe ti anyag  g y a ra p ítá sá t tű z te  
célul e ciklusban.

A g y ű jtő m u n k a  levéltárakból, k önyv tárakbó l, bel- és 
külföldi m úzeum okból, va lam in t az ip ar megfelelő te rü 
leteiről és szem élyek visszaem lékezési a lap ján  tö rté n t.

2. M úzeum ok, m úzeum i gyűjtemények, emlékszobák, 
skanzenek m unkájának segítése, támogatása

A bányászati és kohászati, v a lam in t az öntödei 
m úzeum okban, gyűjtem ényekben  és em lékszobákban a 
gyű jtem ények  szaporítása és a  m úzeum i tevékenységek 
nagy  m értékben  összefüggtek a  TMb- és a  HSZ TB -ok 
m unkájával. Több helyen a  HSZ Т В  vezetője és a  m úze 
um  vezetője egyazon szem ély, m áshol független íte tt 
vezetők, szakképzett muzeológusok végzik a  szakszerű 
m u n k á t.

A TM b-ok ill. a  HSZ Т В -ai rész tv e ttek  m úzeum i á t 
rendezésben, b em u ta tó k  újjászervezésben, m úzeum ok 
fe lú jításában , ú jab b  em lékszobák, gyűjtem ények , sk a n 
zenek létrehozásában  ill. az ehhez szükséges forgató- 
könyvek m egírásában, valam in t az összegyűjtö tt a n y a 
gok rendezésében. A helyi m úzeum ok több  helyen a 
HSZ T B -ok segítségével „m úzeum vezetők” -et ad ta k  ki.

Több helyen é letrehozták  a  „M úzeum i B a rá ti K ö r” - 
öket, bevonva ta g ja ik a t a  m úzeum ok an y agának  sza 
p o rítá sá t célzó, részben írásos (régi íra tok , archív  
anyagok), részben tá rg y i anyagok, hagyatékok  begyű j 
tésébe.

Az öntödei TM b vezetőségének oroszlán része vo lt az 
Ö ntödei M úzeum ban 1985. o k tóber 5-én a  kohászati 
m űszaki alko tók  7 szobrából álló pan teon  av a tásáb an , 
illetve a  szobrok elkészíttetésével kapcsolatos előm un 
ká la tokban . A M agyar O lajipari M úzeum ban a m úzeum  
15 éves évforduló ja alkalm ából em lék táb la  elhelyezésre 
k e rü lt sor. Az egyetem i TM b segítségével egyetem i 
állandó m úzeum  létrehozására is sor kerü lt. A vaskohá 
szati TM b ásatások , feltárásokból k ikerü lt anyagoknak  
— a  régészekkel tö r té n t együ ttm űködés keretében — 
m egvizsgálását szervezte meg.

3. Rendezvények, emlékülések, nemzetközi kapcsolatok, 
tanulm ányutak, szakismertető előadások

А ТВ vezetősége nagy gondot fo rd íto tt a  különféle 
rendezvények m egszervezésére, m elyek közül kiem elke 
d e tt  az A jkán ren d eze tt IT. Szem inárium  „ a  technika- 
tö r té n e ti források tém akörének  v izsgála ta” címmel, 
m ely alkalom m al 9 előadás h an g zo tt el. A szokásnak 
megfelelően az előadásokat követő m ásodik napon k erü lt 
sor Csingervölgyben a „H a n tk en  M iksa E m lékszoba” , 
va lam in t az A jkai B ányászati M úzeum három  épü le té 
nek  m űem lékké av a tá sára .

E  nagy  rendezvényen kívül kiem elkedő em lékülések 
vo ltak : Az OM BKE 90 éves évfordulójáról való m egem lé 
kezés, előadások ta rtá sáv a l; „25 éves a  V IK U V ” ; „Soltz 
Vilmos em lékülés” ; az ajkai bányaszerencsétlenség 
75 éves évforduló ja alkalm ából ta r to t t  megemlékezés; 
„Svaiczer G ábor em lékülés” ; „A  bányam unkások  é le t 
m ódjának, politikai küzdelm einek v izsgálata  a  X IX . sz. 
közepétől a  X X . sz. közepéig” cím ű k ét napos konferen 
cia; „100 éves aS M  acélöntészet D iósgyőrö tt” ; „Zorkóc- 
zy Sam u em lékülés” sorozat; egyetem i professzorokra 
való em lékezések. E zeken kívül m inden HSZ ТВ ren d e 
z e tt különböző évfordulókkal kapcsolatos m egem léke 
zéseket, em léküléseket klubülések keretében.

N em zetközi kapcsolatok, ta n u lm á n y u tak  lebonyolí 
tá sán á l érvényesü lt а  Т В  azon célkitűzése, hogy a  lá 
to g a táso k  célja kö zö tt ip a rtö rtén e ti m úzeum ok és 
em lékhelyek, ill. g y árak  m egtekin tése is szerepeljen, 
íg y  v e ttek  rész t а  Т В  tag ja i nagyobb rendezvényeken 
K arl M arx-S tad tban , a  „B án y ásza ti em lékek és m úze 
um ok az N D K -b an ” , L ehrbachban  az IC O H TEC  ХГ. 
K onferenciáján , m elynek címe „E n erg ia  a  tö rtén e lem 
b en ” volt, v a lam in t a  Lengyelországban ren d eze tt szí 
nesfém bányászat 150 éves tudom ányos ünnepségén.

A HSZ TB-ok á lta l ren d ezett külföldi ta n u lm á n y u ta 
kon Csehszlovákia, R om ánia , N D K , Jugoszlávia szere 
pe lt, v a lam in t belföldön a  tá rs  ipa rág ak  m úzeum ainak 
ős egyéb gyűjtem ényeinek  m egtekin tése v o lt a  cél t a 
p asz ta latcsere szerzés céljából.

A felsorolt rendezvényeken a  TM b-ok, a  HSZ T B -ai 
n ak  tag ja i szak ism ertető  előadásokkal v e ttek  részt. 
T erveikben az iskoláknak, in tézm ényeknek rendszeres 
m úzeum látogatása, megszervezése is szerepelt. T öbb 
helyen a  szakosztály i TM b-ok ill. a  H SZ T B -ainak  tevó- 
kenyledése kapcsolódott a  válla la ti ku ltu rá lis m u n k á 
hoz.
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4. K iállítások rendezéséhez nyújtandó segítség

A  m úzeum i állandó kiállításokon kívül a  TM b-ok és 
a  HSZ Т В -ai a  m úzeum ok segítségével időszakos k iállí 
tá sok  szervezésében és lé trehozásában v e tték  ki részü 
ket. K iem elkedő k iállítások vo ltak : az oroszlányi bánya- 
konferenciához kiállítás, a  beregi ön tészeti kiállítás, 
Fazo la H enrik  és Fazo la Frigyes m unkásságá t b em u ta tó  
kiállítás, a  „B orsodi szénbányászat em lékei”  időszakos 
kiállítás. U gyancsak  időszakos v án d o rk iá llítás t ren 
d eze tt a  MOIM iskolákban és az ip a r egyes vállalata inál. 
Az egyetem i TM b éven te 4— 5 em lékkiállítást szervezett 
egyetem i ta n á ro k ra  való emlékezéssel.

5. K iadványok megjelentetése, cik-közlések szak- és egyéb 
lapokban, évfordulónaptár készítés, pályázatok kiírása

E lső helyen ki kell em elni a  bányászati TM b és a 
K özponti B ányászati M úzeum  irán y ításáv a l 1983-ban 
m egjelent B K L -B ányászati „M úzeum i szám ” -át, m elyet 
a  következő évben a  „K o h ásza t” cím ű szaklap  „K ohász- 
tö r té n e ti szám ” -a kö v ete tt, a  kohászati és az öntészeti 
TM b-ok szoros közrem űködésével. E zek  a  szám ok ad tak  
összefoglalva először átfogó ism erte tést a  b ányászat-, a 
kohászat- és ön tésze ttö rténeti ku ta tásokró l, muzeológiá- 
ró l és arró l a  m űvelődési tevékenységről, m elyet a  
TM b-ok és a  H SZ Т В -ai a  m úzeum okkal eg y ü tt betö l 
tenek .

Ezeken kívül szaklapjaink , v állalati h íradók  soro 
za tosan  közöltek v állalati és üzem tö rtén e ti tém ájú  
cikkeket. A szaklapokon k ívü l m egyei, városi és országos 
lapokban  is je len tek  m eg m élta tások  iparágunk  tö rtén e ti 
esem ényeivel kapcso la tban  tag ja in k  tollából.

A m agyar televízió és a  körzeti s túd iók  1984-ben lm t 
esetben a d ta k  hosszabb-rövidebb m űsort m úzeum ok 
bányásztö rtóneti, kohásztö rténeti bem utató iró l (Sopron, 
N ógrád , Veszprém, Ö ntödei M úzeum).

B ányász-, kohász és egye tem tö rténe tte l foglalkozó 
könyvk iadásra  tö b b  helyen k e rü lt sor, részben a  TMb- 
ok, részben a  I4SZ Т В -ai segítségével, irán y ításáv a l ill. 
besegítésével.

А ТВ  és KBM  k é t éve h o zzájáru lt ad a to k  b iz to sításá 
val m ind a  M TESZ „É vfordu ló ink  a  m űszaki és te rm é 
sze ttu d o m án y o k b an ” , m ind pedig az O M K BE közgyű 
lésein k ia d o tt ism ertető  részére. Az ad a to k  szem élyi és 
esem ényi m egem lékezések vo ltak  lexikális és rövid 
leírás jelleggel.
E m lítésre  m éltó  esem ények :

1984. „A lsó-M agyarországi bányam űvelés tö r té n e te ” 
(Péch A n ta l m unkáiró l és ezek u tóé le térő l)
200 éve szü le te tt Svaiczer Gábor 
100 éve kezdődö tt aSM  acélöntészet 

90 éves a  ta ta b á n y a i szénbányák  
60 éve h a lt meg Zorkóczy Sa m u

1986. 100 éves a  V ízügyi T örvény  (1985. X X II I ,  te .)
100 éve szü le te tt Esztó Péter bányam érnök , 
egyetem i ta n á r
100 éve szü le te tt Litschauer Lajos  oki. bm „ 
selmeci akadém iai ta n á r
100 évvel ezelőtt volt a furóteelmikusok első 
gyűlése Kassán

6. Egyebek

а )  Т В , T M b - o k  é s  HSZ Т В - о  к m á s  
t ö r t é n e t i  b i z o t t s á g o k k a l  é s  
e g y é b  s z e r v e k k e l  v a l ó  k a p c s o l a t a
—  ТВ közvetlen kapcso la to t ta r t  fenn a  M agyar 

honi F ö ld tan i T ársu la t, a  M agyar H idrológiai 
T ársaság, a  Geofizikai E gyesü let és a  G épipari 
T udom ányos E gyesü let tö r té n e ti részlegeinek 
vezetőivel k ap cso la tta rtá s  és p rogram  egyezte- 
te té s  céljából. A HSZ Т В -ai a  M TESZ te rü le ti 
b izo ttságaival, a  H azafias N ép fro n t H ely i 
szerveivel, m úzeum okkal ta r ta n a k  fenn k a p 
csolatot.

—  А ТВ  és TM b-ok vezetőinek kapcso la ta  á l ta 
lában  kielégítőnek m ondható  a  válla la tok  veze 
tőivel, ak ik  csaknem  m inden te rü le ten  felis 
m erték  a  tö r té n e ti hagyom ányok  ápolásának  
je len tőségét és szükséges tám o g a tásb an  ré 
szesíte tték  azok m u n k á já t.

—  А Т В  vezetőjének az egyesület vezetőivel való 
kapcso la ta  k im o n d o ttan  jónak  m ondható , m eg 
beszélve és k iértékelve a  m in d k é t részről fel
m erülő p rob lém ákat.

b) F i a t a l o k ,  n y u g d í j a s o k  b e v o n á s a  
a z  i p a r t ö r t é n e t i ,  e g y e s ü l e t t ö r t é 
n e t i  é s  h a g y o m á n y á p o l á s i  m u n k a -  
b a
—  A TM b-i beszám olókból k ira jzo lódo tt az a  tény , 

hogy ip a rtö rté n e tte l elm élyülten foglalkozó 
fia talok  alig-alig ak ad n ak , bevonásuk a tö r té 
ne ti m unkába nehézkes. E lőadásokon m égcsak

' résztvesznek, és hasonlóképpen alkalom szerűen 
vesznek rész t gyű jtő m u n k áb an . Az O roszlányi 
HSZ Т В -a a  tanárképző  főiskolák szakdolgozata 
ihoz n y ú jta n a k  segítséget, v á rv a  ezzel a  hum án  
képzettségű fia ta lok  m egnyerését ill. bevonásá t 
az ip a rtö rtén e ti m unkába.

Az egyetem i osztály  TM b-а külön fe lad a tán ak  te k in 
te t te  az ifjúsággal való tö rődést.

A nyugdíjasoknál a  tö rténelem  ápoló tevékenység 
irá n t érdeklődők szám a egyes ülésszakokon megfelelő, 
de az ak tív  m u n k áb an  tevékenykedők  szám a kevés. 
E ttő l  függetlenül egyes TM b-ok jo b b á ra  az idősebb és 
fia ta lab b  nyugdíjas kollégákra tám aszk o d h atn ak . E n 
nek érdekében a  TM b-ok üléseiknek egy részét v idékre 
tervezik , az o t t  élő fia talok  és nyugdíjasok  ak tiv izálása 
céljából. N yugdíjasaink  eddig k ife jte tt m u n k á jáé rt 
köszönetét kell m ondanunk.

c) J e l e n t é s a d á s  a z  é v e s  t e r v e k  ö s z ; 
s z e n i l i t á s á h o z  é s  a  b e s z á m o l ó k  
e l k é s z í t é s é h e z

A szakosztályi HSZ Т В  vezetői éves te rv ek e t 
ad nak  a  szakosztályi TM b-ok vezetőinek, akiknek 
jelentései, te rvei a lap ján  készül а  Т В  éves p ro g 
ram ja  és beszám oló jelentése. А Т В  vezetője 
m inden ülésről je len tést küld  a  fő titk á rn ak  és a  
TM b vezetőinek, v a lam in t a  beszám olóból m ég a 
MTESZ TTB  vezetőjének is küld példány t.

A TM b-ok üléséről készült jkv-ből egy p é ld án y t 
kap  а  Т В  vezető is, így követn i tu d ja  a  TM b-ok 
m u n k á já t, tevékenységét. A lehetőségekhez m ér 
ten  а ТВ vezető rész t vesz a  TM b-ok ülésein.

A Т В -nek az utolsó ciklus idei m unkájábó l lá th a tó , 
hogy m ilyen szerteágazó te rü le ten  tevékenykednek  a  
TM b-ok és a  H SZ Т В -ok, de a  je lentés a lap ján  az is m eg 
ism erhető , hogy m ilyen óriási te rü le te t fognak össze a 
különböző ipa rág ak  tö rtén etév el kapcsolatos anyagok 
gyűjtésével, feldolgozásával, s m ily  szerteágazó te v é 
kenységet kell fo ly ta tn i ahhoz, hogy egy-egy kis te rü le 
te n  is a  szükséges —  teljességre való törekvés m elle tt —  
anyag  gyű jtésre  kerü ljön , hogy ezekből a  részfe lada tok 
ból a  te ljes kép össze tu d jo n  állani. (Cs. B.)

Olajbányász és csőgyártó szakemberek konzultációja 
Csepelen

A Csepel M űvek és az Országos Kőolaj- és Gázipari 
T röszt illetékes válla la ta i e lh atá ro z ták , hogy rendszeres 
konzultáció  kere tében  v ita tjá k  m eg az o la jbányásza ti 
csövek felhasználási ta p asz ta la ta it, az o la jb án y ásza t 
ú j igényeit, illetve a  g y ártó m ű  fejlesztési és korszerűsí 
tési elképzeléseit.

Az 1986. évi első megbeszélésre ja n u á r  17.-ón a  Csepel 
M űvek V asm űben k erü lt sor. A  konzultáción  a  K őolaj- és 
F ö ldgázbányásza ti V állalat, a  K ő o la jk u ta tó  V állalat, az 
OK GT A G EL o lajbányász, v a lam in t a  Csepel M űvek 
V asm ű kohász szakem berei v e ttek  részt.

M olnár János  a  CSM VASMŰ m űszaki igazgató ja 
m egnyitó  előadásában üdvözölte a  m egjelent o la jb á 
nyász kollégákat. E m lék ez te te tt rá , hogy a  hazai o la j 
bányászok és a  hazai csőgyártók  k apcso la tának  régi 
hagyom ányai vannak . H angsú lyozta , hogy a  v á lla la t 
nagyon fon tosnak  ta r t ja  a kőolajipari szakem berekkel 
való rendszeres k ap c so la tta rtá s t és nagy  sú ly t helyez a  
csőbrigád-értekezletek  eredm ényes lebonyolítására. K i 
em elte, hogy a  minőségi prob lém ák  m egoldásában a  
rendszeres konzu ltác iók  nagy  jelentőségűek.

M olnár Já n o s  ism erte tte  a  napi p rog ram ot, m ajd  
felkérte az előadókat előadásaik  m eg tartá sára .
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E lsőkén t fíöröcz László, a  CSM VASMŰ C sőgyártó I. 
gyáregység vezetője ,,A sz in tta rtó  beruházás h a tása  az 
o la jbányásza ti csőterm ékek g y á r tá sá ra” cím ű előadása 
han g zo tt el. K em elte , hogy a  beruházás fele, közel 800 
millió F t  közvetlenül, vagy  közvetve az o la jbányásza ti 
csövek g y ártá sán ak  korszerűsítését szolgálta.

E z te t te  lehetővé a  hengerlési körülm ények ja v ítá sá t, 
a  csővég vastag ítások  elvégzését, a  k a rm a n ty ú  m en etv á 
gás és a  csövek jelölésének, kikészítésének korszerűsí 
tését.

Köves Ferenc, a  CSM VASMŰ osztályvezető je „O la j 
bányászati csövek gyártm án y - és gyártásfejlesz tése” 
cím ű előadásában a  gyártm án y - és gyártásfejlesztési 
eredm ényeket ism ertette . E lm o n d o tta , hogy a  válla la t 
m egoldo tta  az N-80 m inőségű bélés- és term előcsövek 
g y á rtá sá t, és tervezi a  D  és E  fokozatú  fúrócsövek g y á r 
tá sá t. B eszélt a  V EW  osz trák  céggel való kooperációs 
elképzelésekről, m elynek során  G fokozatú  fúrócsövek 
g y ártá sá ra  is sor kerülne.

Vucsák Lajos, a  CSM VASMŰ M EO -vezetője „Az 
o la jbányásza ii csőgyártás m inőségbiztosítási rendszere 
és a  csövek m inősítése” cím ű előadásában ism erte tte  az 
o la jbányásza ti csövekhez készült acéladagok m inősíté 
sé t, részletesen beszélt a  csőgyártás közbeni ellenőrző 
m érésekről, ism erte tte  a  csövek és k a rm a n ty ú k  m inő 
sítésének fo ly am atá t és a  fennálló gondokat.

Dr. Alliquander Ödön egy. ta n á r  „Az o la jbányászati 
csövek igénybevételei és m eghibásodásuknak lehetséges 
okai”  című előadásban p á rh u zam o t v o n t a  fúrások 
mélysége és a  csőminőségek fejlődése között. R észletesen 
ism erte tte  az egyes o la jbányásza ti csövek igénybevéte 
lét, m éretezését és a  m eghibásodás lehetőségét beépítés 
és üzem eltetés közben.

Az előadásokat követően  az a lább i hozzászólások 
h an g zo ttak  el.

Barabás László, a  K őolaj- és F ö ldgázbányászati 
V állala t m űszaki igazgató ja a  csövek minőségi h iányos 
ságaival foglalkozott és ism erte tte  a  m inőséghibák 
m ia tt  bekö v e tk eze tt m űszaki baleseteket. H angsú lyozta , 
hogy m inden eszközzel m eg kell akadályozni a  nem  
megfelelő m inőségű csövek k iszállításá t és felhasználá 
sá t. K érte  a  gyártó m ű v et, hogy a minőségi á tv é te lt 
szigorítsa m eg és szüntesse m eg az elkerülhető  h ib ák a t. 
K ife jte tte , hogy ennek m egvalósítása nem  pénz kérdése, 
hanem  figyelm es m unkavégzéssel m egoldható.

Győri G yula,.a  K ő o la jk u ta tó  V állala t m űszaki igaz 
g a tó ja  hozzászólásában elm ondta, hogy a  hazai cső ter 
m ékek m inőségével különösebb prob lém ák  nincsenek. 
Jó  vélem énnyel vo ltak  a  leszállíto tt N-80 jelű béléscső 
minőségéről, am iből 1984. évben 500 to n n á t b eép íte ttek , 
m eghibásodás nem  volt. Jelez te , hogy m ennyiségi 
—  ellátási —  gondjaik  vannak . S ü rge tte  a  gáztöm ör m e 
n e tű  és korróziónak jól ellenálló bélés- és te rm elő 
csövek hazai g y ártá sán ak  m egvalósítását.

Dr. Szabó György, az OK GT A G EL m űszaki igazgató 
ja  megelégedéssel á llap íto tta  meg, hogy a  VASMŰ je 
lenlegi vezetése fokozo tt figyelm et fo rd ít az olaj b á 
nyásza ti csövekre és k iem elt je lentőséget tu la jd o n ít az 
OK GT szakem bereinek ezen kérdésben k ia lak u lt t a 
p a sz ta la ta ira  és vélem ényére. A szem élyes kapcsola 
to k a t is jónak  értékelte . A csövek m inőségével kapcso 
la tb an  kiem elte, hogy v ilágviszonylatban  m ind a  g y á r 
tó k , m ind pedig a  felhasználók szigorítják  a  vizsgálati 
e ljárásokat. A csövek jó m inőségének nagy  jelentősége 
van  az o la jipar szem pontjából, hisz éven te 1,5 m illiárd 
F t  é rték ű  csövet használnak  fel T ek in te tte l a  nagy 
értékre , a b iztonság  érdekében a  felhasználó is v izsgálja 
a  csöveket.

A fokozo tt ellenőrzés azé rt is szükséges, m e rt a  m é 
retezésnél a  szilárdsági lehetőségeket m axim álisan k i 
h asználják .

A CSM M űszaki K lu b jáb an  m e g ta r to tt ren d ezv én y t 
g y árlá to g a tás  k övette , m elynek során  a  résztvevők m eg 
te k in te tté k  a  kvan tom éteres labora tó rium ot, a  nagy- 
hengersort és a  fúrócső üzem et.

A g y árlá to g a tás t m unkaebéd k övette , m ajd  kö te tlen  
beszélgetés fo rm ájában  fo ly ta tó d o tt a  konzultáció , 
m elynek kere tében  a  rész tvevők  kicserélték vélem ényü 
k e t és ú jab b  személyes kapcsolatok  születtek .

B. GY.

Nagyszilárdságú szerkezeti acélok alkalmazásával 
kapcsolatos VASKÚT rendezvény

A fínom szem csésíte tt és/vagy m ik roö tvözö tt nagy- 
szilárdságú (más hazai technológia szerin t a  növelt 
fo lyáshatárú) szerkezeti acélok hazai kifejlesztése az 
1950-es évek közepén kezdődö tt meg. Az e lm últ 30 év 
a la t t  —  b á r  jelentős ku tatás-fejlesztési tevékenységgel 
tisz táz tu k  az olyan kérdéseket m in t pl. a  hegeszthetó- 
ség, a  ridegtörés, k idolgoztuk a  különféle szem pontú 
acélkiválasztási rendszert és m eg terem te ttü k  a  kohászati 
gy ártá si fe lté te leket —  viszonylag e lm arad tu n k  az ilyen 
acélok gépészeti és építészeti a lkalm azásában. E zeket 
az acélokat — nem zetközi á tlag b an  a  hengerelt á ru ra  
v o n a tk o z ta tv a  15— 16% -ban alkalm azzák, míg ez az é r 
ték  itth o n  8,7— 9,5%  közö tt ingadozo tt az e lm últ n é 
h án y  évben. N em  véletlen, hogy berendezéseink tú l 
súlyosak, az egységnyi te rm éksú ly ra  v o n a tk o z ta to tt 
acélfelhasználás tú lz o tt m értékű.

Az anyag- és energ iam egtakarítási feladatok  szem 
po n tjáb ó l is m a m ár kényszerítő  körülm ény, hogy az 
ilyen tu la jdonságú  acélok hazai g y á r tá sá t és a lkalm azá 
s á t fokozzuk. Igaz, hogy ennek érdekében sok p roblé 
m á t kell m egoldani —  ilyenek pl. az árkérdések —  de 
alapvetően  mégis csak az ilyen acélok szerkesztési — te r 
vezési —  alkalm azástechnológiai felté te leit kell a  fel
dolgozóipar szakem bereivel tisz tázn i, hogy ex p o rt 
képességünket fokozhassuk, a  g y ártm án y a in k  korszerű 
ségi sz in tjé t növelhessük.
A VASKÚT a fentiek elérése és biztosítósa érdekében kez 
dem ényező lépést t e t t  a  CONCORDIA és S V EN SK  STAL 
svéd v állalatok  felé az o t t  k idolgozott és folyam atosan  
g y á r to tt  OX- és O X A R -acélok ism ertetésére és hazai 
bevezetésére. A svéd vállalatok  részvételével m e g ta r to tt 
szim pozionra m árcius 19— 21. k ö zö tt k erü lt sor. A ren 
dezvény első n ap ján  dr. Horváth János  igazgató rövid, a 
VA SK Ú T elm últ 30 óv a la tti ku tató -fe jlesztő  tev ék en y 
ségét b em utató  beszéd keretében üdvözölte a  m egjelen 
te k e t, m ajd  Gábor A ndrás  m in iszterhelyettes ta r to t ta  
m eg m egnyitó  előadását, m elyben részletesen elem ezte 
a nagyszilárdságú szerkezeti acélok hazai gy ártá si, 
alkalm azási helyzetét, az e lvárásokat, a  fokozo tt felhasz 
nálási prob lém ákat, ezek feloldási lehetőségét. E z t követő 
en a  m egjelent svéd szakértők  —  L . Bergvist és H. J . 
Thide urak  —  ism erte tték  az OX- és Ö X A R -típusú  
acélok kifejlesztésével kapcsolatosan O xelösundban 
elért eredm ényeket. B em u ta tás ra  kerü ltek  az ilyen 
acéloknál a lkalm azható  m éretezési eljárások, ezeknél 
m egválasztható  biztonsági tényezők, az acélok sz tatikus, 
d inam ikus és ridegtörósi tu la jdonságai, a  kopással és 
nagy  felületi nyom ással szem beni viselkedésük, v a la 
m in t a  hegeszthetőségük.

A szinpozion nagy  érdeklődés m elle tt fo ly t le, azon 
297 hazai szakem ber, a konzultációkon pedig a  m egje 
len tek  közül 87 fő v e t t  részt.

Plazma-berendezés üzembeállítása a VASKUT-ban

1984. novem ber 5-én m egkezdte a  kísérleti próba- 
üzem elést a  V asipari K u ta tó  és Fejlesztő  V állala t és a 
V illam osipari K u ta tó  In téz e t á lta l közösen k ifejlesz te tt 
kem ényfém -hulladék feldolgozó plazm a-technológiai be 
rendezés. A berendezés és az a lk a lm azo tt technológia 
azon a  felism érésen alapul, hogy az in e rt atm oszférában 
v ég reh a jto tt nagysebességű hevítés h a tásá ra  a  kem ény- 
fóm -hulladék Со-kötőanyag fázisának az adhéziós ké 
pessége lecsökken és így a  p lazm akezelt hu lladékanyag  
jól őrölhetővé, p o rith a tó v á  válik. A plazm a-berendezés 
villam os teljesítm énye 55 kVA. P lazm akópző gázkén t 
n itro g én t a lkalm aznak. A p lazm a fák lya hőm érséklete 
4000— 18 000 °C k ö zö tt változik . A reak to r átlagos 
hőm érséklete 1800— 2000 °C. A plazm a-technológiai 
berendezés évente 12 t  kem ényfém -hulladék kezelésé 
re  alkalm as. A p lazm akezelt hulladékból e lő á llíto tt 
kem ényfém  por a  következő ú jrahasznosítási te rü 
le teken n y ert a lkalm azást: plazm a-szórás, felrakó h e 
gesztés, acólötvözés, szerszám gyártás.

Hédai Tjajos
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Díjazott TDK-dolgozatok rezüméi
Bárdos Is tván : A z  ózdi kohászati üzem ekben képződő 
tűzállóanyag  hulladék  acélm űi öntő iistök  bélésanyaga 
k én t tö rtén ő  felhasználhatóságának vizsgálata

K onzulens: Dr. N agy Géza egy. docens 
N ehézipari M űszaki E gyetem  T üzeléstani Tanszék

A dolgozat közvetlenül épül egy korábbi m unkára , 
am elynek célja a  technikai tisztaságú  m ullitos, illetve 
forszterites m onokeverékek előállítása és salakállósági 
jellem zőinek m eghatározása volt.
_ Je len  m u n k a  az em líte tt m inőségek e lőállítását az 

Ózdi K ohászati Ü zem ekben képződő tűzállóanyag- 
hulladék  felhasználásával éri el. A cél az acélm űi ö n tő 
ü s tö k  m onolitikus béléséhez salakállósági szem pontból 
megfelelő m inőségű, olcsó m onokeverékek előállítása.

Összesen három féle téglaőrlem ény a lapanyagkén t 
tö rtén ő  felhasználásával sikerü lt előállítani o lyan d ö n 
gölőanyagot, am elyek a ján lh a tó k  az Ó K Ü  szám ára. 
Az így e lő állíto tt keverékek v á rh a tó  ta rtó sság a  eléri az 
im portból szárm azó, ill. a hazai kereskedelem ben kap h a tó  
hasonló term ékek  salakállósági é rték é t, ugyanakkor 
előállítási költsége átlagosan  tizede azokénak.

A m unka végeredm ényének tek in th e tő  az átlagosan 
3000 F t / t  é rtékben  előállítható , nagy  A L Ó ,-tarta lm ú, 
M gO -alapú és C r20 3-ta rta lm ú  döngölőm asszák szemcse- 
és keverési a rán y án ak  m eghatározása.

Bárdos Is tván :  H aza i a lapanyagbázisú  ü s t döngölő 
anyagok k u ta tá sa  különös te k in te tte l a gazdaságossági 
szem pontokra
K onzulens: Dr. N a g y  Géza egy. docens 
N ehézipari M űszaki E gyetem  T üzeléstani Tanszék

A tű zá llóanyaggyártás és felhasználás te rü le tén  az 
u tóbb i tíz  évben egyre erőteljesebb m értékben  te rjed n ek  
a  m onolitikus szerkezetek k ialakításához szükséges b e to 
nok  és döngölőm asszák. E  falazási m ód szám os előnye 
m elle tt energ iatakarékosabb  és kisebb élőm unkát igény 
lő m egoldásnak b izonyult.

N ap ja in k b an  a  fe jle tt országok korszerű acélm űveiben 
a lkalm azo tt ö n tő ü stö k e t szin te k ivétel nélkül döngölt 
béléssel lá tjá k  el. N em  r itk a  50— 160 adagos é le tta r tam  
sem, am i a  korább i fa lazo tt m egoldáshoz v iszonyítva 
6— 10-szeres ta rtó sság i értéknek  felel meg. E hhez azon 
ban  kiváló  minőségű és álta lában  igen d rága a lapanyago 
k a t kell felhasználni. A dolgozatban  le írt k u ta tó m u n k a  
célja, egy viszonylag olcsón előállítható  m ullitos, illetve 
fo rszterites összetételű döngölőm assza kikísérletezése 
volt.

S ikerü lt o lyan döngölőm assza keveréket előállítani, 
am ely salakállósági tu la jdonsága tek in te téb en  eléri m ás 
hasonló anyagok jellem zőit, ugyanakkor előállítási 
költsége elm arad azokétól.

Összességében véve m egállap ítható , hogy a  techn ikai 
tisztaságú  m ullit, illetve fo rsz terit m asszakeverék a n y a 
ga, illetve foszfátkötés esetén salakállóság tek in te téb en  
megfelel az acélm űi üstbélésekkel szem ben tá m asz th a tó  
követelm ényeknek.

Csutak István— Bárdos István :  H engerm űi izzítókem en 
cék p ad o za táb a  é p íte t t  im p o rt tűzálló  döngölőm asszák 
hazai term ékkel tö rtén ő  helyettesíthetőségének  vizsgá 
la ta
K onzu lens: Dr. N agy  Géza egy. docens 
N ehézipari M űszaki E gyetem  Tüzeléstani T anszék

A dolgozat a rra  a  nem zetközi g y ak o rla tb an  m ár a l 
k a lm azo tt felism erésre épül, hogy a  m onolitikus kem en 
cefalazat szám os te rü le ten  gazdaságosabban alkalm az 
h a tó , m in t a  fo rm ázo tt te rm ékekből é p íte t t  szerkezetek.

A vizsgálatok k o nkrét tá i’g y á t a  hengerm űi izzító- 
kem encék p ad o za táb a  é p íte t t  im port tűzálló  döngölő 
an y ag n ak  megfelelő hazai m inőségű anyaggal való 
helyettesíthetőségének  v izsgálata képezte.

A m u n k a  során bebizonyosodott, hogy legfontosabb 
param éterei tek in te téb en  a  M agyaróvári T im föld- és 
M űkorundgyár A lm otim  A 10 je lű  term éke megfelel a 
célnak, am it az im p o rt és hazai döngölőm assza salak-

állóságának összevetésével sikerü lt labo ra tó rium ban  
igazolni. A m unka járu lékos eredm ényének tek in th e tő , 
hogy sikerü lt a  vegyi-kém iai kötésű A lm otim  A 10 je 
lű döngölőm assza nyersszilárdságának növelését elő 
segíteni tűzállóanyag  adalék  (kötőanyag) optim ális 
m ennyiségét m eghatározni.

Összességében a  m unka eredm ényekén t sikerü lt o lyan 
hazai döngölőanyagot ta lá ln i és továbbfejleszteni, am ely 
m ódosíto tt összetételben alkalm as izzítókem encék o l 
v a d t reve korrózió jának k ite tt  p ad o za tán ak  k ia lak ításá 
ra.

V antal Dezső: R egenerá to r tű zálló an y ag ait károsító  
h a táso k  v izsgálata
K onzulens: Dr. M ikó  József tu d . főm unkatárs 

Dr. N agy Géza egy. docens

N ehézipari M űszaki E gyetem  T üzeléstani T anszék

Az üvegipari olvasztó  kem encék gazdaságossága 
szem pontjából igen nagy jelentőséggel b ír  a  regenerá 
to ro k b an  e lőm eleg íte tt levegő hőm érséklete és an n ak  a 
kem ence-periódus során megfelelő szinten ta rtá sa .

Je len  időszak üzem i g y ak o rla táb an  a kereszt-tüzelésű 
kem encék regeneráto rainak  rövid é le tta r tam a  sok nehéz 
séget okoz a  kem encék üzem eltetésénél. A regenátorok  
rövid ta rtó sság án ak  egyik a lapvető  oka a  kem encéből 
a  füstgázokkal távozó  po rn ak  az o t t  u ralkodó hőm érsék 
le ten a  tfízállóanyagra k ife jte tt roncsoló h a tása . E zé rt 
nagy  jelentőséggel b ír m inden o lyan k u ta tó m u n k a , 
am ely a  regenerátorok  tűzállóanyaga elhasználódásának 
csökkentésére irányul.

A szerző a  dolgozatban  elemzi az üvegipari kem encék 
regeneráto rainak  korróziós igénybevételeit. L ab o ra tó riu 
mi kísérletekkel külön-külön m egvizsgálja az üveg  keve 
rékbe adago lt egyes kom ponensek és a tűzállóanyag  
közötti kö lcsönhatást. M egállapítja, hogy a  legagresszí- 
vabb  kom ponensek a  hom ok és a  szóda, m elyeket cél
szerű a  bekeverés e lő tt darabosítan i. L aborató rium i 
v izsgálatok alap ján  a  legcélszerűbb darabosítási hőm ér 
sék letre is ja v as la to t tesz.

Az elvégzett v izsgálatok a lap ján  t e t t  ja v as la t egyik 
ú t ja  lehet a regeneráto r rács elhasználódás csökkentésé 
nek. A dolgozat ilyen szem pontból gyakorla ti je len tőség 
gel is bír.

Bebesi Pál— S im o n  Zoltán: E lm életi v izsgálat égési 
oxigénnel tö rtén ő  dú sításán ak  hatásáró l, üvegolvasztó 
kem encékben, szám ítógépes kom plex égéselm életi szá 
m ítás alap ján
K onzulens: Dr. M ikó  József tu d . főm unkatárs 

Dr. Szűcs István  egy. docens 
N ehézipari M űszaki E gyetem  Tüzeléstani T anszék

Ü vegipari kem encék nagyhőm érsékletű  tű z te réb en  a 
hő á tad ás a  lángból az üvegfürdő felé dön tő  m értékben  
sugárzással tö rtén ik . A földgázzal fű tö tt  kem encéknél 
a  kis em isszió-képességű láng sugárzása a  gázsugárzás 
törvényszerűségei szerin t valósul meg. E z é rt i t t  fokozott 
jelentőségük van  az olyan intézkedéseknek, am elyek az 
égésterm ékek em isszióképességének és hőm érsékletének 
növelését szolgálják. Az égéslevegő oxigénnel tö rténő  
d ú sítása  hatékony  eszköz a rra , hogy az égésterm ékekben 
— az em isszióképességet m eghatározó  —  C 0 2 és 1LO- 
kom ponensek koncen trác ió já t, v a lam in t a  láng hőm ér 
sék le té t növelni lehessen.

Je len  T D K  m u n k a  röviden összefoglalja az oxigén 
üvegolvasztó  kem encékben való a lkalm azásának  a  k e 
m ence üzem ére gyakoro lt h a tá sa it, és ism erte ti a  szer 
zők á lta l szám ítógépre a lk a lm azo tt szám ítási m ódszert, 
am ely alkalm as a  tüzelőanyag  különböző feltételek  
k ö zö tt tö rtén ő  elégetésénél a  füstgázm ennyiség és 
összetétel, to v á b b á  az elm életi égéshőm érséklet m egha 
tá ro zásá ra . A füstgázm ennyiség  és -összetétel, to v á b b á  
az elm életi égéshőm érséklet k a p o tt értékeinek  az égés 
levegő oxigénes d úsítása  függvényében tö rtén ő  v izs 
g á la ta  az t igazolja, hogy m ár a  k ism értékű  oxigén- 
d ú sítás is je len tős h a tássa l van  m ind a  füstgázm ennyiség
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csökkenésére, m ind az elm életi égéshóm érséklet növelé 
sére.

A COM M ODORE V C'64  szám ítógépre k idolgozott 
m ódszerrel végzett szám ítások m ind elm életi, m ind 
gyakorla ti vonatkozásban  jelentősek, m ert segítséget 
ad n ak  az üvegipari kem encék kedvezőbb és gazdaságo 
sabb  üzem eltetési feltételeinek kialakításához.

Grafjódi Is tvá n :  H uza lpaten tirozó  kem ence tüzeléstan i 
v izsgálata

K o n zu len s: Dr. N agy  Géza egy. docens
Dr. Wopera Lászlóné egy. ad ju n k tu s  

N ehézipari M űszaki E gyetem  Tüzeléstani T anszék

A T D K  dolgozat a  miskolci D ecem ber 4. D ró tm űvek  
paten tiro zó  kem encéjének tüzeléstan i v izsgálata  a lap ján  
fe ltá r ja  a  kemence, fa laza táb a  é p íte t t im p o rt szigetelő 
tűá lló an y ag  hazaival tö rtén ő  helyettesíthetőségét. A 
kem ence egyik hőszigetelő elem ének —- am ely külföldi 
g y ártm án y ú  szigetelőanyag —- m űszaki param étere i 
csak közelítőleg ism ertek . P o n to s hővezetési tényező 
ism eretének h ián y áb an  a  falveszteség szám ításánál 
nehézségek lépnek fel. L ab o rató riu m i m érésekkel m eg 
h a tá ro zza  az im p o rt szigetelőanyag hővezetési tényező 
jé t  és m egvizsgálja hazai, szigetelőanyaggal tö rtén ő  k i 
v á ltásán ak  lehetőségét. Á llításá t a  jav aso lt és k a ta ló 
gusból ism ert param éterekkel rendelkező hazai tűzálló- 
anyag, v a lam in t a  laborató rium i m érésekkel m eg h atá 
ro zo tt hővezetőképességű im p o rt tűzállóanyag  beépí
tése esetén sz ám íto tt hőm érleg segítségével tá m asz tja  
alá. E z u tó b b i segítségével b izonyítja , hogy jav as la ta  
az im p o rtk iv áltá s m elle tt h ő m eg tak arítás t is eredm é 
nyez. A hazai szigetelőtégla alkalm azásával 4 0 % -kai 
csökken the tő  az oldalfalvesztesóg.

Solym osi I ld ik ó : K ereszt- és U -lángú üvegolvasztó  k á d 
kem encék tüzelési és h ő tan i összehasonlító v izsgálata 
K onzulens: Dr. M ikó  József tu d . főm unkatárs 
N ehézipari M űszaki E gyetem  Tüzeléstani T anszék

A kereszt- és U -lángú 'regenera tív  levegőelőm elegítés 
sel dolgozó üvegolvasztó  kem encék tüzelési feltételei 
és a  kem ence tűz terében  létrejövő hőátadási viszonyok 
lényeges különbséget m u ta tn ak . E zé rt a  k é t kem ence 
típ u s tüzelési m egoldásának k ia lak ításánál felté tlenü l 
figyelem be kell venni azok legfontosabb sa játossága it, 
így pl. a  láng rendelkezésére álló ú thosszt, a  kem ence 
hossztengelye szerin t k ívánatos hőm érséklet k ia lak ítá 
sának  lehetőségeit, az égésterm ékek sebességét, mely 
k ih a t a gázokkal e lv itt por m ennyiségére stb .

Je len  dolgozatban  a  szerző a  k é t kem encetípus össze
h ason lítása m ellett, az alapozó szak tá rg y i term elési 
gy ak o rla t során szerze tt ta p asz ta la ta i és a  vonatkozó 
szakirodalom  a lap ján  jav aso la to k a t tesz a kem encékben 
a  tüzelőanyagfelhasználás csökkentését, illetve a  h u lla 
dékhő hasznosításá t célzó intézkedésekre. E n n ek  kere 
tében  szám ítással a lá tá m a sz to tt ja v as la to t tesz a  ké 
m énybe távozó  füstgázok h ő ta rta lm án ak  szekunder 
hőhasznosító segítségével kom m unális célra tö rténő  
hasznosítására. A levegőelőmelegítési hőm érséklet n ö 
velése céljából a  regeneráto r fű tő fe lü le té t növelő rácso- 
zási m egoldást aján l. J a v a s la ta i k ö zö tt szerepel a  ke 
reszt-tüzelésű  kem encéknél a  kisebb füstgázáram lási 
sebességgel, —  ezáltal csö k k en te tt pork ihordással — já 
ró  tüzelési m ód alkalm azása.

A dolgozatban  szereplő jav asla to k  tö b b n y ire  a  g y a 
ko rla tb an  m egvalósíthatók , b á r  a  dolgozat azok nem  
m indegyikét tá m asz tja  alá. Megfelelő elm életi ill. g y a 
ko rlati b izonyítással, azok felté tlenü l figyelem re m éltó 
m eggondolásokat ta rta lm azn ak .

K O R O M PA I VIK TO R G YŐ ZŐ  
1899— 1985

K orom pai Győző a  K özponti K ohászati M úzeum  n y u 
g a lm azo tt igazgató ja  1985. feb ruár 4-én életének  85. 
évében m eghalt.

G yászoljuk a  nagy  m űveltségű, a  m ú lt em lékeinek és 
vá lla la ta  tö rtén e tén ek  lelkes p ropagáló já t, a  m indenki 
á lta l sze re te tt „V iki”  bácsit.

R égi szepesi kohász családból szárm azott. Ősei P rak - 
fa lván , K orom pán  dolgoztak. 1899. decem ber 16-án 
K orom pán  szü le te tt. A kassai Felsőipariskolában szerez 
te  m eg első oklevelét, m ajd  K orom pán  a  vasm ű henger 
m űvében Cotei E rnő  főm érnök vezetése m e lle tt szerezte 
kohászati legfőbb alap ism ereteit. K orom páról a  MÁVAG 
diósgyőri gyárához kerü lt, ahol a  szerkesztési iro d áb an

dolgozott. A m ikor B u d ap esten  é le treh iv ták  a  M űszak 
A kadém iát, a  MÁVAG budapesti m ozdonygyárba kérte 
áthelyezését, hogy ta n u lm á n y a it az A kadém ián to v áb b  
fo ly ta thassa. 1924-ben a  török  állam  an k arai gépészeti 
iskolájához és a  földm űvelődésügyi m inisztérium  ankarai 
gépészeti szakértő jének  szerződ te tték . Szerződése le 
já r ta  e lő tt betegsége m ia tt v issza té rt B udapestre  a  
MÁVAG m ozdonygyárba, m ajd  u tá n a  a  diósgyőri v as 
gyárba , ahol m in t üzem vezető, osztályvezető  és g y ár 
fejlesztő dolgozott.

A diósgyőri tanonciskolában éveken á t  ta n íto tt ,  s 
egész generációt v ezee ttt be a  kohásza t és gépészet ism e 
reteibe, s já ru lt hozzá a  szakm unkásképzéshez. A m áso 
d ik  v ilágháború  befejezése u tá n  az elsők közö tt szervezi 
a  diósgyőri gyár helyreállítási m u n k á la ta it. R ész t v e tt a 
gyár és a város fejlesztési m unkála ta iban .

E m b eri tu la jdonságai közé ta r to z o tt h a tá r ta la n  D iós 
győr szeretete , am ely nem  kispolgári loká lpatrio tizm us 
ban  n y ila tk o zo tt meg, hanem  a  város tö r té n e ti és ku l 
tu rá lis  fejlődésének értékelésében, tö r tén e ti em lékeinek 
hely reállításában , k u ta tásáb an .

Ă diósgyőri g y ár em lékeinek és m ú ltján ak  k u ta tá s á t 
m ár 1930-ban m egkezdte, szám os előadásban ism erte tte  
k u ta tása in a k  eredm ényeit. 1952-ben lelkes élharcosa 
vo lt az ú jm assai nagyolvasztó  rom jai ú jjáépítésének. 
H a tá r ta la n  lelkesedéssel dolgozott a  K özponti K ohásza 
t i  M úzeum  m egállap ításán , felépítésén. A m úzeum nak  
első igazga tó jakén t 1960-ban nyugállom ányba vonult.

F eb ru á r  15-én a  D iósgyőri V asgyári tem etőben  vo lt 
m u n k atársa i, b a rá ta i, ta n ítv á n y a i, m úzeum i és tö r té 
nész m u n k a társa i b ú csú z ta tták , s m o n d tak  utolsó 
(K . Gy.)

Jó  szerencsét 1
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Szabványosítási hírek
Új szabványok

Acél

MSZ 40— 85 (MSZ 40— 70 helyett)
Melegen hengerelt, acél durvalemez

F ontosabb változások a  szabvány megelőző k iad ásá 
hoz képest:

— a szabvány  h a tá ly a  3 . . .  100 m m  v astag  du rvalem e 
zekre te rjed  ki,

— az a ján lo tt vastagságok közül tö rö lték  a  18, a  22, a 
28, a  32 és a  36 m m -t, ugyanakkor fe lve tték  a  35 m in 
es vastagságo t. A ján lo tt le tt még a 2000 X 8000 m in 
es táb lam ére t is*

— e lm arad t a  rendelhető  vastagsági, szélességi és hosz- 
szúsági m éretlóposőre vonatkozó korlátozás,

— a lem ezeket szólezetlen és szélezett k iv itelben  g y á r t 
ják . H a  a  szél k iv itele a rende ltetésben  nincs elő 
írva , akkor a fo ly tató lagos soron g y á r to t t  lem ezeket 
szélezetlen („ to ro lt” ), a  táblalem ezsoron g y á r to t ta 
k a t pedig szélezve kell szállítani,

— igényhiány m ia tt e lm arad t a  sz igo ríto tt vastagság- 
tű rés ,

— a hosszúság tű rése csak a  névleges hosszúságtól függ, 
és + 2 0  és + 7 5  m m  közötti,

— a síkalapúság tűrésnek  három  fokozata le t t  (durva , 
norm ál, sz igoríto tt). H a  a  rendelésben a  síklapú- 
ság nincs előírva, akkor a  norm ál fokozat szerin t 
kell szállítani. A norm ál fokozat előírása 12 m m  v as 
tagságig  10 m m /m , 12 m m  vastagság  fe le tt 8 m m /m . 
A szabvány  a SZT 3901-82 K G ST szabvány  a lap ján  
készült, de an n ak  csak a  nálunk  is g y á rth a tó  m éret- 
ta r to m á n y á t ta rta lm azza .

MSZ 4213— 85 (MSZ 4213— 72 helyett).

Hidegen hengerelt acélszalag kis karbontartalmú acélból

F on tosabb  változások a  szabvány  megelőző k iad ásá 
hoz k é p e s t:

— k im arad tak  az a lak ra  és a  m éretre vonatkozó követe l 
m ények, ezeket az MSZ 4212 ta rta lm azza ,

—  követelm ény le t t  a vegyi összetétel és az anyag- 
minőségi válasz ték  ASZ 4 jellel k iegészült egy Al-el 
csil lap íto tt, öregedésálló v á lto za tta l,

-— a v izsgálati szabvánnyal összhangban 14-ről 15 m űi 
re  v á lto zo tt a  nyom ófej á tm érő je  a  90 m m -nól kes 
kenyebb szalagok E richsen-vizsgálatánál,

—  az eddigi M  jelű (egyszínű) felü let jele —  a m a tt 
fe lü lettő l való m egkülönböztetés érdekében — ESZ- 
re v á lto zo tt és a  felületi m inőségek válasz téka  k i 
egészült egy repedés- és pórusm entes v á lto za tta l 
(jele: R P ),

—  szabályozva le t t  a  felületi kivitel, am ely lehet 
sim a (je le : s)
m a tt  (jele: m) vagy 
érdes (je le : e).

MSZ 4217— 85 (MSZ 4217— 72 helyett)

H idegen hengerelt acélszalag nemesíthető és rugóacélból

F on tosabb  változások  a  szabvány  megelőző k iad ásá 
hoz k é p e s t:

—  k im arad tak  az a lak ra  és a  m éretekre vonatkozó kö 
vetelm ények, ezeket az MSZ 4212 ta rta lm azza,

—  k im arad t a  C 10, G 15 és a  C 25 jelű  acélminőség. 
A választék  k ibő v ü lt az 50 CV2 jelű  acéllal,

—  a  m echanikai követelm ények kiegészültek kém ényéé- 
gi előírásokkal,

-— a  lágy á llap o tb an  csökken t a  szakítószilárdság fel
ső h a tá ra , az alsó h a tá ré rték ek  pedig k im arad tak ,

— b ő v ü lt az egyes nem esítési fokozatokban  előírható  
acélm inőségek választéka,

— a felületm inősógi válasz ték  kiegészült a  kékesszürke 
v á lto za tta l (jele: KSZ), az M felület jele pedig ESZ-re 
vá lto zo tt.

A nyagvizsgálat

MSZ 105/7— 85 (MSZ 105/7— 67 helyett)

Fémek, ötvözetek. Szilárdsági vizsgálatok. Nyíróvizsgálat

A szabvány  a K GST SZT 4516— 84 szabvány  a lap ján  
készü lt és an n ak  m űszaki ta r ta lm á v a l te ljesen  m egegye 
zik. A v izsgálat elve, hogy egy hengeres p ró b a te s te t a 
hossztengelyére merőleges síkban  k é t helyen egyidejűleg 
elnvírnak . A nyírószilárdság a  legnagyobb' terhelőerő 
és a  p ró b a test kétszeres keresztm etszetének hányadosa. 
A v izsgálat szakító- vagy  nyom ógépen tö rtén ik , egy 
behelyezett nyírókészülékben. A szabvány  közli a 
nyírókészülék elvi felépítését, elő írja a  v izsgálat szem 
po n tjáb ó l fontos m ére te it és a  nyírófelületek kem énysé 
gét. A terhelési sebesség legfeljebb 10 N /m m  m ásod 
percenként.

MSZ 4310/3— 85

Hegesztett kötések roncsoló ententes vizsgálata. Szemrevé
telezéssel kimutatható fe lü le ti hibák jelrendszere

A szabvány  felépítésének elve hasonló az MSZ 4310/5- 
ben a  radiográfiai v izsgála tta l k im u ta th a tó  h ibák  
jelrendszeréhez.
A felületi h ib á t az MSZ 4310/4 szerin ti kódszám ával 
kell m egnevezni, m ajd  kötőjellel e lválasztva m eg kell 
adni dim enzió nélkül a  jellem ző m éretre, ill. h a  tö b b  
jellem ző m éret van , akkor:
— egym ástó l szorzójellel elválasztva, h a  dim enziójuk 

azonos*
—  egym ástól pon tos vesszővel e lválasztva, h a  dim enzió 

ju k  különböző.
P éldáu l egy 10 m m  hosszú és 2 m m  széles sa lakzárvány  
m egnevezése:

3011— 1 0 x 2 .

MSZ 6805—85

Pont- és dudorhegesztett kötések szakítóvizsgálata kereszt 
alakú •próbatesten

A  pont- és d udorhegeszte tt kötések húzóigénybevé 
tellel szem beni ellenállásának v izsgálatá ra  tö b b  m ódszer 
ism eretes. E  szabvány  szerin ti p ró b a te s t k é t 50 m m  
széles és 150 m m  hosszú, a  végeiken k ily u k asz to tt és 
egym ásra m erőlegesen e lfo rgato tt, középen össze- 
h eg esz te tt lem ezcsíkból áll. E z t  egy elő írt a lakú  k é 
szülékbe kell helyezni és elszakítani. Az ism ert m ódsze 
rek  közül ez a  m ódszer a d ja  viszonylag a  legkisebb 
vizsgálati szórást és kivitelezése is egyszerű, gazdaságos.

K . E .

Szerkesztőség: B u dap est V I., A nk er köz 1.

I . em . 105.

Telefon: 427-380

P ostacím ü n k : K O H Á SZA T S zerk esztőség  

B u dap est 
P o sla fió k  240 
1308
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Műszaki és gazdasági hírek
A  k ín a i acélipar fej lesztése

K ín áb an  a  g y á r to t t  acél m ennyisége 1974-ben 21,1 M t  
volt, 1978-ban 31,8 M t, 1982-bon 39,8 M t ,  núg 1984-re 
43,0 M t - t  te rveztek .

K orszerűsítéssel kü zd ö tte  fel m ag át a kínai acélgyár 
tá s  a  világ 8. helyéről az 1983. évi 4. helyére, am ikor 
csupán  a Szovjetunió, J a p á n  és az USA előzték meg.

A gyártásm ód  szerinti megoszlás 1980-ban az alábbi 
vo lt:

G y ártás M to n n a Részesed
Oxigénes konverte r 15 41
Siem ens-M artin kem ence 12 32
E lektrokem ence 7 19
Bessem er 3 8

Oxigénes konverterben  m ár 1984-ben 20,9 M t  acél 
vo lt g y á rth a tó , nem  szám ítv a  az ú j, 3 M t/é v  kapacitású , 
Sanghaj m elle tti B aoshan-i üzem et, m ely 1985-ben lesz 
üzem behelyezve k é t 300 t-s  konverterrel.

1983-ban az ö tv ö zö tt acélok m ennyisége 2,0 M t  volt, 
de a  gyengén ö tvözö tteké  to v áb b i 4,6 M t.

A fo lyam atosan  ö n tö tt  acélok a rá n y a  10% a la tt i  vo lt.
N oha legalább 38 üzem ben g y á rta n ak  acélt, de csak 

13-nak a  term elése h a lad ja  m eg az évi 1 M t- t. A legfon 
to sabb  acélm ű a K ín a  északi részén fekvő L iaom ing 
ta rto m án y b a n  az A nshan-i 7 M t/é v  term eléssel, m e 
ly e t a  N ank ing tó l délre ta lá lh a tó  W ouhan-i üzem  kö v et: 
évi 3 M t  acélt g y árt. E b b en  az üzem ben a  legkorszerűbb 
jap án  és n y u g atn ém et hengerm űi berendezések ta lá l 
hatók .

K ína tá v la ti  célkitűzései m a m ár a  (1978-as) k o ráb b i 
akná l so k k alta  szerényebbek. A jelenlegi kapcitás 60— 
— 85% -os növelését tervezik , hogy az ezredfordulóig 
érje el K ín a  acélterm elése a  70— 80 M t/év -e t. E b b en  
különösen nagy szerepe az észak-kínai H opei acélm űnek * 
lesz, ahol 10 M to n n a  acél készül m ajd.

K ín a  acéliparának  korszerűsítésében japán , osztrák , 
nyugatném et, olasz és angol cégek is résztvesznek.

(GL)
CIT ßev u e  de Metallurgie 1985/1 cikkének kivonata.

1984 . k iugró  év az N SZK  vash u llad ék  forga lm úban

13 M t v o lt a  n y u g atn ém et vashu lladék  begyűjtés 
1984-ben. E bbő l 8 M t-t az acélm űvek, 2 M t-t az ön tödék  
haszn á ltak  fel, 3 M t pedig ex p o rtra  kerü lt. A jó  ered 
m ényeket a  nagyon jó á ra k  is elősegítették, elérték  a 
260— 294 D E M /t. Ezzel a  hu lladékár elérte a  csúcsot, 
m e rt 300 D E M /t fele tti á r  a  fogyasztók  szám ára m ár el- 
fo d ag h a ta tlan  lenne. S eg íte tte  a  hu lladékforgalm at az 
acélipar 12% -os és az öntödei ip ar 4% -os term elés n ö 
vekedése.

Az erős dollár k ed v eze tt a  hu lladék  külkereskedelem 
nek. Im p o rt o ldalon 60% -os vo lt a  növekedés 1,2 M t be 
hozatalla l, ex p o rt oldalon 16,6% 2,2 M t kivitellel. E bből 
1,7 M t k e rü lt az E K  országaiba 0,5 M t harm ad ik  o rszá 
gokba. Az E urópai Közösségen belül 1984-ben kb. 45 M t 
hu lladéko t g y ű jtö tte k  be, de a  tényleges igény csak 6 M t 
lesz. A BDS ( Bundesverband der Deutschen Schrott- 
w irtschaft= N ém et Hulladékgazdálkodás Szövetségi T á r 
sulása) elnöke szerin t az N SZK  26 shredder üzem e 80% - 
ra  v an  k ihasználva. Az üzem ek 80% -ban  haszná lt 
a u tó k a t dolgoznak fel (egy au tó roncsért te lepre szállítva 
legfeljebb 100 D E M -t adnak), 20%  vegyes lakossági 
hulladék. 1983-ban 1,7 Millió kele tkeze tt autóroncsból, 
85% -ot sh redder berendezéseken dolgoztak  fel. Az egy 
gépkocsikból k inyerhető  vashulladék  átlagos m ennyisége 
500 kg. Az N SZK -ban b eg y ű jtö tt vashu lladék  90 % -á t 
a  BDS 220 tag v á lla la ta  g y ű jti be és dolgozza fel 3000 
üzem ében, am elyek hozzávetőleg 25 000 dolgozót foglal
ko z ta tn ak . A  szövetség ja v as la to t dolgoz ki ú j szakm a 
a „hu lladék  feldolgozó” e lfo g ad ta tásá ra  és a  szak m u n k á 
sok kiképzésére. Az acélpiac n y o m o tt á ra i a  szem éttá- 
rolás növekvő költségei a  jövőre is jó gazdasági h á tte re t 
Ígérnek a  hulladék  feldolgozó ip a r szám ára. (H .W .)

H andelsblatt, 1984. november 17— 18.

R om án ia i k o h ásza ti fe j lesztési tervek

A rom ániai acélkohászat fejlesztési tervei. —  R o m á 
n iában  1986— 1990 közö tt, a következő ötéves te rv 
időszak a la t t  a  vaskohászat 5,8— 6,0% -os te rm elés 
növelését irán y o z ták  elő. 1990-re az acélterm elésnek 
évi 20 millió to n n á t kell elérni, em ia tt a  régi nyersvas- 
g y ártó  berendezéseket kell üzem be helyezni. Ú j acél
term elő berendezéseket főkén t a  K alaras-i kohókom bi
n á tb an  fognak létesíteni. N övelni k ív án ják  a  fémki- 
h o za ta lt, a  szakértők  szám ításai szerin t a  hengerelt 
készáru anyagk ihozata lának  m indössze 1% -os növelése 
egy óv a la t t  92 000 to n n áv a l több  te rm ékek  eredm ényez 
het, b á r  1979-cel szem ben m ár m a is 130 kg-m al tö b b  
hengereltáru  készül egy to n n a  nyersacélból. M a R om ánia 
az 1965 évi term elésnek 4,3-szeresét g y á r tja  acélból, 
ezidő a la t t  818 fon tosabb  gyártóüzem  és 15 kohóm ű 
létesü lt, (rj)

St.u.E.1985.3.

Csehszlovák kohászati fejlesztési tervek

Fejlesztési te rv ek  a  csehszlovák acélkohászatban . 
C sehszlovákiában a  te rv ek  szerin t csökkenteni kell az 
SM -acélgyártás k ap ac itásá t, h e ly ette  a  közeljövőben 
oxigénes frissítőkonvertereket kell üzem be helyezni és 
növelni kell az SM -elektroacél kom binációból álló ta n 
dem  g y ártási k apacitást. A hengerm űvi rekonstrukció  
szerényebb kere tek  k ö zö tt fog mozogni, a  fő cél a  g y á r t 
m ányválaszték  növelése lesz. Fokozni k ív án ják  az acél 
csőterm elést, a  nagynyom ású rugalm as acéltöm lők g y á r 
tá sán a k  m ennyiségét és az acélhuzal term elést, (rj)

St.u .E .1985.3.

A világ nyersvastermelése 1983-ban

R ang 
sor Ország

N yersvastermelés 
mennyi- fajla- 

sége gosan* 
ezer t  kg/fó

Részesedés a 
világ nyers- 

vastermelésé- 
b61

%
1983 ' 1970

1 Szovjetunió 120,8 239 27,8 32,0
2 .1 apán 72,9 018 10,0 15,9
3 USA 44,2 189 9,7 19.5
4 NSzK 20,6 430 5,8 7,9
5 Kína 35,2 34 7,7 3,8

0 Franciaország 13,8 252 3,0 4,5
7 Brazilia 13,2 110 2,9 1,0
8 Olaszország 10,4 181 2,3 2,0
9 Anglia 9,0 170 2,1 4,1

10 Lengyelország 9,5 205 2,1 1,0

11 Csehszlovákia 9,5 017 2,1 1,8
12 India 9,2 12 2,0 1,0
13 K anada 8,0 350 1,9 2,0
14 Rom ánia 8,4 300 1,8 1,0

0,015 Dél-Korea 8,0 201 1,8
1,81« Belgium 8,0 814 2,0

17 Spanyolország 5,4 144 1,2 1,0
18 Ausztrália 5,0 335 1,1 1,4
19 Mexikó 5,0 07 1,1 0,5
20 Dél-Afrika 4,9 100 1Д 0,9

21 Hollandia 3,7 201 0,8 0,8
22 Észak-Korea 3,0 102 0,8 00
23 T ajvan 3,4 181 0,7 0,0
24 Ausztria 3,3 430 0,7 0,7
25 Jugoszlávia 2,8 125 0,0 0,3

20 Venezuela 2,8 180 0,0 0,1
27 Törökország 2,8 00 0,0 0,3
28 Luxemburg 2,3 0380 0,5 1,1
29 NDK 2,2 135 0,5 0,5

31 Svédország 
és a többi ország

2,0 242 0,4 0,0

VILÁG, összesen 456,4 99 100 100

A megelőző évek ad a ta it a BK L-K ohászat 1984/7-ben közöltük.
* (Esetenként, 1983-as ad a t hiányában, a lakosság lélekszámát az 

1982 évivel azonosnak vettük.)
S tahl u. Eisen 1984/22. sz. alapján.

(GL)
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A K özös P ia c  k o h á sza ti m űvei* K ín a le lo h a szto tta  A usztrá lia  acé lterveit

A 10 esztendeje ta r tó  „recesszió” h a tá sá ra  lényegesen 
csökken t a  Közös P iac kohászati üzem einek szám a: az 
1975-ös 310-ról 1983-ra, 234-re. E lsősorban  az 1— 2 M 
t/é v  kapacitású  üzem eket á llíto tták  le: összacélterm elé- 
sük  ennek következtében  19 M t-ró l 10,6 M t- ra  ap ad t.

Az ezeknél kisebb (1 M t/é v  a la tt i )kapacitású  üzem ek 
közül m ár lényegesen kevesebbnek b ezárására k erü lt 
sor, de e kisebb üzem ek összterm elése valam elyest még 
n ő tt  is.

A k im o n d o ttan  nagy  (min 3 M t/é v  acél g y ártá sá ra  
képes) kohászati m űveknek v iszont oly m értékben  n ő tt 
a  term elése (3 M t-val), hogy 1983-ban a 6 acélm űben 
36 M t  acélt á llíto ttak  elő.

A Közös P iac-i 234 kohászati üzem ben 1983-ban az 
európai acélterm elésnek m in tegy  h a rm a d á t g y á rto tták .

* Stahl n. Eisen 1085/4-ből: a Statistisches Jahrbuch , 1984 nyomán
(GL>

V égleg leá llíto ttá k  a donavitzi b lokk sort

A VOEST-Alpine úgy d ö n tö tt , hogy 1985 elejétől a 
g y á r to tt  LD -acólok 100% -át fo lyam atosan  ö n tik  le. 
E gyidejű leg  a  34 éven á t  üzem ben vo lt b lokksort vég 
legesen leá llíto tták . (O A)

Stahl u. Eisen 1985. 5. 9. о.

Nem  kerü lt sor ucélszerződós a lá írására  a  K ínai 
K o m m u n ista  P á r t  vezető szem élyiségének, H u  Yao- 
bang-nak  ausztrália i lá to g atása  alkalm ával 1985 áp ri 
lisában. Az ausztrál korm ány  a rra  szám íto tt, hogy m eg 
kö tik  a  hosszú le já ra tú  nyersvas szállítási egyezm ényt. 
E z  lehetővé te t te  vo ln aazátm en etileg  leá llíto tt K w inaná  
(Ny. A usztrália) acélm ű ú jra in d ításá t. A K ín a i Népköz- 
társaság é rdekelt vasércbánya létesítésében is a  H em - 
m erslay  céggel együ ttm űködve. A k iv á lasz to tt te lep 
hely Pilbara  térsége lenne. A tá rgya lások  im m ár 20 éve 
fo lynak és még e lta r t  egy ideig, m íg sikerü l a tá rgya lók  
á lláspon tjai közö tti kü lönbségeket m egszüntetn i. (H .W .)

Financial Times, 1985. ápr. 10.

F ran ciaország  n yersvas- és acé lterm elése  1983-ban  
és 1 9 8 4 -b en * *

1983 1984

V álto 
zás

1984/1983,

N yersvas 13 770 15 049 + 9 ,3
Acél 17 582 19 104 + 8 ,1

* CIT revue de metallurgia 1985/2 ((; L)

G O N D A  L A J O S  
1920— 1984

Gonda Lajos oki. kohóm érnök, az Á llam i Pénzverő  
n y u g alm azo tt m űszaki igazgató ja 1984. ok t. 23-án, 
hosszan tartó  betegség u tá n  m eghalt.

T an ító  családból szárm azo tt, 1920-ban szü le te tt Mező
tú ro n . A városban  ére ttség ize tt és u tá n a  a  soproni 
M űegyetem en szerezte m eg a  kohóm érnöki oklevelét 
1943-ban. A P énzverőben  helyezkedett el, néh án y  év  
m ú lv a  az állam osításakor, a  V álla la t főm érnökévé

nevezték  ki. M egírta a  m agyar pénzverés tö r té n e té t. 
Búbért K ároly  ide jétő l 1967-ig. M egszervezte az állam o 
s í to tt  m agán üzem ekben g y á ro tt nem es fé lgyártm ány , az 
ékszer, az ezüstd íszm űtárgyak , je lvények és a sa jto lt 
töm egcikkek b eo lvasz tását az Á llam i Pénzverőbe, 
íg y  az Á llam i Pénzverő  a  100 dolgozós kis vállalatbó l 
je len tős közép v álla ttá  v á lt 1730 dolgozójával. 1968-ban 
kinevezték, m űszaki igazgatónak. 1972-ben betegállo 
m án y b a kerü lt szívinfarktussal, m ajd  nein javu ló  egész 
ségi á llap o ta  m ia tt  1974-ben nyug d íjb a  vonult. N y u g 
d íjazásakor m eg k ap ta  a  M unkaérdem rend ara n y  foko 
za tá t.

K artá sa i nevében „U tolsó Jószerencsét” !-tel búcsú 
zunk.

K J )
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FÉMKOHÁSZAT
R ovatvezetők: 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

A magyar alumínium félgyártmány gyártás 
jelene és jövője az ezredfordulóig*

D E,. D Ó Z S A  L A J O S  vezérigazgató 
Magyar Alumíniumipari Tröszt

Á ttekin ti a gyártó és eladó szemszögéből az a lu 
m ín ium ipar helyzetét, az értékesítés lehetőségeit, 
jövőjét. V izsgálja  a fejlődés strukturális változásait, 
okait és a legfontosabb fejlesztési elképzeléseket a 
fé lgyártm ány gyártás területén.

1978 óta lényeges változások következtek be a 
világ-, és így a magyar alumíniumipar életében, sőt 
a világgazdaság és a magyar népgazdaság hely 
zetében, fejlődési kilátásaiban is. Ezeket a körül
m ényeket nem lehet, nem szabad figyelm en kívül 
hagyni akkor, ha nem akarunk nagyot tévedni a 
jelenlegi helyzetünk és a jövőnk m egítélése te 
kintetében. Ez a kedvezőtlen piaci helyzet nagy 
mértékben meghatározza az aluminium-termelők  
jelenlegi helyzetét. Amennyiben a piac értékitélete 
jelentős tényező egy vállalat, egy ország fejlesz 
tési politikájának a meghatározása tekintetében, 
akkor azt kell mondani, hogy az alumínium mai v i 
lágpiaci helyzete, az egyre fokozódó igények, új 
helyzetet terem tettek az alumíniumtermelők szá 
mára. Mindenképpen nehezebb feltételrendszert, 
s ezen belül nagyon bonyolult piaci helyzetet te 
remtett; különösen a közép- és hosszú távú  fejlesz 
tési koncepciók meghatározása v á lt bonyolultabb  
feladattá.

Az alum íniumtermelőket, kereskedőket, fej 
lesztőket az utóbbi években különösen foglalkoz
tatja  az alumínium jövője. Ez napirendi kérdés. 
Különböző rövid távú, közép- és hosszú távú prog 
nózisok készültek az alumíniumipar fejlődését 
illetően. E l kell mondanom, hogy ezek a prognó
zisok —  legalábbis számomra —  nem sok segít 
séget és nem valam ilyenféle nagy eligazodást je 
lentenek. Munkatársaim most azon dolgoznak, 
hogy 1980-tól elemezzék az aluminiumiparral kap 
csolatban a világon megjelent különböző prognó
zisokat. Ezzel a munkával még nem vagyunk ké 
szen azt azonban megállapíthatjuk, hogy mindazok 
a közép- és hosszú távú prognózisok, amelyek 1980- 
tól a világ alumíniumiparának helyzetére vonat 
koztak, nem túlzók, ha összegezve megállapítom: 
csődöt mondtak. K övetkeztetésképpen minden 
vállalatnak, így a magyar alumíniumiparnak is, 
sajátos helyzetét figyelem be véve, a világ körül
m ényeit elem ezve kell kialakítani saját prognózi
sait fejlesztésére, termelésére és értékesítési poli
tikájára vonatkozóan.

Olyan világban élünk —  és ez az alumínium- 
iparra az elmúlt öt évre különösen állt-, hogy csak

* Székesfehérváro tt 1985. m ájus 20— 21-én m e g ta r to tt 
„ V . A lum ínium konferencia  ’85” p lenáris ülésén el
h an g zo tt előállás rö v id íte tt vá lto za ta . ( A  Szerk .)

D K : 669.717:621.7

a változás állandó. És ezek a változások nem line 
árisak, hanem meg-meg szakadnak, irányokat 
váltanak és az alumíniumtermelőktől, értékesí
tőktől, fejlesztőktől különleges figyelm et igényel
nek, velük szemben soha nem látott követelm é
nyeket támasztanak. Összegezhetem úgy, hogy 
évek óta ismeretlen a konzisztens és konzekvens 
alumíniumipari prognózis, különös tekintettel a 
vertikum  felső fázisaira. Áll ez a félgyártm ány 
termelésre minden körülmények között, de az 
aluminium alapanyag, tömb, tuskó vonatkozásá 
ban úgyszintén. Ez az az időszak —  az elmúlt 
öt esztendő — , amikor a korábbi évtizedekben  
oly sokszor segítségül h ívott extrapoláció ma már 
nem nyújt eligazodást az alumíniumipari fejlesz 
tési elképzelések kialakításánál.

A célok mégis szükségesek, csak a céltalanság 
rosszabb a legrosszabb célkitűzésnél is. Éppen 
ezekből a meggondolásokból kiindulva, az elmúlt 
3— 4 esztendőben a Magyar Alumíniumipari 
Trösztben minden korábbit meghaladó mélységű 
stratégiai célrendszert dolgoztunk ki közel 200 
trösztön belüli és trösztön kívüli szakértő bevo 
násával. Ezen célrendszer kialakítása során fog 
lalkoztunk az egész világ alumíniumiparának hely 
zetével, mindazokkal az iparágakkal, világrészek 
várható fejlődésével, amelyekről úgy gondoljuk, 
hogy hatással lesznek az alumíniumipar jövőjére 
általában, a magyar alumíniumipar fejlődésére 
különösen.

H a néhány gondolatban visszapillantunk az 
alumíniumipar fejlődésére, akkor hármas szakasz 
ról beszélhetünk.

Az első szakasz a második világháború végéig 
tartott és ezen időszakban a fejlődést alapvetően  
a repülőgépgyártás határozta meg. E tekintetben  
az alumíniumipar verseny nélkül állt a maga fej 
lődését illetően.

A második szakasz az 1950— 1970 közötti idő 
szak, amikor azt tapasztalhattuk, hogy nagyjából 
egyensúlyban volt a világ alumíniumtermelése és 
felhasználása, illetőleg az alumíniumtermelés 
rendkívül dinamikus módon, a húsz év átlagában 
9,8%  évenkénti ütemben fejlődött, ami rendkívüli 
bármely más fém összehasonlítása tekintetében. 
Az egyébként is exponenciális függvény szerint 
növekvő ipari termelés és nyersanyag-felhaszná
lás m ellett az aluminium-félgyártmányok számos 
területről nagymértékben kiszorították a rezet, 
ónt, fát, acélt , a bevonatos acélt, vasbetont, ön 
töttvasat és jelentős teret hódított a villamosipar-
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ban, a csomagoló iparban, a jármű iparban, az 
építőiparban, a vegyipar számos területén is.

Az 1960-as évek közepétől fokozatosan újra
értékelődött a szerkezeti anyagok egym ással tör 
ténő helyettesíthetősége. Valamennyiünknek, 
akik akkor is az alumíniumiparban dolgoztunk, 
észre kellett vennünk, hogy olyan verseny helyzet 
kezd kibontakozni, amelyben a világ alumínium 
iparának más szerkezeti anyagok előrenyomulá 
sával kell számolnia. A műanyagok, —  amelyek  
egyre olcsóbbakká váltak —  a műanyag-alumi- 
nium vagy műanyag-fa kombinációk, de elsősor
ban az árban is, versenyképes újfajta acélterm é
kek rivalizáltak az alumíniummal.

A harmadik szakaszt az elmúlt másfél évtized  
képezi. A zt mondhatjuk, hogy az 1970-es évek 
közepétől gyakorlatilag megszűnt az aluminum 
konkurrencia nélküli térhódítása, 
a termelés éves átlagos növekedési ütem e 4 % kö 
rüli értékre csökkent.

Valamennyiünknek, termelőknek és felhaszná 
lóknak tudomásul kell vennünk, hogy az alumí
nium kiélezett versenyhelyzetben van és a mi m egí
télésünk szerint e téren az ezredfordulóig sem szá 
míthatunk változásra.

A magyar alumíniumipar abban a helyzetben 
van, hogy félgyártmány termelését kizárólagos 
módon maga értékesíti is. Abban a helyzetben  
vagyunk, hogy a term elt félgyártmányainknak  
nem kis hányadát országhatárunkon kívül reali
záljuk, s így  következésképpen nagyon jól érez
zük saját bőrünkön mindazokat a hatásokat, 
amelyek mind a term előt, mind az értékesítőt 
érintik a piacon, illetve a termelő üzemekben. 
A zt kell mondani, hogy az alumínium verseny- 
képességeinek megítélésénél, az alumíniumtermé
kek struktúrájának kialakításánál a világon min
denütt a világ fejlődésének kulcsfontosságú kér
déseiből kell kiindulni, olyan kérdéseiből, mint az 
energia-kérdés, a nyersanyag-kérdés, a hulladék 
hasznosításának a kérdése, amelyek a világgazda 
ságban, így a világ alumíniumiparán belül is, a 
következő években egyre nagyobb jelentőséggel 
bírnak és a világ alumíniumiparának verseny- 
képessége nem kis részben függ attól, hogy ezt a 
három nagyon fontos világgazdasági, iparpoli
tikai tényezőt milyen mértékben tudja akceptálni 
az egyes ország alumíniumipara és alkalmazni 
saját termelési, fejlesztési gyakorlatában. Ezekre 
a kérdésekre válaszolva, juthatunk el ahhoz a 
válaszhoz is, hogy mi várható a világ s ezen belül 
a magyar alumíniumipar jövője tekintetében is.

A már em lített stratégiai célrendszerünk kia 
lakítása során döntő volt számunkra, hogy melyek 
azok a ma ismert, akár hipotétikusan ismert, le 
hetőségei az egyes iparágaknak, amelyek a jövő 
ben esetleg lényeges —  talán robbanásszerű —  
változást idézhetnék elő a verseny helyzetben. 
Maximálisan objektívek akartunk lenni. A végső 
következtetésünk az lett, hogy annak ellenére, 
hogy a világ alumíniumipara az elmúlt harminc 
évben ilyen rendkívül dinamikus módon fejlődött, 
mégiscsak az újabb, fiatalabb iparágak közé tar 
tozik és úgy ítéljük meg, hogy az átlagosnál lé 

nyegesen nagyobb tartalékokkal rendelkezik a 
világ alumíniumipara és képes ezeknek a tarta 
lékoknak a mozgósításával pozícióit megőrizni, 
mind technikai, technológiai, mind rentablitási 
vonatkozásokban. Arra számítunk, hogy a k övet 
kező másfél évtizedben jelentős újdonságok fog 
nak napvilágot látni, az alumíniumiparban és ezek 
meghatározói lesznek a hosszú távú versenyké
pességnek. Abban valam ennyien biztosak vagyunk  
hogy az 1950-es és az 1960-as évek konjunktúrája 
nem tér vissza, ilyen konjunktúra nem ismétlődik. 
Jelenleg az is problematikus, hogy a világgazda 
ság —  az alumíniumipar számára is meghatározó 
jelentőségű —  fellendülése mikorra várható és 
tulajdonképpen mi lesz az a fejlődési ütem, am ely 
re szám íthatunk, A magam részéről mindenkép
pen az alumínium versenyképességének megtar
tását, és a jelenlegi pozíciójának javulását várom  
a következő években mind a világ, mind a magyar 
alumíniumipar tekintetében.

Abban, hogy az alumíniumipar az elm últ évek 
ben nem volt képes jobban úrrá lenni a prob
lémáin, úgy gondolom, közrejátszott az a foko 
zo tt bizalom is, amely elsősorban az alumí
niumipar területén dolgozók részéről van meg. 
Számunkra nehéz tudomásul venni, hogy annak a 
konjunktúrának, azoknak a csaknem gondtalan 
értékesítési viszonyoknak, amelyben évtizedekig  
éltünk, egyszer s mindenkorra vége. A hosszan 
tartó alumíniumipari válság egyrészt ezzel az 
alkalmazkodási körülménnyel is magyarázható.

Azt is szeretném hangsúly zni, hogy a versenyre 
készülés nemcsak a helyettesítő anyagokkal való 
foglalkozást jelenti, hanem újszerű feladatokat 
az alumíniumtermelés és értékesítés területén  
működő vállalkozók számára is. Ü gy érzem —  és 
ennek már vannak bizonyos tünetei, de érdemi 
eredményekről még nincs tudomásom —  a világ 
alumíniumtermelőinek, aluminium értékesítői
nek a jövőben jobban össze kell fogni, a  termelői 
és felhasználói érdekeket jobban össze kell han 
golni.

Látható és remélem sikerült érzékeltetnem, 
hogy a világgazdaságban végbem ent változások  
jelentősen éreztették hatásukat Magyarországon 
is. Különösen áll ez az alumíniumiparra, am elyet 
Magyarországon —  éppen a rendelkezésre álló 
erőforrások, objektív adottságunk következtében—  
exportorientált iparágnak nevezünk s követke 
zésképpen jelentős hatással volt az alumínium- 
ipari termékek gyártására, felhasználására. Ezek 
a körülmények, a közvetlen impulzusok hatnak a 
magyar alumínium félgyártmány gyártás fejlő 
désére.

Már az első világháború e lő tt is lehet példát em líte 
ni im portált aluminium feldolgozásra, a magyar 
bauxitbányászat azonban csak 1926-ban kezdődött, 
a tim földgyártás 1934-ben és az alumíniumkohá
szat 1935-ben. 1944-ben mindössze 6500 tonna, 
1960-ban 33 ezer tonna volt a félgyártmány ter 
melés Magyarországon. A félgyártm ánytermelés 
fejlődésének viszonylag lassú ütem ét a fémhiány 
magyarázta, am it az 1962-ben m egkötött magyar
szovjet tim föld-alumínium egyezm ény oldott fel,
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amelynek keretében mintegy 330 ezer tonna tim 
földet szállít ki a Magyar Népköztársaság a Szov 
jetunióba és ennek teljes fém tartalm át (165 ezer 
tonna alumíniumot) kapja vissza. Mondanom  
sem kell, hogy a magyar fémbázisban a szovjet 
importfém meghatározó tényező. Ez jelenti bázi
sát az elm últ 20 esztendő rendkívül dinamikus 
félgyártmány termelésének, amely mára 200 ezer 
tonnára em elkedett. Ú gy ítéljük meg, hogy ez a 
félgyártmány termelés megfelel a magyar bauxit- 
vagyonnak, am ely alapját képezi a magyar alu 
míniumiparnak.

A magyar bauxitvagyon —  mai megbízható ada 
taink alapján —  még a jelenleginél nagyobb volu 
menű timföldtermelés esetén is 45— 50 éves fel 
használási igényt képes kielégíteni. K utatásaink  
tovább folynak, am elyektől további bauxitva- 
gyon-növekedést remélünk. A jelenlegi tim föld 
termelésünk m integy 880 ezer tonna, egyéb cé
lokra való tim földfelhasználást is figyelem be véve, 
azt kell mondani, hogy közel 400 ezer tonna fém 
forrásnak termeljük meg az alapját a bauxitbá 
nyászatban, illetve a tim földgyártással. E tekin 
tetben tehát van még m it tennünk az alumínium 
elektrolízis és a félgyártmánytermelés területein. 
Ma azt mondhatjuk, hogy a félgyártm ány-term e
lésünk lényegében összhangban van azzal a fém 
bázissal, am ivel rendelkezünk. Ú gy gondolom, 
hogy vertikum unk ilyen jellegű áttekintése szük 
séges ahhoz, hogy bár európai méretekben a 200 
ezer tonna alumínium félgyártm ány-termelés is 
figyelm et érdemel, mégsem tekinthető ez tú lzo tt 
nak, összhangban van azokkal az objektív adott 
ságokkal, am elyekkel egyébként a vertikum  első 
fázisában rendelkezünk.

A hazai félgyártm ány-szükségletek, elsősorban a 
magyar ipar igényei indukálták félgyártm ány 
termelésünk fejlesztéseit, de nem tagadjuk, fej 
lesztési politikánk és gyakorlatunk kialakításában, 
végrehajtásában jelentős tényezők voltak a világ 
piac lehetőségei, s m int már em lítettem , hogy je 
lenleg több tízezer tonna félgyártm ányt értéke 
sítünk mind szocialista, mind nem szocialista relá 
cióba. K is ország vagyunk, sok fajta, de fajtán 
ként kevés mennyiségre van termelési igény, s ez 
mindenképpen alkalmas struktúrapolitikát tesz 
szükségessé és ennek gazdaságosságának egyik  
nagyon fontos tényezői azok az exportlehetőségek, 
amelyekkel rendelkezünk, illetve am elyek m int 
lehetőségek állnak fenn. Termékválasztékunk a 
hengerléssel előállított ötvözetlen és ötvözött 
lemez-szalag-tárcsa term ékektől a sajtolt rudak, 
idomok és csöveken, öntvehengerelt és húzott 
huzalokon, különböző alumíniumfólia félesége
ken, kovácsolt termékeken és öntvényeken keresz
tü l az anódosan oxidált termékekig terjed. Beren 
dezésparkunk technikai színvonala vegyes, m eg 
található a 25 évvel ezelőtti technika és a mai kor 
színvonalán álló egyaránt. Félgyártm ányterm e- 
lésünk fejlesztése tehát rendkívül dinamikus és 
ennek alapján extenzív v o lt, de oly módon, hogy min 
denkor igyekeztünk a hatékonysági, a világpiaci 
igényeknek megfelelni, s ennek eredményeként a 
magyar alumíniumipar félgyártmánytermelése 
m ögött álló húsz éves fejlődés egyaránt m inősít 

hető intenzívnek is. Az elért színvonal tömör jel
lemzéseként szabványainkra hivatkozom. Jelen 
leg már a hazai szabványok előírásai megfelelnek 
a nemzetközileg elfogadott szabványoknak. A 
hazai igényeket —  kevés kivétellel — félgyárt 
mánytermelésünk ki tudja elégíteni és a mintegy 
30%-os részarányú export terén is a követelm é
nyeknek meg tudunk felelni.

Az eddigiek alapján ha valaki csak ezt hallotta  
rendkívül pozitív képet alakíthatott ki rólunk. 
Fájó szívvel be kell vallanom, hogy nagyon sok 
még az a hiányosság, am elyet mi tapasztalunk 
mind a jövedelemtermelőképesség tekintetében, 
mind az egyre fokozódó —  elsősorban külföldi —  
igények lehető legteljesebb kielégítése tekinteté 
ben. Tulajdonképpen ezek a vonatkozások is kész 
tettek  bennünket —  több más m ellett —  arra, 
hogy a magyar alumíniumipar félgyártm ányter 
melése elmúlt húsz esztendő alapvetően extenzív  
fejlesztését a következő időszakban alapvetően  
intenzív fejlesztéssé változtassuk. Ú gy ítéljük  
meg, hogy volumen tekintetében megfelelünk a 
hazai és export igényeknek. Hangsúlyozom, saj
nos, mennyiség tekintetében. Tudomásul kell 
vennünk, hogy a világ alumíniumiparában —  és 
más iparágakban is —  a technikai-, technológiai 
fejlődéssel elérhető eredmények a lehető legrövi
debb időn belül a piacon vevőkövetelm ényként 
jelennek meg, még a szabványoktól függetlenül 
is. Ilyen körülmények között tehát már önmagában 
a lépéstartás is rendkívüli erőfeszítéseket jelent a 
világ aluminiumfélgyártmány termelés hatékony 
ságának, versenyképességének megőrzése tekin 
tetében, nekünk —  akik tudjuk, hogy több tekin 
tetben ennél több a teendőnk — fokozottabb erő
feszítésre van szükségünk. Ezért a magyar alumí
niumipar félgyártm ány termelésé vei, fejlesztésé 
vel kapcsolatos stratégiai célját úgy határozta 
meg, hogy a következő öt évben, 1990-ig, a meglévő 
technikai-technológiai bázison el kell érnünk, 
hogy megfeleljünk a magyar ipar versenyképessé 
ge szempontjából nem kis jelentőséggel bíró foko 
zott kikészítettségű alumíniumipari termékek meg 
felelő minőségben való ellátására és ugyanakkor 
megfeleljünk azoknak a rendkívül magas igények 
nek, am elyeket a fejlett iparral rendelkező orszá
gok piaca tám aszt felénk. Ez elsősorban vonatko 
zik a termékek minőségére, a termékek csomagolá
sára^ megrendelői igények lehető leggyorsabb 
kielégítésére. Ezek m ost azok a legfontosabb fela 
datok, amelyek nem kis termelésfejlesztést, 
term elésszervezést jelentenek számunkra, egy 
szóval a volumen szemléletről az eddiginél sokkal 
nagyobb mértékben át kell állnunk a hatékonyság 
javító szemléletre. Ez az intenzifikálás kiem el
kedő fontosságú és elsőszámú feladata ma a magyar 
alumíniumiparnak. Ú gy ítéljük meg, hogy ez lehet 
séges és szükségszerű is.

Ennek bizonyítására három tényezőt szeretnénk 
m egem líteni:
—  egyrészt az a körülmény, hogy húsz éven keresz 

tül rendkívül dinamikusan, alapvetően export
orientáltan és volum enorientáltan fejlődtünk;

—  a másik ilyen körülmény a magyar alumínium- 
ipar versenyképessége, az alumíniumtermékek
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közvetlen exportja, a minőség, az ár központba 
helyezése ezt indokolja;

—  és a harmadik ilyen körülmény, hogy megcsap
pant erőforrásaink —  amelyek nem utolsó sor
ban az elm últ tíz  esztendő rendkívül nagyvolu 
menű fejlesztéseinek terheit viselik  —  erre 
késztetnek bennünket.

Ú gy fogalmazhatunk tehát hogy ez az a három 
körülmény, am ely lehetővé és egyben szükségessé 
teszi fejlődésünk új nézőpontból való megközelí
tését, mert úgy érezzük, hogy technikai-technoló 
giai bázisunk erre képessé tesz, a piaci viszonyok 
pedig mind országhatáron belül, mind országha
táron kívül erre késztetnek bennünket.

Em lítettem , hogy a hatékonysági, a minőségi 
követelm ények, a piaci igények kielégítése tekin 
tetében vannak problémáink. Talán mentségünkre 
szeretném elmondani, hogy bauxit, timföld, alu 
mínium alapanyagok forgalmazása tekintetében  
lényegi problémákkal nem találkoztunk az értéke 
sítés területén. Azok a problémák, amik vannak 
a piac változó követelm ényei, magasabb igények, 
amelyek kielégítésére fokozatosan felkészülünk 
és pl. timföldter me lésnél ezeket a változásokat a 
vevőigények figyelem bevételével a következő 
évben, illetve részben már ebben az évben is, vég 
rehajtjuk.

Szeretném elmondani, hogy a Székesfehérvári 
Könnyűfémmű, amely gyakorlatilag a mintegy hét 
évig tartó fejlesztését 1984. I. negyedévében fejez
te  be ez alatt az időszak alatt term elését több  
m int 60% -kal növelte, miközben technikáját, 
technológiáját jelentős részben kicserélte, és a 
K őbányai Könnyűfém mű, amelyik fóliatermelé 
sét szintén az elmúlt években bővítette és rekonst
rukciót hajtott végre, miközben termelését —  
módosult term ékösszetétel m ellett —  meghárom
szorozta, türelm et kértek igényes vevőinktől, 
hogy nem voltak képesek az elmúlt egy- vagy két 
évben ezen rendkívül jelentős változás m ellett 
azoknak a technikai-technológiai követelm ények 
nek —  am elyeket a fejlesztések elhatározásánál 
magunk is követelm ényként tám asztottunk —  
ez ideig még nem sikerült maradéktalanul meg 
felelniük. E vonatkozásokban helyzetünk foko 
zatosan javul, már mások vagyunk 1984-ben, 
m int voltunk 1983-ban és úgy érzem a magyar fél 
gyártmánytermelés m ást tud nyújtani 1985-ben 
mint az elmúlt évben. Ismerjük azokat a fogyaté 
kosságainkat, amelyek ma akadályt jelentenek 
termékeink hatékony értékesítése tekintetében és 
a magyar alumíniumipar vezetése, huszonegyezer 
fős kollektívája mindent megtesz annak érdeké
ben, hogy a vevők igényét a legteljesebb mértékben 
kielégítse. Rendkívül fontos számunkra a fejlesz 
tési elképzeléseink körében —  az elm últ években  
is ez volt —  az ötvözetkutatás, az ö tvözött termé
kek részarányának növelése. 1980-ban, összessé
gében a magyar alumíniumipar termékei körében az 
ötvözött termékek aránya csupán 26% volt, 1985- 
ben m integy 60 %-kal magasabb volumen m ellett 
ez 35% és azt tervezzük, hogy 1990-re eléri a 45%- 
ot és ezen belül vannak már olyan félgyártm ánya 
ink, am elyeknél az ö tvözött arány a 70— 80 %- 
ot is eléri. Kirajzolódott elképzeléseink vannak a

szélesszaiag öntvehengerlésre, a fém gőzölt fólia 
gyártására, am elyeket természetesen nem az e l 
következő 1— 2 évre, de a közeljövő programjai 
között tartjuk számon. Azok a technikai fejlő 
dések, amelyek megvalósultak, kedvezően hatot 
tak a mérettűrésre, a megmunkálási sebességre. 
A zt tervezzük, hogy fejlesztéseink egyik fontos 
elemeként a tuskógyártási és képlékenyalakítási 
műveletek autom atizálását, folyam atirányítását 
a közeljövőben befejezzük és ezzel lényeges lépést 
teszünk a minőségi igényeknek való jobb m egfele 
lés útján. Tíz évvel ezelőtt még 100 ezer tonna alu 
miniu mfélgyártmányt termeltünk, ma 200 ezer 
tonnát. Az öntött tuskók töm egét kétszeresére 
növeltük, a folyam atos fém tisztítást az öntött 
tuskók és az öntvehengerelt huzal gyártásához 
m egvalósítottuk, a hengerelt árú gyártási kapa 
citást korszerű hengerrel növeltük, a lemezek és 
szalagok síkkifekvését szalagnyújtva egyengető  
berendezéssel javítottuk, 6 db új présgépet, ko 
vácsológépet állítottunk üzembe, a fólia termékeink 
gyártását több mint kétszeresére növeltük. Ez 
tükrözi egyben a magyar alumíniumipar tovább  
lemaradását és részben magyarázatot ad azokra a 
hiányosságainkra, amelyekkel még ma is küzdünk.

Tisztában vagyunk azzal, hogy a magyar alu 
míniumiparnak a következő évtizedekben ilyen  
mértékű dinamikájával nem számolhatunk. A 
nagy fejlesztési feladatokat tisztességgel oldottuk  
meg az elm últ évtizedekben. Azok a feladatok} 
amelyek m ost előttünk állnak, semmivel sem k i 
sebbek, sőt bizonyos vonatkozásban jelentősebbek 
számunkra. Űj m unkastílust követel mind a veze 
téstől, mind a munkásoktól egyaránt. Van tehát 
mit tennünk, több és magasabb színvonalú mun
kát követelnek ezek a feladatok tőlünk.

T is z t e l t  V e n d é g e in k !  P a r t n e r e in k !

Ö n ö k  a z  e lm ú l t  é v e k b e n  i s  j e l e n t ő s  s e g í t s é g e t  a d 

t a k  a  m a g y a r  a lu m ín iu m ip a r  f e j l ő d é s é h e z  m in d  a  

t e r m e lé s i ,  m in d  a  k u t a t á s i ,  m in d  a  v e v ő i  k a p c s o 

l a t o k  h a s z n á r a  v ó l t a k  a  m a g y a r  a lu m ín iu m ip a r 

n a k .  K ö v e t k e z ő  é v e k b e n  i s  s z á m ít u n k  a z  Ö n ö k  
n y í l t ,  s e g í t ő k é s z  b ír á la t á r a ,  é s z r e v é t e l e i r e ,  n e m  
u t o l s ó  s o r b a n  p r o b lé m á in a k  m e g é r t é s é v e l .  S z e r e t 

n é n k ,  h a  e z e k  a  k a p c s o la t o k  a  k u t a t á s ,  a  f e j l e s z t é s ,  

a  t e r m e lé s  é s  a z  é r t é k e s í t é s  t e r ü l e t é n  a  k ö v e t k e z ő  
é v e k b e n  c s a k  f o k o z ó d n a  v a la m e n n y iü n k  h a s z n á r a ,  

e lő n y é r e .

S z e r e t n é m ,  h a  e z t  a  k o n f e r e n c i á t  i s  f e l  t u d n á n k  
h a s z n á ln i  a r r a , h o g y  e r ő s í t s ü k  a z  a lu m ín i u m  h e l y 

z e t é t  a  s z e r k e z e t i  a n y a g o k  v e r s e n y é b e n ,  s z e r e t 

n é m ,  h a  p a r t n e r i  k a p c s o la t o k  s z o r o s a b b r a  f ű z é s é 

v e l  k ö lc s ö n ö s  é r d e k e in k  l e g m e s s z e b b m e n ő  s z e m  
e lő t t  t a r t á s á v a l  e r ő s í t e n é n k  a z  e u r ó p a i ,  a  v i l á g  
a lu m ín iu m ip a r b a n  d o lg o z ó k  n a g y  t á b o r á t .  V é g e 

z e t ü l  s z e r e t n é m  k i f e j t e n i  a z t  a  r e m é n y e m e t ,  h o g y  
a z o k  a  k a p c s o la t o k ,  a m e l y e k  m a  ö s s z e h o z t a k  b e n 

n ü n k e t  e r r e  a  k o n f e r e n c iá r a ,  a  k ö v e t k e z ő  é v e k 

b e n  is  t o v á b b  é ln e k ,  v a la m e n n y i  é r d e k e in k  m e s z -  
s z e m e n ő  s z e m  e lő t t  t a r t á s á v a l ,  v á l l a la t a in k  k ö l 

c s ö n ö s  h a s z n á r a .  A  m a g u n k  r é s z é r ő l  a z t  íg é r h e t e m ,  

h o g y  e z e k n e k  a  k a p c s o la t o k n a k  a z  é r d e k é b e n  a 
M a g y a r  A lu m í n iu m i p a r i  T r ö s z t  v e z e t é s e ,  e g é s z  
m u n k á s k o l l e k t iv á j a  m i n d e n t  m e g  k ív á n  t e n n i .
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A vörösiszap vastartalmának hasznosítása*
P O R K O L Á B  Z S U Z S A N N A  oki. közgazdász 
D K , S I K L Ó S I  P É T E R  oki. vegyészmérnök 
D R . H O R V Á T H  0  Y U L A oki. kohómérnök 

Alum ínium ipari Tervező és K utató  Intézet
D K :  6 6 9 .7 1 2 .1 .0 0 2 .6 8

A  bauxit, illetve Bayer tim földgyártás vörösiszap 
já n a k  hasznosításxra több javaslat ismert. Ezen eljá 
rások alkalmazása csökkentheti az iszaptárolással 
járó költségeket, a környezetvédelem fokozásához 
indokolttá teheti m ajd a bauxit komplex hasznosítá 
sát.

A három magyar timföldgyárban 1982-ben 768 
kt tim föld gyártása m ellett hulladékként mintegy 
995 kt (száraz anyagban számolt) vörösiszap k elet 
kezett. A gyárak összesen 880 kt/év névleges ka 
pacitásának kihasználása esetén a vörösiszap 
mennyisége m integy 1.140 kt lenne.

Az 1982. évi termeléshez tartozó hulladékiszap 
ban egyebek között kb. 415 kt Fe20 5 (290 kt Fe), 
148 kt A120 3 és 72,5 k t Na20  volt. Az utóbbi 93,5 
kt 100%-os NaOH-val egyenértékű. A névleges 
kapacitások kihasználása esetén ezek az értékek 
476 kt Fe20 3 (309 kt Fe), 170 kt A120 3 és 83 kt 
N a20  (107 k t NaOH). A kisebb mennyiségben elő 
forduló komponensek közül 1982-ben kb. 46 kt 
T i0 2 és 1,8 V2Os, a névleges kapacitások kihasz 
nálása esetén 53 kt T i2 és 2 kt V 20 5 kerül (t) a 
hányókra. A veszendőbe menő értékeken kívül a 
hulladék folyam atos elhelyezése jelentős k ö lt 
ségekkel jár, kb. 60 F t/t, ami évente m integy 60 
M Ft-os kiadást jelent. A jelenleg szokásos tárolási 
technikai m ellett a vörösiszap tárolásához évente 
átlagosan 20 ha (jobbára mezőgazdasági célokra 
is felhasználható) területre van szükség.

A vörösiszapok ferrumtartalma a magyar nyers- 
vasgyártás ferrumigényének kb. 12% -át tudná 
fedezni, A120 3 tartalm uk teljes kinyerése közül 
20% -nyi többlet tim föld termelését tehetné lehe 
tővé extra bauxitfelhasználás nélkül; N a20  tar 
talm uk kinyerése a BVK  teljes kapacitását m eg 
közelítő mennyiségű NaO H megtakarítását tenné 
lehetővé, míg a V20 5 visszanyerése fedezné a 
KGST országok V 20 5 igényét.

A vörösiszap hasznosítására kidolgozott eljárások

A vörösiszap hasznosításával kb. 25'— 30 éve 
foglalkozunk Magyarországon. Az első kipróbált 
eljárás a Krupp-Renn eljárás átalakítása volt 
vörösiszapra [1]. M ódosított soros kombinált e l 
járás. (Ez egy forgókemencében, az olvadási hő 
mérséklet a la tt/1.250— 1.350 °C-on) végrehajtott 
redukációs lépést tartalmaz, amelynek során vas 
rögök és nátrium-alumínium-szilikát salak kép 
ződnek. Ezek hűtés és törés után mágnesezéssel 
elválaszthatók egym ástól, és a salak a hagyom á
nyos zsugorító eljárással, a nefelinhez hasonlóan 
feldolgozható. E zt az eljárást mind kísérleti üzemi, 
mind nagyüzemi méretben kipróbálták. Előnye a

* A  M T E S Z  K ö r n y e z e tv é d e lm i B iz o t t s á g a  á lta l  
B u d a p e s te n , 1 9 83 . o k tó b e r  24 — 2 6 -á n  r e n d e z e t t  
„ H u l la d é k s z e g é n y  te c h n o ló g iá k ”  k o n fe r e n c iá n  e l 
h a n g z o t t  e lő a d á s  k iv o n a t a . ( A  S z e r k .)

viszonylag kis redukciós hőmérséklet és a nagy 
kihozatal mindhárom hasznos komponensre: 80—  
85% vasra, legalább 85% Al20 3-ra és N a20-ra. 
Minthogy a kilúgozási maradék főleg dikalcium- 
szilikátból áll, ez felhasználható cementgyártásra. 
Ebben az esetben, m ivel nem képződik hulladék, 
az eljárás környezetvédelm i szempontból is vonzó. 
H átránya a nagy fűtőanyag és beruházási k ö lt 
ségekkel járó kétszeri hőkezelés és mágneses e l 
választás. valam int a gyenge termékminőség, 
ugyanis a vasrögök kb. 1— 1% ként és foszfort 
tartalmaznak, tehát további finom ítást igényel
nek.

A két nagy hőmérsékletű lépés egyikének elha~ 
gyása esetén a m eszet a kohászati lépés során kell 
bevinni a folyam atba [2], de ebben az esetben je 
lentős mennyiségű (kb. 40% -nyi) N a20  elvész, 
még a füstgázzal való rövid tartózkodási idő m el
le tt is, és elég sok kilugozhatatlan gehlenit (2CaO. 
Al20 3.S i0 2) képződik a k ívánt nátrium aluminát 
és dikalcium -szilikát m ellett. Ennél az eljárásnál 
mind az A120 3 mind a N a20  kihozatal m eglehető
sen kicsi. Ez a probléma megoldható az iszap N a?0  
tartalm a túlnyomó részének meszes kausztifi- 
kálása segítségével, egy viszonylag olcsó hidro- 
kémiai folyam atban való kinyerésével. Ebben az 
esetben az iszap több mész jelenlétében lényege 
sen nagyobb hőmérsékleten redukálható, amikor 
is jobb minőségű vas és dikalcium-szilikátot, v a 
lam int kalciumaluminátot tartalmazó önporló 
salak keletkezik. Ennek a salaknak a kilúgozási 
maradéka kiválóan alkalmas cem ent gyártására, 
hiszen dikalcium-szilikát és kalciumkarbonát 
benső keverékéből áll, elég kis mennyiségű szeny- 
nyezőkkel (Ezt az eljárást Bücsin és Kudinov
[3] dolgozták ki kis N a20  tartalm ú vörösiszapok 
feldolgozására.) Az eljárás hátrányai a külön 
(igaz, hogy hidrotermális) kausztifikálási lépcső; 
a CaO-igény egy részét égetett mésszel kell fedez 
ni; híg N a2C 03 oldatot kell használni az önporló 
salak kilúgozására, ami az oldat egy részének kar- 
bonizálását igényli.

Másik lehetőség egylépcsős eljárás, elvileg kisebb 
lúgveszteségekkel, az iszap redukálása és megol
vasztása CaO bevitele nélkül, az olvadt vas és sa 
lak elválasztása és a salak elegyítése égetett mész
szel [4]. A gyakorlatban elég nagy (40— 70%) 
N a20  veszteségeket tapasztalatunk. A vas m el
léktermék erősen szennyezett volt.

A Bücsin-Kudinov eljárás egy továbbfejlesz 
te tt változtatának tekinthető az ALUTERV- 
FK I és az FN E (Freiberg) által közösen kidolgo 
zott eljárás [5], amely szerint a kausztifikált vagy  
kausztifikálatlan vörösiszapot mészfelesleg jelen 
létében ívkemencében redukáljuk és az elillanó 
N a20 - t  a szállóporral együtt zsákos porszűrőkben, 
nagyrészt szóda formájában fogjuk fel. A szóda 
szállóporból jó hatásfokkal kioldható, a kapott
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szódaoldattal az önporló salak kilúgozható. Az 
(egyébként erősen csökkentett) marónátron
veszteség zömében, vagy teljes egészében szódá
val pótolható, de lúgkarbonizálásra nincs, vagy 
csak minimális mértékig van szükség. Az eljárás 
során keletkező különleges nyersvas minősége jó.

Sajnos valamennyi felsorolt eljárás jelentős 
energiafelhasználással jár és nagyon nagyok a be 
ruházási igények is, ugyanis a vörösiszap jelenlegi 
formájában túl kevés vasat tartalm az ahhoz, hogy 
gazdaságosan vasércnek tekinthessük, viszont túl 
sokat ahhoz, hogy a többi komponenst nyerhes
sük ki először mellőle. Ezért újabban azzal a gon 
dolattal foglalkozunk, hogy már a bauxitot olyan  
előkezelésnek vetjük alá, amely a későbbi iszap 
feldolgozás gazdaságosságát szám ottevően jav ít 
ja. Erre két út kínálkozik: a bauxit vastalanítása, 
illetve kovasavtalanítása.

A bauxitok vastalanítása

A bauxitok előzetes vastalanítása során vas 
tartalmúk nagy vasoxidtartalm ú, a kohászat szá 
mára is értékes, de esetleg még drágábban is elad 
ható anyagok (pigment, ferrit, stb.) formájában 
nyerhető ki; a vastalanított bauxit Bayer-eljárás 
szerinti feldolgozása a ballasztanyag csökkenése 
m iatt olcsóbbá válik; a főleg nátrium-alumínium- 
szilikátból álló iszap zsugorításos feldolgozása 
N a20  és A120 3 tartalmának kinyerése) elől pedig 
elhárulnak a műszaki akadályok, és az ehhez szük 
séges energiamennyiség is jelentősen csökken. Ma
gyarországon kétféle bauxit vastalanítási eljárást 
próbáltak ki nagylaboratóriumi, illetve félüzemi 
méretben. Az egyiknél ammónium-klorid, a .má
siknál sósav segítségével nyerik ki a vasoxjdot. 
Az előbbit az A LUTERV -FK I (6, 7], az utóbbit 
a Tatabányai Szénbányák és a Mecseki Ércelő 
készítő Vállalat [8] dolgozta ki.

Az ammóniumklorid a bauxit kezelésének hő 
mérsékletén (330 °C körül) ammóniára és sósavra 
disszociál, a sósavgáz reagál a bauxit vasoxid  tar 
talm ával és a képződő vaskloridok (a kezelés hő 
mérsékletétől függően) részben elpárolognak, 
részben a kezelt bauxitban maradnak és vízzel 
kioldhatok belőle. A maradékot szűrik és kimossák, 
az elgőzőlgött kloridokat a mosóvízben elnyeletik  
a termikus disszociációból származó ammóniával 
együtt. Az utóbbi a vaskloridokkal reagál vashid- 
roxid csapadék képződése közben. A keletkező 
ammóniumklorid oldatot bepárolják és kristályosít 
ják, az ammóniumkloridot visszavezetik a folya 
matba. Az eljárás erősen dúsított bauxitot szol
gáltat, am elyből 2 t-nál kevesebb kell 1 t  tim föld  
gyártásához (szemben a kezeletben ércből szüksé 
ges 2,4 t/t-va l száraz anyagban számolva), és 
amelyből csak 0,7 t /t  feltárási maradék képződik 
(1,2 t /t  helyett) a Bayer-eljárás során. Ez a feltá 
rási maradék könnyen és viszonylag olcsón fel 
dolgozható mész-szódás zsugorító eljárással, visz- 
szanyerve az értékes nátriumoxid- és tim földtar
talom  jó részét. A zsugorító eljárás maradékának 
nagy része dikalcium-szilikát, tehát felhasználható 
cem ent gyártására. Ha ez megtörténik, a timföld- 
gyártás környzetszennyező hatása a minimumra

csökkenthető, hiszen nem képződik szilárd hulla 
dék. Az ammóniumkloridos vastalanítás (és a ké 
sőbbiekben ismertetendő technológiák) várható 
gazdaságosságára a magyar alumímiuinipar 1990- 
re becsült műszaki gazdasági feltételeit tbauxit 
források, bauxit-minőségek, bauxit és tim föld 
termelés, fejlesztések, stb.) alapulvéve végeztünk  
számításokat. Tekintettel arra, hogy a vizsgálat 
ban a legbizonytalanabb tényező a keletkező vas 
termék értékesítési lehetősége, a gazdaságossági 
számításban arra kerestünk választ, milyen vas- 
termék értékesítési ár m ellett biztosítható a beru
házási költség 10 éves megtérülése. Szám ításaink 
ban tehát egy lim it-árat határoztunk meg, am ely 
alatt a beruházás nem gazdaságos, felette pedig az 
elvárást meghaladó nyereség képződik.

A kb. 1400 k t/év  bauxit ammóniumkloridos 
vastalanítása és Bayer-ági fejlesztésének becsült 
költségelőirányzata mintegy 6 MrdFt. Az eljárás 
270 kt/év  kohászati célokra alkalmas vasoxid ter 
méket (160 k t/év  ferrum tartalommal) és 10 k t/év  
festékgyártásra alkalmas term éket, valamint 
mintegy 80 kt/év  többlettim föld  mennyiséget 
eredményez. Az előzőkön kívül kb. 64 k t/év  fo 
lyékony-, 16 kt/év szilárd marónátron é 74 kt/év  
égetett mész megtakarítás is jelentkezik. A beru
házás 10 éves megtérülését biztosító limitár 3200—  
3300 F t egy tonna vasoxid termékre, ami egy tonna 
ferrumtartalomra vonatkoztatva 5400— 5600 F t/t

A kipróbált sósav eljárások közül a ..hidegsavas” 
perkolációs eljárás [8]. látszik kedvezőbbnek. E n 
nek során a tornyokba vagy medencékbe tö ltö tt 
bauxiton ellenáramban a környezetével megegyező 
hőmérsékletű (télen esetleg kissé fű tött kb. 30 %- 
os sósavat vezetnek át viszonylag kis sebességgel 
a vastartalom gyakorlatilag teljes kinyeréséig. 
A kapott vasklorid-oldatot Ruthner-féle bontóban 
termikusán vasoxidra és sósavgázra bontják, 
utóbbit abszorpció után visszavezetik  a perko- 
lációhoz. A vasm entes bauxitból kimossák a m a
radék sósavat, majd az előzőek szerint (Bayer, 
ill. zsugorító eljárással) feldolgozzák, esetleg) meg 
felelő előkészítés után) tűzálló anyagként értékesí
tik. Ez is hulladékmentes technológia. A sósavas 
eljárás fejlesztési költségigénye közel 6 MrdFt. Az 
ammóniumkloridos változathoz képest 25 kt-val 
több vasoxid (összesen kb. 175 kt/év  ferrumtarta- 
lommal), 3,5 kt-val kevesebb tim föld állítható  
elő. Kb. 10 kt-val csökken a folyékony marónát
ron megtakarítás, a szilárd marónátron és égetett 
mész megtakarítás ugyanakkora, mint az ammó
niumkloridos eljárásnál. Ennek ellenére összessé
gében kisebb a feldolgozás költségigénye és m ivel 
nagyobb a kohászati célra alkalmas vasoxid  meny- 
nyisége, a minimális ár 3000— 3100 F t/t  (5000— 
5200 F t/t  ferrumban számolva), vagyis 200 F t/t- 
val alacsonyabb, mint az ammóniumkloridos vas 
talanítás esetében.

A bauxitok kovasavtalanítása

A kovasavtalanítás [9] célja annak biztosítása, 
hogy a Bayer-rendszerü feldolgozás során olyan  
vasdús vörösiszap képződjék (55— 60%  Fe20 3 
tartalommal), amelynek kohósítása lényegesen
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gazdaságosabb, mint a normál vörösiszapoké. R áa 
dásul a bauxit feldolgozáshoz szükséges maró
nátron mennyisége is jelentősen csökken, és az alu 
miniu m-oxid-kihozatal is javul. Az eljárás első lé 
pése a bauxit pörkölése 960— 1100 °C-on (hogy a 
kovasavtalanítás során ne vesszen el tú l sok A120 3), 
majd híg NaOH oldat segítségével a S i0 2-tartalom  
kb. 70% -át eltávoltják. Az oldatot —  nátrium- 
alum ínium-szilikáttal (NAS) és mésszel regenerál
ják —  majd újra felhasználják. A leválasztott NAS 
üvegipari célokra, gumiipari töltőanyagként, stb., 
míg a kaleium-alumínium-szilikát cementgyártási 
alapanyagként, hasznosítható. A kovasavtalaní- 
to tt  bauxitot a Bayer-eljárás szerint dolgozzák 
fel, a vasdús, nátronszegény vörösiszapot pedig a 
vaskohászatban értékesítik, ahol azt az érczsugo
rító szalagokra adagolják, és a vasérccel együtt 
viszik a nagyolvasztókba.

Ezen eljárás fejlesztési költségigénye kb. 3 Mrd 
F t. A feldolgozás során 18 k t/év  többlettim föld  
és m integy 480 k t vasdús vörösiszap keletkezik  
(kb 191 k t/év  ferrumtartalom). Kb. 50 kt/év  folyé 
kony-, 15 kt/év  szilárd marónátron megtakarítás 
jelentkezik. A beruházás megtérülését biztosító 
limitár 800— 1000 F t egy tonna vasdús vörösiszap-

1. táblázat
A  bauxit v a sía la n itá s és k o v asav ta lan ítá s főbb  

m űszak i, gazd asági adatai

Sósav as
B au x it-v as ta lan ítá s  B au x it ko-
A m m ónium kloridos vaatn lanítás

Feldolgo 
zo tt
b au x it
m enny i 
ség : 1400 k t/év 1400 k t óv 1400 k t/év
T erm ék: vasoxid: v aso x id : vasdus vörös 

270 k t  év 295 k t  óv iszap 480 k t/ó '
fe rru m : (fe rru m : (ferrum :

160 k t/év 175 k t/év ) 480 k t/év)
festékgyárt. — —

h o z .: 10 k t/év  
tim fö ld : tim fö ld : tim fö ld :

80 k t/é v 76,5 k t/év 18 k t/év
K öltség 
m eg tak a 
r ítá s  a  fel 
dolgozás 
so rá n : 
folyékony 
m aró-
n á tro n  64 k t/é v 54 k t/év 50 k t/év
szilárd
m aró-
n á tro n  16 k t/év 16 k t/év 15 k t/év
ég e te tt
mész 74 k t/év 74 k t/év tö b b le t

Fejlesz 
tési k ö lt 
ség igény 5 M rdF t 6 M rdF t

105 k t/év  

3 M rdF t
L im itá r: 
egy to n n a  
vasoxid-
term ékre  3200— 3300 3000— 3100 800— 110

F t / t F t / t F t / t
egy to n n a  
ferrum ra 
v o n atk o z 
ta tv a  5400— 5600 5000— 5200 2000— 2600

F t / t F t / t F t / t

ra, a fér rumtartalomra szám ítva 2000— 2600 F t/t. 
Lehetséges azonban a fenti, nagy vasoxid-tartal- 
mú vörösiszap, önálló vaskohászati feldolgozása 
is valam elyik korábban ism ertetett eljárás szerint, 
de a lényegesen nagyobb vastartalom  és kisebb 
ballasztanyagtartalom  m iatt a korábbinál jóval 
kedvezőbb gazdaságossággal. A legcélszerűbbnek 
az önporló salak feldolgozásával kombinált ív- 
kemencés redukció alkalmazása tűnik. Az utóbbi 
eljárás egy változata (am elyet most vizsgálunk) a 
redukciót olyan mértékig vinné előre, hogy a titán  
és vanádium is jórészt a fémfázisba kerüljön, és 
innen(a salak főtöm egétől való elválasztás után) 
oxigénes vagy levegős lehívással nyernénk ki őket 
[10]. A lefúvatás során képződő másodlagos sala 
kot valószínűleg klórozással lehetne a leggazdasá 
gosabban feldolgzni.

Az 1. táblázat összefoglalóan mutatja a bauxit- 
vastalanítás és kovasavtalanítás fontosabb műsza
ki gazdasági adatait.

Összefoglalás

Ha feltételezzük, hogy a vasércimportot vagy  
annak egy részét vörösiszapból nyert termékkel 
kiválthatnánk, illetve a felszabaduló beruházási 
hozzájárulást vörösiszap hasznosításra átcsopor
tosíthatnánk, a többlet beruházási költségek je 
lentősen csökkenthetnének. Ezen túlmenően azt 
is számításba vehetjük, hogy egyes elengedhetetlen 
tim földgyári átalakítások (pl. nagyegyházi bauxit 
feldolgozás) és esetleges bővítések fejlesztési költ 
ségigénye a vörösiszap hasznosítás érdekében á t 
csoportosíthatók, így a vörösiszap hasznosítás 
tényleges többlet beruházási költségigénye még 
tovább csökkenthető lenne, és ebben az esetben  
már nem kizárt a komplex hasznosítás gazdaságos
sága.

A fenti elemzésekből kitűnik, hogy a vörösiszap 
feldolgozás ipari megoldása és bevezetése messze 
gyűrűző kedvező hatásokkal járhat és így kielégíti 
a nyersanyagok komplex hasznosításának nap 
jainkban egyre sürgetőbb követelm ényét.

/
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Alumínium ötvözetből készült csövek 
nagyfrekvenciás hegesztése*

1 0 K S I N ,  M.
(Szovjetunió)

D K : 669.717— 462:621.791.77

B em utatja a nagyfrekvenciás csőhegesztés elő
nyeit és alkalm azási lehetőségeit a Szovjetunióban  
használt a lum ín ium  ötvözeteknél. Ism erteti a fo ly a 
mat mechanizm usát, valam int a hegesztett csövek 
tulajdonságait, illetve a felhasználható szovjet 
gyártm ányú hegesztő berendezéseket. M egállapítja, 
hogy a hegesztett csövek pontossága jobb m in t a 
melegen sajtolt csöveké, korrózióállóságuk semleges 
és savas közegben is jó . M in d  átmérő, m ind  fa l-  
vastagság tekintetében bő választék, áll rendelkezésre.

A nagyfrekvenciás áramok fémek hegesztésére 
való felhasználásának ötlete az ún. nagyfrekvenci
ás hegesztés, először egy szovjet szakembercso
portnál merült fel 1946-ban, am ely csoportot A.
V. Ulitovszkij vezetett. Az 50-es években mind a 
Szovjetunióban, mind más országokban megindult 
az intenzív kutatóm unka a nagyfrekvenciás cső 
hegesztés technológiájának és berendezésének ki- 
fejlesztésére, majd nem sokkal később a kábel
köpenyek és profilok nagyfrekvenciás hegesztő 
technológiáját és gépeit fejlesztették ki. A hegesz
tési varrat jó minősége, a hegesztés nagy sebessé
ge, valam int az, hogy kiindulási fém et nem kell 
előkészíteni a hegesztéshez, indokolják, hogy a 
folyam atot rendkívül gyorsan bevezette az ipar 
mind az acél, mind a színesfémekből készített 
termékeknél. Jelenleg a világ alumíniumcső ter 
melésének mintegy 25— 30 %-át ezzel a módszerrel 
állítják elő.

A folyamat alapjai

A nagyfrekvenciás hegesztési módszer azon ala 
pul, hogy az áram törekszik „kiválasztani” a leg 
kisebb ellenállású utat. E törvény érvényességé
nek megjelenése a vezetőn való áthaladás során 
számos hatást vált ki, amelyek közül kettő: a 
„közelségi hatás” és a „felületi hatás” az, ame
lyeknek közvetlen kapcsolatuk van a hegesztés 
sel. E hatások fellépésének alkalmazása lehetővé 
teszi a szelektív áramáthaladás elérését és ennek 
révén a vezető részeinek szelektív felhevítését. 
Ezzel együtt lehetséges lesz, hogy az összehegesz- 
tendő csővégeket gyorsan és koncentráltan m ele 
gítsük fel, azaz optim ális körülmények jönnek lé t 
re az ilyen nehezen hegeszhető fémek eredményes 
hegedésére, m int pl. alumínium vagy ötvözetei ese 
tén. A nagyfrekvenciás hegesztési folyam at mű
szaki kivitelezésére szükségesek a következők:
—  V-alakú rés az összhegesztendő homlokfelüle

tek között,
—  nagyfrekvenciás áramhozzávezetés a homlok 

felületek felhevítésére és
—  a hegesztéshez szükséges erőátvitel és sebesség 

biztosítása hegesztőanyagnál.

* A KGST A nyagi-M űszaki E llátási B izo ttság  1982 
áprilisában  M oszkvában m e g ta r to tt szakértő i ér- 
tekez le tén  e lh an g zo tt előadás. (  A  S zerk .)

Maga az alumínium ötvözetből készült csövek he 
gesztési folyam ata a homlokfelületek megolvadá
sával megy végbe egészen az összeértetés pontjá 
ig. E zt a homlokfelületeken jelenlevő oxidhártya 
jelenléte okozza, amely hártya nagyobb olvadás 
pontú és sűrűségű, mint maga az alapfém.

Az összehegesztendő felületekhez az áramot 
kontaktusosan vagy induktívan vezethetjük hoz 
zá. A Szovjetunióban az alumínium ötvözetekből 
készült csöveket csak indukciós módszerrel he- 
gesztik, mivel az indukciós áramhozzávezetési 
rendszerek megbízhatóbbak, egyszerűbbek és 
hosszabb élettartamúak.

A nagyfrekvenciás hegesztési folyamat 
mechanizmusa

Az 1. ábrán bemutatjuk az összehegesztendő 
csőfelületek kialakítását. A hegesztendő elemek 
nek azonos geometriai méretűeknek, azonos anyag 
ból készülteknek és- függőleges síkban szim metri
kusan elhelyezetteknek kell lenniük. Mindkét 
homlokfelületnek meghatározott a szög a latt kell 
egymáshoz közeledni bizonyos távolságra a kifu 
tási pontig, ahol a nagyfrekvenciás áramot beve 
zetjük. A homlokfelületek felmelegednek, megol-

1. ábra. A  hegesztendő cső homlokfelületi összeillesztésének 
vázlata a nagyfrekvenciás hegesztésnél

vadnak, ezután önmagától megtörténik —  nyomás 
segítségével —  a hegesztési kötés kialakítása. A 
felhevítés és alakítás folyamatosan és folytonosan 
történik. A hegesztés elvégezéséhez a következő 
feltételek szükségesek: a felületek között fizikai 
érintkezés, aktív centrumok létrehozása és annak 
elkerülése, hogy a képződött és összehegedt részek 
megsérüljenek a nyomás m egszüntetése után.

A fentebb elmondottakból kiindulva a nagy- 
frekvenciás hegesztést az alumínium csöveknél a
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nyomásos, megolvasztásos hegesztési csoportba 
kell sorolni. A hozzá legközelebbi és széleskörűen 
ismert módszer, a színesfémek tom pahegesztéses 
megolvasztással. Meg kell azonban jegyezni, hogy
—  nem tekintve e módszerek elvi közelállóságát—  
már a hevítés állapotában lényeges eltérések van 
nak a módszerek között.

A nagyfrekvenciás hegesztésnél a hegesztés 
körüli területen fellépő' nagy hőmérsékleti gradi
ens következtében a felmelegedés kifejezetten fe 
lületi jellegű. Az áramsűrűség a teljes kereszt- 
m etszetben egyenletes és a felmelegedés mélységét 
a táp-áram frekvenciájával lehet szabályozni, 
valam int a homlokfelületek közötti távolsággal 
(a közelítés hatása) és a felm elegítés idejével.
A tompahegesztésnél a homlokfelületeken a meg- 
olvasztási hő 85— 90%-a a kontaktusos áthidalók 
felmelegedése révén fejlődik, ami viszont a fel- 
melegítés egyenlőtlenségét okozza. A hőmérséklet 
időbeni kiegyenlítését az áthidalók számának nö 
velésével oldják meg, mégpedig addig, amíg az 
összehegesztendő felületeket nem borítja be a 
m egolvadt fémréteg.

A felmelegítési, előkészítő fázis után következik  
maga a hegesztési egyesítés (kötés) a nyomás ha 
tására. Kísérletileg m egállapították, hogy a nagy- 
frekvenciás hegesztésnél —  alumínium csövek 
esetében —  az összehegedés fázisában, nyomás 
alatt két folym at játszódik le :

—  a homlokfelületek deformációja (behatolás) a 
folyékony fém szélre való kinyom ásával és

—  a csőkeresztmetszet képlékeny szűkítése. 
Ilym ódon az lkk azaz az érintkező homlokfelü 
letek teljes hossza (2. ábra) a homlokfelületek 
egymáshoz hajlításának kezdetétől a hegesztő 
hengerek tengelyéig terjedő szakasz két részből 
áll l,JX —  kötési szakaszból és lp —  szűkítési sza 
kaszból.

Feltételezve, hogy a jó minőségű kötés csak ab 
ban az esetben lehetséges, ha a homlokfelületen 
megoldvadt fém kinyomódik az összeérintésnél, 
meghatározhatjuk a maximálisan lehetséges t

2. ábra. A  deformáció gócpontjainak, vázlata a hegesztési 
szakaszában

összeérintési (behatolási) időt az alumínium csö
vek hegesztésénél. A számítások eredményét az
1. táblázatban foglaltuk össze.

1. táblázat

A lu in ín itiin csü vek  m axim ális összeérin tési 
(b eh ato lá si) id ején ek  vá ltozása

Felbe vítési 
idő 
t  H 
s

H őm érséklet 
g radiens a 

lehűtési zó 
n ában  
°C /nun

Az összeérintési 
(behatolási) idő 

t - 1 0 " 3 
s

0,03 316 1,54
0,05 248 1,96
0,075 199 2,44
0,10 173 2,82
0,15 140 3,47

Ebből könnyű megállapítani, hogy az lkr kötési 
szakasz lényegesen kisebb az lkr teljes érintkezési 
szakasznál, ennek mindössze 25— 70% -át teszi ki. 
A kinyom ott fém  nagysága (mennyisége) és a 
homlokfelületek összeérintési idejének összehason
lításából meghatározható, hogy alumínium csö
vek nagyfrekvenciás hegesztésénél az összeérin 
tés (behatolás) sebessége a 100— 500 mm/s tarto 
mányban van, azaz lehetséges egy minimális kri
tikus hegesztési sebesség, vkr am elynél kisebb se 
besség esetén nem lehet jóminőségű hegedést elér
ni.

A hőmérséklet eloszlás elemzése alapján m eg 
állapítható, hogy a hegesztés kritikus sebessége 
és az összeérintés (behatolás) sebessége kevéssé 
függ az áram frekvenciájától, azaz a hegesztés 
széles frekvencia tartományban megoldható. A 
rádiófrekvenciás hegesztésnél azonban a vkr és a 
t érték inkább kísérleti jellegű, m int a hangfrek
venciás tartom ány alkalmazása esetében.

Figyelm et kell még fordítani a hegedés állapo
tában egy további sajátosságra. Mint a kísérletek  
kim utatták, a teljes áram 10— 15% -a már a hom 
lokfelületek összeérése után halad át a fémen, 
ílym ódon rögzíthető az is, hogy a m egolvasztás 
sal járó nagyfrekvenciás hegesztésnél az össze
érintés (behatolás) áram alatt történik. Ez ked 
vez a rekrisztallizációs és a közös szem cseképző
dés folyamatainak és megnöveli a hegesztési varrat 
fémének képlékenységét. A nyomásos hegesztési 
zónában az erő-paraméterek meglehetősen nagyok, 
ami a nagy alakítási sebességgel és a képlékeny 
szűkítés zónájának megjelenésével kapcsolatos. 
A hegesztési varrat zónájában a fajlagos közepes 
nyomás meghaladja a fém folyási határát annak
1,5— 2,2-szerese.

A hegesztett csövek jellemzői

A hegesztett csöveket az alakítható alumínium  
ötvözetekből készítik és ez lehetőséget ad arra, 
hogy maximális mértékben kielégítsék a felhasz
nálói igényeket. A nagyfrekvenciás hegesztés 
lehetővé teszi nemcsak a „klasszikus” , jól hegeszt 
hető ötvözetek (AD1, AMc, AMg2, AMg3, AMg5 
stb. —  azaz AlMnlCu, AlMg2,5, AlMg3, AlMg5 
stb.) egyesítését, hanem olyan ötvözetekét is,
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2. táblázat

A h egesztett скотек m ech an ik a i tu la jd on sága i

Ö tvözet
minőség* Á llapot

Szi
lá rd 
ság
k p /

m m 2

F o 
ly ás 
h a tá r
k p /

m m 2

F a j 
la 
gos

n y ú 
lás
%

AMe H egesztés u tá n 15 10 19
AlMnlCu
AV H egesztés u tá n 14 1 1 21
AV E dzés, m esterséges 

öregítós 28 16 24
AK6 E dzés, m esterséges 

öregítés 34 19 24
AK(> H egesztés u tá n 15 — 23
D l H egesztés u tán 20 17 12
AlCu4Mgl
D l Edzés, m esterséges 

öregedés 38 20 20
Dl fi H egesztés u tán 24 19 8
AlCu4Mg2 
D l 6 E dzés, term észetes 

öregedés 42 26 19
AMg2 H egesztés u tá n 20 17 13
AlMg2,5
AMg2 K em én y íte tt 31 27 5,0
AMg5 H egesztés u tá n 30 15 22
AlMg5
AMg6 H egesztés u tán 38 27 12

* Egyes ötvözeteknél a második sorban fe ltün te ttük  az MSZ 3714/1 
—82 szabvány szerinti megjelölést is.

mint a D l,  D16, AK6 és V95 (azaz AlCu4Mgl, 
AlCu4Mg2,. . . A]Zn6Mg2Cul,6). A hegesztést 
elvégezhetjük mind lágyított, mind kem ényített, 
vagy frissen edzett állapotban. A hegesztett csö 
vek tipikus mechanikai tulajdonságait. 2. táblá
zatban fog laltuk össze (az egyes ötvözeteknél 
igyekeztünk megadni a magyar MSZ 3714/1— 82 
szabvány szerinti jelöléseket is). A csövek tech 
nológiai minősége lehetővé teszi gyakorlatilag 
valamennyi m űvelet elvégzését tekintet nélkül a 
hegesztési varratra. Pontosság szempontjából a 
hegesztett csövek felülmúlják a melegen sajtolt 
csöveket, de nem rosszabbak a hidegen húzott 
csöveknél sem. Az alumínium csövek hegesztési 
varratának szerkezete különbözik az alapfém szer
kezetétő l és jellemző rá a fölöslegben levő szerkezeti 
összetevők sajátoságos elhelyezkedése és a jelen 
téktelen szélességű szerkezeti változások. A mikro- 
röntgen vizsgálat m egm utatta, hogy a szerkezeti 
összetevők dúsulnak a fő ötvöző elemekben. A 
hegesztési varrat zónájának közepén a hegesztés

utáni állapotban m egfigyelhető a szilárd oldat 
képződése (a D l —  AlCu4Mgl —  ötvözetekben  
rézzel 0,2%-os, az AMg2 —  AlMg2,5 ötvözetek 
ben magnéziummal 0,7% -os szilárd oldat). A he 
gesztési varrat zónájának textúrája erősen gör
bült elemi százalékkal jellemezhető és a részben 
megolvadt alapötvözet alakítási nyom ait mutatja, 
azt követő kristályosodással. A stabilan vezetett 
hegesztési folyam atnál rétegződések, pórusok, 
elégtelen hegesztések és laza szerkezet nem fordul 
elő. A hegesztett csövek nagyon korrózióállóak 
semleges és savas oldatokban, különösen az AMg2,5 
és az AMg5 •— AlMg5 ötvözetekből készült csövek. 
A D l 6 —  AlCu4Mg2-ötvözetből előállított csövek 
korrózióállósága az előbbieket nem éri el, mégis 
a szalag védő plattirozásával biztosítható a he 
gesztett csövek jobb tulajdonságainak elérése —  a 
mutatószámok alapján —  mint a melegen sajtolt 
csöveké. A gyártott csövek választéka bőséges: 
átmérőjük 10-től 220 mm-ig terjed, falvastagsá 
guk 0,5— 4 mm között változhat.

Berendezések a hegesztett csövek gyártására

Mint fentebb már em lítettük, a Szovjetunióban 
10— 220 mm átmérőtartományban gyártják a 
hegesztett alumínium csöveket.

A csövek előállítása folyam atos, automatikus 
gyártósoron tekercselt lemezes előtermékből tör 
ténik hideghengeres alakítás felhasználásával. A 
Szovjetunióban használt tipus csőhegesztő beren
dezések és hegesztő készülékek jellem zőit a 3. és
4. táblázat foglalja össze. A hegesztő berendezések 
optim ális paramétereinek kiválasztását a kö 
vetkező meggondolások figyelem bevételével lehet 
megvalósítani. Mint már em lítettük, a csövek 
hegesztése széles frekvencia tartományban olda- 
ható meg, ezért meghatározó tényező az áramáta
dási rendszer konstrukciójának egyszerűsége és 
megbízhatósága. Ez jelentős mértékben függ az 
áteresztett áram nagyságától. Minél nagyobb a 
frekvencia és hosszabb a felm elegítés ideje, annál 
kisebb az áram értéke (4. ábra). Azonban a hegesz 
tő  áram értékének csökkentése a felm elegítési idő 
növelésével nem célszerű, m ivel hőveszteségek  
lépnek föl a csőtest hőelvezetése révén és romla
nak az egyesülés (hegedés) képződésének fizikai 
feltételei (ami különösen jellemző a nehezen he 
geszthető alumínium ötvözetekre). Legcélszerűbb 
a szükséges eredményt úgy elérni, hogy 200— 500 
kHz-re növeljük az áram frekvenciáját. A frekven-

3. táblázat
A Szovjetunióban alkalm azott alum ínium  
csóliegesztő berendezések főbb jellem zői

A b eren 
dezés 
típ u sa

Cső á t 
m érő 
m m

Falvas-
tagság
m m

H egesztési
sebesség
m /m in

Ó rán 
kénti

te rm e 
lékeny 

ség
km

N  agy írek  venciás 
készülék típ u sa

10— 30 10—  30 0,5— 2,0 50— 100 4,8 VCsSz4— 160/0,44
20— 76 20— 76 1,0— 3,0 60— 120 5,2 VCsSt4— 160/0,44
73— 220 73— 220 1,5— 4,0 40— 1800 3,2 VCsSzl— 400/0,44 

vagy
VCsSzl— 630/0,44
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4. táblázat
A h egesztésh ez  h aszn á lh a tó  n agy frek ven c iá s  

táp egységek  je llem ző i

A nagyfrekvenciás tápegység  típusa

P a ram é te r VCsSz4 -  
-1 6 0 /0 ,4 4

VCeSz2 -  
-2 5 0 /0 ,4 4

VCsSzl — 
-4 0 0 /0 ,4 4

VCsSzl -  
-6 3 0 /0 ,4 4

Az 50 H z-es tá p 
há lóza t

feszültsége, V 380 380

6 000
vagy

10 000

6 000 
vagy

10 000
T eljesítm ény, kW  
—  hálózatró l 260 410 630 960
—  nagyfrekven 

ciás 160 250 400 630
Ü zem i frekvencia, 

M Hz 0,44 0,44 0,44 0,44
Anódos feszültség, 

kV 10,5 11,5 11,0 11,5
A generáto r h a tá s 
foka legalább % 74 75 74 74
A ram , A 
— anódos 11,0 30,0 22,5 38,0
—- hálózati 2,7 3,5 8,0 11,0
A g eneráto r tr ió 

d ák  típ u sa GU— 68A GU— 65A G K — 5A G K — 5A
A trió d ák  szám a, 

db 1 1 4 4
H ű tő v íz  fogyasz 

tá s , 1/h 110 170 300 110
Tömege, t 7,5 8,2 24,5 26,1

E
E

3. ábra. A  hegesztési áram függése a frekvenciától és a 
felhevítési időtől

1 — s  felhevítési idd 0,1 я, 2 — a felhevítési idd 0,4 s, 3 — a fel
hevítési idd 1,0 s

cia további növelésének határt szab a tápegység  
m utatóinak romlása, ezért —  figyelem be véve a 
Szovjetunióban elhatárolt, kedvezm ényes frek 
vencia tartom ányt a nagyfrekvenciás hegesztésre 
—  a kis és közepes átmérőjű csövek hegesztésére a 
440 kH z-et fogadták el.

A tápegység P  teljesítm ényének kiválasztását a 
következő összefüggés alapján tehetjük meg:

P = P 0 - 8  - V

a h o l:P 0 a redukált teljesítm ény (kW h/mm/s 
S  =  a cső fa lvastagsága (mm) és 
V = a  hegesztés sebessége (m/min)

A P 0 redukált teljesítm ény értékét alumínium  
ötvözetek hegesztése esetén az 5. táblázat adatai 
mutatják be.

5. táblázat
A lu m in iu  m ötvözetű  csövek  h egesztésén é l 

a red u k ált te ljes ítm én y , P 0 érték ei

A cső külső 
átm érője , 

d 
cm

A hom lok 
részek b e 
m eneti szö 

ge,
fok

R edukált teljesítm ény, P 0 
kWh

mm. m /m in

ferritm aggal mag nélkül

12-ig 3 0,65— 0,7 _
16— 25 3— 5 0,5 — 0,6 1,5*
28— 48 3— 4 0,6 — 0,7
53— 63 4— 4,5 0,65— 0,8 1,8**
70— 83 4,5 0,7 — 0,8 2,0***

114— 127 0— 5,5 0,8 — 1,0 2,2 +
133— 159 5— 5,5 1,0 — 1,1 2,3 + +
168— 220 6— 6,5 1,2 — 1,4 —

* H a d / S > 2 0  ** H a d /S a 4 0 ;  * * * H a d /S > 5 0 ;

+ H a d /S > 6 0 ;  + + H a d / S > 7 0
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E r e d m é n y e k  a  m á s o d l a g o s  s z í n e s f é m  t e r m e l é s  t e r ü l e t é n *
t ' E U M O S U ,  L. — 1* E С I S, I.

(Komán Szocialista K öztársaság)

Á tte k in té s t n yú jta n a k , a  m á so d la g o s s z ín e s fé m 
k oh ásza t, ezen  b e lü l e lsősorban  a  réz és a lu m ín iu m  

fe ld o lg o zá sró l, a  korszerű  fe ld o lg o zá s i e ljá rá so k ró l. 
A  m á so d la g o s g y ű jté s  és o sz tá ly o zá sa , h ogy  m in é l 
kevésbé szen n yeze tt hu lladékból á ll í ts á k  elő a z  önté- 
sz e t i  ö tvözeteket, a z a la k íth a tó  ö tvözeteket, ső t ú ja b b a n  
k ö zve tlen ü l a f  é lg y á r tm á n y o k a t.

Az energia- és nyersanyag készletek korlátozott 
sága és a korszerű tudományos-műszaki fejlődés 
lehetővé teszi a másodlagos nyersanyagforrások 
legkülönbözőbb féleségeinek intenzív felhaszná 
lását, ami révén a színesfémek előállítása mind 
jobban bővül. Mindez jelentős változást eredménye
ze tt a másodlagos nyersanyagok szerkezetében, 
a színesfémek gyártásában és a színesfém félgyárt 
mányok előállítása terén is. A másodlagos nyers
anyagforrásokból származó színesfémek gyártása 
révén elégíthető ki jelenleg a világ alumínium, 
cink és ón szükségletének kb. 20%-a, a réz 35%-a, 
az ólom 40% -a és az ezüst m integy 50%-a. A 
KGST országokban, így az RSzK-ban is a másod 
lagos nyersanyagból előállított színesfémek a te l 
jes termelés m integy 30— 35% -át adják. E gyes 
országokban azonban ílymódon állítják elő néhány 
fém 50%-át.

A színesfémek nyersanyagbázis-szerkezetében 
bekövetkezett változás technológiai és szervezési 
megoldásokat igényel a másodlagos nyersanyag 
feldolgozásánál, hogy abból fémek, ötvözetek, a 
primer fémekhez közeli minőségben legyenek elő 
állíthatok. Ilyen körülmények között felmerül 
annak szükségessége, hogy növekedjék a másod 
lagos nyersanyag aránya az alakítható ötvözetek  
előállításában és növekedjék az öntészeti másod 
lagos ötvözetek aránya a félgyártmányoknál 
(csövek és rudak), valam int a nagy tuskónál (kép
lékeny alakításra) közvetlenül a másodlagos ko 
hászati üzemekben.
Figyelem be kell venni annak ésszerűségét is, hogy 
az olvadt fém nagy távolságra való átszállítása 
mennyire rentábilis annak érdekében, hogy a 
gépgyártó üzem eket, illetve ezek öntödéit nyers
anyaggal lássuk el.

A másodlagos nyersanyagból előállított ötvö 
zetek és félgyártm ányok minőségének javítása, 
valam int az ilyen nyersanyagok hatékony felhasz 
nálása a jelenlegi fázisban népgazdasági szintű 
feladatot jelentenek. A szakemberek munkájának 
pedig az alábbi főbb irányokban kell folynia:

—  a hulladékok kezdeti raktározásának és táro 
lásának biztosítása és ezek minőségek szerinti 
szállítása,

—  a másodlagos nyersanyag feldolgozási techno 
lógiájában új vagy korszerűsített eljárások be 
vezetése,

* A KGST Anyagi-Műszaki Ellátási Bizottság 1982 
áprilisában Moszkvában megrendezett szakértői 
értekezletén elhangzott előadás. (  A S z e r k .)

DK: 669.3.054.8, 669.71.054.8

—  a folyékony olvadékok feldolgozására vonat 
kozó intézkedések meghozatala és bevezetése,

—  a másodlagos színesfémekből készült áruter 
mékek nomenklatúrájának bővítése és opti 
málissá tétele.

Célszerű megemlíteni, hogy a KGST országokban 
az elm últ 20— 30 év során nagy eredmények szü 
lettek a másodlagos fémkohászat területén. A 
másodlagos nyersanyagok ésszerű feldolgozásának 
tendenciája a Román Szocialista Köztársaság 
szakembereit arra késztette, hogy foglalkozzanak 
a másodlagos nyersanyag minőségének javításá 
val, kezdve annak keletkezési helyétől, a tároláson, 
szállításon át a nagyhatékonyságú első fázisú fel 
dolgozásuk bevezetéséig, ami által biztosítható a 
másodlagos nyersanyag homogenitása és jobb 
minősége. Jelenleg a feldolgozás első fázisaként 
különféle technológiai folyam atokat és berendezé
seket használnak annak függvényében, hogy m i
lyen a n versanyg fajtája és mennyire rentábili
sak e folyam atok a fém kohászati feldolgozás 
szempontjából jóminőségű nyersanyag előállítás 
céljára. Az első feldolgozási fázis folyam atai a 
legfontosabbak a rentábilitást illetően és főként 
az osztályozási folyamatokon alapulnak, amelyek 
biztosítják a másodlagos nyersanyagban a hasznos 
fém feldúsítását. A korszerű üzemekben a hagyo 
mányos osztályozási módszereket kezdik új, nagy 
hatékonyságú folyam atokkal felváltani. íg y  pl.a 
a másodlagos aluminium kohászatában széles kör
ben alkalmazzák a vastartalm ú hulladékok m e
chanikai feldolgozását Schredder-típusú berende
zésben, ahol a törés és mágneses elválasztás tör 
ténik, majd ezt követi a nehéz szuszpenziós elvá 
lasztás megfelelő ötvözetcsoportokra. A nehéz 
szuszpenziós osztályozást eredményesen alkal
mazzák az akkumulátor hulladék feldolgozásánál 
is. Az alumínium és rézforgács feldolgozására ered 
ményesen alkalmazzák az oxidációmentes zsír
talanító berendezést és szárítót, ami után m ág
neses elválasztást alkalmaznak. Kísérletek foly 
nak, hogy új mágneses osztályozási módszereket 
vezessenek be a réz és alumínium forgácsok cso
portok szerinti szétválasztására, amely némelyik  
komponens mágneses tulajdonságain alapul.

Az első feldolgozási fázis korszerű módszereinek 
bevezetése növeli a fémfelhasználás hatékonyságát, 
m ivel lehetőséget ad jelentős mértékben javítani 
a nyersanyg minőségét és ezzel együtt ésszerűbben 
felhasználni a másodlagos nyersanyag értékes 
komponenseit, valam int nagymértékben növeli az 
össz-fém kihozatalt. N agy mennyiségű színesfém  
van az oxidált hulladékokban (salakok, hamuk). 
Ezekből a hulladékokból a tűzi kohászati úton  
való hasznos fémkinyerés manapság nem biztosít 
elég nagy fómkihozatalt. Az ilyen oxidált réz- és 
ólomhulladékokból a fémkihozatal növelésére sok 
országban e hulladékok mechanikai dúsítására
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szolgáló berendezéseket használnak. D e a mecha
nikai osztályozás csak részbeni megoldása a kérdés
nek. Csak a hidrometallurgiai folyam atok beve 
zetése biztosíthatja az összes hasznos komponens 
kinyerését és a fém k ihozatal növelését. Jelenleg 
kirajzolódnak a perspektivikus technológiai fo 
lyam atok ipari felhasználásának lehetőségei is, 
közöttük pl. a kriogén eljárásoké, amelyek a hulla 
dékok első feldolgozási fázisában juthatnak sze 
rephez: gépkocsironcsok, háztartási gépek, m oto 
rok, áramvezetők stb. szétszedésénél. Más komplex 
hulladékok, m int pl. az ónozott lemez,bimetallok, 
radiátor hulladékok stb. feldolgozása jelenleg ké 
miai vagy elektrokémiai fém elválasztási módsze
rekkel történik, kioldva ezekből egyes fém eket. 
A fentebb elm ondottakból azt a következtetést 
vonhatjuk le, hogy az utóbbi években megjelent 
minőségi ugrás a másodlagos színesfémkohászat
ban annak következtében volt lehetséges, hogy lé 
nyegesen javult a másodlagos nyersanyagok minő
sége a kohászati feldolgozásban.

Energetikai és kem ence konstrukciós kérdések

A fűtőanyag és az elektromos energia árának 
növekedése a világpiacon meghatározta, hogy 
mely irányban kell az erőfeszítéseket fokozni a 
másodlagos színesfém kohászatban: nagy term elé 
kenységű, intenzív olvasztási folyam atok beve- 
vezetésére és a hő- és villamosenergia felhasználási 
hatásfok növelésére.

Az utóbbi években számos új kem encetípus je 
lent meg az alumínium és rézhulladékok olvasz 
tására, közöttük néhány kom binált típus: olvasz 
tásra és konverterezésre. Ezek m ellett a hagyom á
nyos kemencéket is korszerűsítették. Jelentősen  
bővült az ötvözetek előállítására és olvasztására a 
villamos kemencék felhasználása, amelyeknél a 
villamosenergia felhasználási hatásfoka m egnőtt 
(egyes kemencetípusoknál 90%-ra). Jelenleg a szét 
válogatott rézhuiladékokat azok vegyi összetéte 
létől függően és az előállítandó ötvözetre tekin 
te tte l egy- vagy többcsatornás indukciós kemencék 
ben, egy- vagy háromfázisú kemencékben, tégely- 
kemecékben, nagy- vagy középfrekvenciás kemen 
cékben olvasztják át. A felsorolt kemencék nagy 
fém kihozatalt biztosítanak, a fém veszteség 0,6—  
2 %-os szinten mozog a rézötvözetek előállításánál 
és 3% az alumínium ötvözeteknél. Az indukciós 
tégelykem encéket mindinkább alkalmazzák, mint 
az alumínium forgács és fólia olvasztás optimális 
berendezését. Ezek a kemecék —  eltekintve a 
nagy felszereltségi költségtől —  bár nagy v illa 
mosenergia fogyasztók, mégis a legjobb megol
dást adják az alumíniumtartalmú fémes hulladé
kok olvasztásánál, ha ezek vasat nem tartalm az
nak. Oxidált rézhulladékok feldolgozásánál, ha 
ezekből komplex módon nyers bronzot akarunk 
előállítani, néhány fémre nézve a fémkihozatal 
meglehetősen alacsony. íg y  pl. ónra, ólomra és 
cinkre a kihozatal kicsi marad. Aknás kemencé
ben, helyesen vezetett olvasztás során a nyers 
bronzba több mint 97% réz, 65— 70% ón, 60—  
65%  ólom és csupán 12— 15% cink megy át, a 
nyersanyagban levő koncentrációjukra vonat 

koztatva a fenti százalékokat. Több országban a 
figyelem  mostanában arra irányult, hogy az aknás 
kemencében történő olvasztás folyam atát jav ít 
sák és intenzifikálják előm elegített levegő vagy 
oxigénnel dúsított fúvólég alkalmazásával. E zt el 
sősorban azon aknás- és lángkemencéknál alkal
mazzák , am elyeket oxidált rézhulladékok átolvasz- 
tására használnak. Bár a salakok feldolgozására 
az aknás kemencében való olvasztás a legelterjed
tebb ma is, már megjelennek új technológiai eljá 
rások is, m in t:

—  konvertersalakok villam os kemencében való  
olvasztása, ami lehetővé teszi a rézkihozatal
97,5— 98%-ra növelését, az ón kihozatal 89%- 
ra javulását, és a cink elgőzölögtetését 90—  
94%-ban,

—  elektrotermikus folyam at, amely lehetővé 
teszi az ónkihozatalt 15— 20%-ra, a rézét 5,5 %- 
ra növelni, a cink elgőzölögtetését pedig 20—  
25%-ra.

Lángkem encés olvasztás

A lángkemencés olvasztás intenzifikálható, ha 
oxigén-gáz fűtőkeveréket használunk. Ha példá 
ul a fűtőanyag elégetésére 25— 30% oxigénnel 
dúsított levegőt használunk, a kemence te ljesít 
ménye 5— 10%-kal nő, ha pedig csak oxigént hasz 
nálunk, akkor a teljesítm ény 1,25— 1,3-szeresre 
növekszik.

A másodlagos alumínium kohászatban a korszerű 
olvasztási folyam atokat és a létező berendezése
ket úgy kell tekinteni, hogy azok jelentős mérték 
ben szennyezik a nyersanyagot és könnyű a nyers 
anyag oxidálása. E m iatt e területen számos kü 
lönböző kem encetípus és technológia alakult ki. 
Jelenleg legelterjedtebbek a forgó dobkemencék és 
a lángkemencék. A forgó kemencék, bár ezeket a 
szakemberek a számos üzem eltetési előny m iatt 
kedvelik, igen komoly hátrányokkal is rendelkez
nek, mint pl. a fém jelentős oxidációja, növekvő só 
felhasználás (30%-ig), ami környezetszennyezést 
okoz mind a salakkal, mind az eltávozó gázokkal 
(10— 15 t átolvasztott alumíniumra 400— 700 kg 
só párolog el). Néhány konstrukciós változtatást
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2. ábra . L án g k em en ce  a  betét részére  k ia la k íto tt , , zsebbel” , 
betét eló m eleg ítővel

végeztek a lángkemencén (1. ábra), m int pl. a 
nyersanyag betáplálás a füstgáz vezetéken át —  
az eltávozó gázok hőjének hasznosítása érdekében- 
az elegy előmelegítésénél. A fentebb elm ondotta 
kat figyelem be véve a tervezők kidolgoztak egy 
kombinált aknás-lángkemencét, am ely a legalkal
masabb a szennyezett és „nem m éretes” hulladé
kok átolvasztására. A két em lített kemencetípus 
néhány üzem eltetési paraméterét összehasonlítva 
láthatóvá válik az aknás-lángkemence előnye, 
melynél a teljesítm ény 1,6— 1,9 t/h-ról 2,6— 4,6 
t/h-ra megnövekedett, a fűtőanyag felhasználás 
93— 107 kg/t fémről 73 kg/t-ra csökkent és a salak 
fém tartalma 1,65%-ról 1,05%-ra mérséklődött. 
Az olvasztás során az oxidálódás mértékének 
csökkentése szükségessé vált, és ez mind a forgó
kemencéknél, mind a lángkemencéknél ahhoz v e 
zetett, hogy kialakítsanak egy betét behelyezési 
„zsebet” , am ely az olvadék cirkulációját bizto 
sítja. E zt a lángkemencéknél a 2. ábra m utatja be, 
a forgókemencéknél a megfelelő kialakítást pedig 
a 3. ábra szem lélteti. Annak következtében, hogy 
lehetővé vált a hulladékok közvetlenül az o lva 
dékba való betáplálása a buktatható kemencék 
ben, az oxidáció révén fellépő veszteségek a közvet 
lenül a lánggal érintkező kemencékhez képest 
8,5%-ról 4,2%-ra csökkentek. Az ilyen „zsebbel” , 
előkamrával ellátott lángkemencéknél oxigénes 
égőt használva a teljesítm ényt m integy 30%-kal 
lehetett növelni, és ugyanakkor a fém veszteség  
1,5%-ra csökkent. A vákuumban történő olvasztás 
is bem utatta a maga hatását néhány hulladék- 
fajta, pl ságraréz, feldolgozásánál.

A plazm atechnika alkalm azása

Az utóbbi időkben mind nagyobb figyelm et 
fordítanak a kishőmcrsékletű plazma felhaszná 
lására a kohászati folyamatokban, beleértve a 
hulladékok kohászati feldolgozását is. Intenzív  
kutatás folyik az olvadék plazmasugárral való fel 
dolgozására, amely a költséges argon h elyett az 
olcsóbb nitrogént alkalmazza. A kishőmérsékletű 
plazm a felhasználása a másodlagos alumínium  
kohászatban kiváló mechanikai tulajdonságokkal 
rendelkező ötvözetek előállítását teszi lehetővé, 
ami által ötvözetek olvasztásánál a primer kohó 
fém másodlagos fémmel helyettesíthető és jó 
fizikai-m echanikai tulajdonságokkal rendelkező 
ötvözetek állíthatók így elő.

ívkem encék alkalm azása

Különleges rézötvözetek: Cu— Cr; Cu— Ni;
Cu— Al, illetve Fe— Ni ötvözetek hulladékainak 
olvasztására láng-ívkem encéket és indukciós 
kemencéket (tégelykemencék) használnak, ame
lyek nemcsak a veszteségek csökkentését b iztosít 
ják, hanem az ötvözetek minőségét is stabilizál
ják. Intenzíven foglalkoznak új folyamatok k i
dolgozásával a raffinálás és a szennyezők eltávolí 
tása érdekében mind a réz, mind az alumínium  
ötvözeteknél. A raffinálási folyamatoknál a tech 
nológia módosítása a klasszikus konverterek szer
kezeti változtatását eredményezte. Jelenleg igen 
perspektivikusnak ítélik mind a réz, mind az alu 
mínium kohászatában —  másodlagos nyersanyag 
feldolgozása esetén —  a forgó konverter alkalm a
zását (4. ábra), valam int a függőleges befúvású 
konvertert, m indkettőt oxigénnel dúsított fúvólég 
gel.

Ismeretes, hogy a másodlagos alumínium alapú 
ötvözetekből készült alkatrészek és félgyártm á
nyok egyenlőre még nem konkurrencia-képesek a 
kohófémből készült alkatrészekkel. íg y  a másod
lagos alumínium alapú, szilícium tartalm ú ötvö 
zetből öntött félgyártmányok a következő m e
chanikai tulajdonságokkal rendelkeznek: a = 26 
kg/m m 2; H B =  90, de ő =  1 %, ugyanakkor a pri
mer, kohófémből készült ötvözeteknél a ő =  40— 
42 kg/m m 2.

4. á b ra . F o rg ó  kon verter  — a  n em  tis z t íto tt , d u rv a  réz  
r a f f in á lá s á r a  szo lg á ló  k everőritdda l
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A  szen n yezőtarta lom  csök k en tési leh etőségei

Л mechanikai tulajdonságokban mutatkozó 
nagy különbség meghatározta a kutatások irá
nyát: a másodlagos ötvözetek tulajdonságainak  
javítására. A kutatások m egm utatták, hogy ki 
kell dolgozni egyrészt a káros szennyezőtartalom  
csökkentésének módjait, másrészt semlegesíteni 
kell ezek káros, vagy negatív hatását. A szennye 
zők eltávolítására jelenleg kü lönféle raffinálási 
folyam atokat használnak, így pl. az olvadék ol 
vadt sókkal (folyósítószerekkel) való kezelését, 
kerámia szűrőn való szűrést, vákuum  raffinálást, 
szintetikus salakokkal való tisztítást, ultrahangos 
raffinálást, tisztítást elektromágneses térben és 
gázátfúvásos olvadék kezelést. Korszerű olvasz 
tási és raffinálási folyamatok alkalmazása a jól 
előkészített nyersanyag feldolgozásánál m egte 
rem ti a fém  minőségjavításának előfeltételeit, 
íg y  pl az inertgázos kezelés révén a hidrogéntar
talom  0,2 cm 3/100 g A1 alá csökken, az A120 3 tar 
talom  pedig 30— 50% -kal mérséklődik, ami a 
szakítószilárdság 10— 16%-os, a folyás 30— 50 %- 
os javulását eredményezi.

Mindezek a megoldások lehetőséget adnak az 
elsődleges kohófém helyettesítésére másodlagos 
fémmel azon nyersanyag szerkezetekben, amelyek 
öntészeti ötvözetek előállítására szolgálnak, va 
lam int a másodlagos fém arányának növelésére 
olyan nyersanyag szerkezetekben, am elyeket ala 
kítható ötvözetek gyártására használnak fel. A  
másodlagos réz kohászatában eredményesen hasz 
nálják a korszerű technológiákat a szennyezett 
rézhulladékok feldolgozására is. ílym ódon a kom 
binált kemencében való feldolgozás, ahol az oxi
dációs-redukciós folym atok és az ötvözési folya 
matok ellenáramú módszerrel folynak le, nemcsak 
a fém veszteség csökkentését és a fűtőanyag fel- 
használás mérséklését teszi lehetővé, hanem m i
nőségi olvadék előállítását is.

A rézsalakok olvasztásának és konverterezésé- 
nek egy berendezésben (5. ábra)  való m egvalósí
tása a másodlagos kohászatban komoly előrelé
pést jelent. A közelmúltben számos technológiai 
folyam atot dolgoztak ki a másodlagos nyersanyag 
ból történő közvetlen félgyártmány és végtermék  
előállítására.

Az alumínium és ötvözetek granulálása, ennek 
tanulmányozása és ipari bevezetése a porkohá
szati technológiák sajátos módszereinek alkalm a
zásával perspektivikus iránynak tűnik  néhány 
félgyártmány-féleség előállítására.

A másodlagos színesfém feldolgozó üzemek vég 
termékeinek választéka jelenleg főként azért kor
látozott, mert csak tuskóalakú öntészeti ötvöze 
teket gyártanak, amelyek az öntödékben átolvasz- 
tásra kerülnek, ritkábban további alakítással 
megmunkálható tuskókat állítanak elő (hengerlés, 
sajtolás), szinte egyáltalán nem irányozzák elő 
néhány félgyártm ány közvetlen előállítását. N é 
hány országban nagyobb választékot gyártanak 
porkohászati úton, felhasználva másodlagos alu 
míniumot. Az ilyen termékek előállítására az ol 
vadt fém porlasztását használják.

5. ábra. Forgó konvektor 
1 — betáplálás, 2 — gáz, 3 — injektor (befüváe)

Aluminium por vagy alumínium paszta egyszerű 
módszerekkel is előállítható (alumínium fólia vagy 
forgács száraz vagy nedves őrlésével). Ismeretes, 
hogy Japánban léteznek ipari berendezések b i
zonyos félgyártmányok előállítására, amelyek 
alumínium forgács vagy fóliahulladék közvetlen 
összesajtolásával működnek. Ilyen módszerrel 
építőipari anyagokat lehet előállítani, am elyeket 
a szokványos felhasználási területen alkalmaznak.

A másodlagos színesfémkohászat mai szintjét 
elemezve, valam int a technológiai folyam atok  
további fejlődési tendenciáit vizsgálva a legész- 
szerűbb fémfelhasználás érdekében (amely a m á
sodlagos nyersanyagban található), leszögezhetjük, 
hogy ezek az irányok főként a másodlagos nyers
anyag (hulladék) minőség javítására mutatnak, 
kezdve a képződés helyénél, a raktározással és 
szállítással folytatva, az elsődleges feldolgozási 
fázis technológiájának korszerűsítésével, (hulla 
dék előkészítés) a nyert termékek minőségének 
javításával bezárólag, amit a másodlagos színes 
fémkohászat területén a tudományos eredmények 
felhasználása jelent: az olvasztás, raffinálás és öt- 
vözés korszerűsítését, végül olyan félgyártmányok  
előállítását célúi tűzve, am elyek minőségükben 
összehasonlíthatók a primer nyersanyagból elő 
á llíto tt félgyártm ányokkal.

Objektív körülmények határozzák meg a tudo 
mányos kutatások irányát, valam int a mérnök
technológusok tevékenységét néhány ötvözet elő 
állítására egyes vagy kombinált technológiai mód 
szerekkel, am ely egy és ugyanazon berendezésben 
valósíthatók meg.

Hozzá kell még fűznünk ehhez, hogy a felsorolt 
zések nagy term elékenységet biztosítanak, továbbá 
a fém kihozatal magas fokát, a környezetvédelm et, 
lehetőséget adnak zárt technológiai folyam at al
kalmazására kis energia és fűtőanyag felhasználás 
m ellett. ílym ódon a másodlagos nyersanyag egyet 
len ésszerű feldolgozási iránya (kizárva a saját 
visszaforgatott hulladékok esetén) az, hogy ezeket 
a másodlagos nyersanyag feldolgozására szakoso 
dott vállalatoknál vagy üzemrészekben dolgozzuk 
fel. Csak ilyen körülmények között biztosítható a 
másodlagos nyersanyagban tartalm azott fémek 
teljes kinyerése, minőségi ötvözetek és félgyárt 
mányok közvetlen előállítása, jelentős gazdasági 
eredménnyel. Ennek során a másodlagos színes 
fémek helyettesítik  a primer fém eket és em ellett 
energiát is megtakarítunk.
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Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
M élypont az U SA  ezü st fogyasztásáb an

Az USA E zü stin téze tének  közlése szerin t 1984-ben 
az ország 3570 to n n ás ezüstfelhasználása 1963 ó ta  a leg 
alacsonyabb. U gyanezen in téze t közlése szerin t a  világ 
1984. évi hulladék  ezüst feldolgozása (2550 t) 24% -kal 
m a ra d t el az 1983. évi m ennyiségtől. (H .W .)

Frankfurter Zeitung, Blick durch die W irtschaft, 1985. március 29.

Ó r iáskohó a S zovjetu n iób an

A Bratazk-i a lum ínium kohó kb. négyszer nagyobb, 
m in t a  legnagyobb ny u g ati kohó. K ap ac itása  800 et—  
—  1 M t. E n erg iá t az A ngara folyón lé te s íte tt 740 mió 
E b i  költségű évi 23 000 kW h k ap acitású  h ata lm as vízi- 
erőm űtől kapja. A te rm elt áram  v á rh a tó  költsége 
0,055 R b l/kW h. E zá lta l óriási árelőnyhöz ju t  még a 
legolcsóbb költségű nyugati kohóval Alcan, Quebec 
szem ben is. L étszám a 16 00 0  fő  körüli, m e ly b ő l  9000 
vesz rész t a  term elésben. (H .W .)

Metal Bulletin Monthly, 1985. febr. __

K oh óa lu n iín iu n i term elő i k a p ac itá sok  a lak u lása

A N em zetközi K ohóalum ínium  Szövetség ad a ta i 
szerin t a világ kohóalum ínium  term elői kapacitása i 
a lább iak  szerin t a lak u ln a k :

(Adatok ezer t-ban)

Kontinens
1984. 

dec.31.
1985. 

dec.31.
1980 

dec.31.
1987. 

dec.31.

Afrika «29 «29' «29 «29
Észak-Amerika 5870 5918 «033 «148
Latin-Am erika 1130 127 С» 1508 1597
Dél-Ázsia 799 7 5 С» 750 756
Ivelet-Ázsia 1027 1027 1027 1136
Európa 3588 3634 3(50 6 3(590
Óceánia 1088 1127 1127 1277

összesen: 14137 14307 1468« 15348
Növekedés %-ban 
(előző évekhez képest) +  1,03 +  2,22 +  4,5

A tá b láz a t ad a ta i a lap ján  a  világ kohóalum ínium  k a p a 
c itás növekedése 1987-re az 1984. évvégi állapothoz 
kéjiest 8 ,6% -kal bővül, évi á tlagosan  2 ,8% -kal em el
kedve. (H .W .)

Matal Bullatin, 1985. február 20.

Alumínium bollozattul fedett sportcsarnok Ajkán

35— 40 millió fo rin t értékű  beruházás kere tében  nem 
zetközi m érkőzések lebonyolítására alkalm as sport- 
csarnokot a v a tta k  1985. m árcius 23-án A jkán. Az ALU- 
SE n y ú jto ttív ű  alum ín ium  b o lto za tta l fed e tt ú j lé te 
s ítm ény t, am ely az alum ínium  építészeti fe lhasználá 
sának  x'ijabb m agyar b izonyítéka az A lu te rv -F K I te r 
vezte. (H .W .)

Magyar Bádió Hírei, 1985. március 23.

Jugoszlávia fokozza alumínium termeléséi és exportját

A Sibenik-i B oris K idric  üzem  1984-ben tö b b  m in t 
5% -kal h a lad ta  tú l előző évi term elését. Az üzem  1984. 
első három  negyedévében 35 k t  elsődleges fém et és 16 k t 
alum ínium  fé lg y ártm án y t ex p o rtá lt 96 M USD értékben. 
U gyancsak  1984. első három negyed évében az üzem  
összes bevétele 92% -kal h a lad ta  m eg az előző év hasonló 
isdőszakának ad a ta it. (H .W .)

VWD Nachrichten, 1984. december 4.

A bauxit és tim fö ld  ten geri szá llítá sok  a lak u lása  1 9 7 0 — 1982. időszak ban

K ontinens 1970 1975 1970 1977 1978 1979 1980 1981 1982

Összesen

Szállító  térség: 
Földközi Tengeri

39,7 41,2 42,0 46,4 45,6 45,6 48,3 44,7 38,0

országok 2,5 2,3 2,3 2,4 2,0 2,1 2,5 2,0 1,9
Ázsia
É szak  és Dél 
A m erika

2,5t 2,1 2,0 2,2 2,1 2,3 2,!) 2,5 1,9

Ja m a ik a 10,7 8,5 9,0 9,5 9,9 9,7 9,5 8,0 5,7
E gyéb 10,4 7,5 6,3 7,3 7,6 7,0 8,6 8,7 7,9
A frika 2,0 8,7 10,1 11,8 11,9 H ,4 12,1 12,1 11,6
A usztrá lia 5,5 11,8 11,8 12,7 11,7 12,2 13,2 10,5 8,9
E gyéb
Á tvevő térség :

0,1 0,4 0,5 0,5 0,3 0,4 0,2 0,3 0,2

E u ró p a 7,5 15,1 16,1 i g .ö’ 15,2 15,9 16,3 16,3 14,7
Ja p á n 4,0 5,2 4,9 6,3 5,5 5,4 6,4 5,0 3,6
É szak-A m erika 20,6 18,5 18,5 21,0 21,7 21,3 23,2 21,0 17,9
E gyéb 1,6 2,4 2,4 2,6 3,1 3,0 2,3 1,9 1,8

372 Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZAT 118. évfolyam, 8. szám



С О Д Е Р Ж А Н И Е TJ C O N T E N T S

Такачнэ, Д . Ж .—Роботка, Ф .: Э кспрессанализ 
качества отливок из чугуна с шаровидным 
графитом в массовом производстве.................. .С 169

Метод и оборудование для исследования с по 
мощью ультразвука. Результаты  исследований 
некоторых отливок из чугуна с шаровидным 
графитом при применении ультразвука. З а 
висимости между скоростью распространения 
ультразвука, количеством графита переходной 
формы и прочностью чугуна на разрыв.

-whi< IУ. 1-j Ii в  .1о1ш Е

Ершов, М .— Тот, Л .:  Оптимизация процессов 
работы котковых смесителей................................С 172

Необходимая мощность смесителей формовоч
ных смесей и прочность формовочной смеси на 
сж атие в зависимости от содерж ания бентони 
та и воды. Комкосодержание формовочных 
смесей и результаты  измерения газопроницае 
мости и плотности образцов, изготовленных 
из комков различны х размеров. Преимущества 
дисковых смесителей перед котковыми.

4ÍO 'Л  ,V''• \

Бако, К.— Бенёвски, М.— Гонди, И.: Освежива- 
ние формовочных смесей с помощью бентони
товых суспензий на чугунолитейном заводе 
в. г. Ш опрон..............................................( . . J J . . Ü . C  176

Преодоление технологических недостатковпри 
формовке от гетерогенного качества отдельных 
партий бентонита с помощью В А РИ -А КТИ ВА - 
ЦИЮ -нного типа подготовки и дозировки бен 
тонитовой суспензии. Пригодность описанного 
метода и показанной системы к практическому 
применению подтверж дается расчётами и ре- 
рультатами опытов.

lllHI - » i l l ;» i T ill  b ill T

Рейтер, К.: Очистка газов, выделяю щ ихся при 
формовке и изготовлении стреж н ей .................. С 178

Газовые выделения при формовке и изготовле 
нии стерж ней, а такж е из формы при заливке. 
Методы и оборудование биологической очистки 
газов. Х имическая очистка при процессах Cold- 
box и SO,. Данные, необходимые для расчета 
заводской стоимости очистки газов.

(M r s .)  Takács-Dobó, Z s.— Robotka, F .:  T he quick  
q ualifica tion  of SG iron castings produced in  big 
series ...................................................................... P  169

The m ethod and  th e  accessory for ultrasonic 
testing . The resu lts of the  u ltrasonic testing  of 
som e SG iron castings. The connection of the  
velocity  of p ropagation  of ultrasonic sound to 
q u a n tity  o f verm icular quasi-flake g rap h ite  and  
to  tensile streng th .

m M ..1 ,M-YY . ,¥ .  v » v > \

Jersov, M . J . — Tóth, L .: T he op tim ation  o f th e  ope 
ration s of edge ru n n e rs............................................... P 172

The power dem and of sand m ixing and  th e  com 
pressive s tren g th  of m ix tures p lo tted  against b en 
to n ite  and  w ater con ten t. The clod co n ten t of the 
m ix tu re and  th e  gas perm eability  and  the volum e 
density  of te s t pieces produced from  differen t 
clod fractions. The advan tages of th e  disc m ixer 
over th e  edge runner.

Bakó, K .— Benyovszky, M .— Oondi, I .:  The prepara 
t ion  o f the recovery w ith  b en ton ite  su spension  in  
the Sopron Iron  F o u n d ry ........................................... P  176

The m oulding d isadvan tages caused by  the  b en 
ton ite  freights of uneven q uality  can  be avoided 
by  p u ttin g  in to  service of the p rep ara tin g  and  
charging equ ipm en t for ben ton ite  suspension 
ty p e V A R I-A K T IV ACIO. The su itab ility  of the 
p resented  system  is justified  by calculations and  
experim ents.

Reither, K .:  T he p urifica tion  o f gases com in g  into  
being at m ould  and co r e -m a k in g ............................. P  178

The gaseous im purities orig inating  from  mould 
and  core-m aking and  during  pouring. M ethod 
and  equ ipm ent for biological gas purification. 
Chem ical gas purifica tion  su itab le  to  Cold-Box - 
and  S 0 2-process. The d a ta , w hich can  be taken  
in to  accoun t a t  th e  determ in a tio n  of the  runn ing  
costs of gas purification.



INHALT

( F r a u )  T a k á c s -D o b ó ,  Z s . — R o b o tk a ,  F . :  D ie  sch n elle  
Q ualifiz ierung der in  großer Serie hergestellter  
S p h ärogu ß stü ck e...........................................................S 169

Die M ethode und  das G erät der U ltraseh a llp rü 
fung. Die E rgebnisse der U ltraschallp rüfung  
einiger Sphärogußstücke. Z usam m enhang zwi
schen A usbreitungsgeschw indigkeit des U ltra 
schalles, Menge des V erm iku largraph its und Z ug 
festigkeit.

J e r s o v ,  M .  J . — T ó th , L . :  D as O ptim ieren der A rbeits 
vorgän ge des R o llen in iseh ers .................................. S 172

L eistungsaufw and des Sandm ischens und D ru ck 
festigkeit der M ischung als F u n k tio n  des B ento 
n it-, bzw. W assergehaltes. K nollengehalt der Mi
schung und G asdurchlässigkeit und V olum dichte 
der P rü fkörper, die aus verschiedenen K nollen 
frak tionen  hergestellt w orden sind. Die Vorteile 
des Sheibenm ischers dem  R ollenm ischer gegen 
über.

B a k ó ,  К . — B e n y o v s z k i ,  M . — G o n d i,  I . :  D ie  V orberei
tun g des W iederau fbrere itens m it B en ton itsu sp en 
s ion  in  der Soproner E isen g e iß ere i......................... S 175

Die technologischen N achteile bei der F o rm h er 
stellung, die sich aus den  verschiedenen B en to n it 
lieferungen ungleichm äßiger Q u alitä t sich erge 
ben, können durch  Inbetriebnahm e der B entonit- 
A ufbereitungs-V bzw. D osierungseinrichtung 
V A R I-A K TIV Á C IO  verm ieden w erden. Die 
B rau ch b ark eit des zur Schau gestellten System s 
w ird durch B erechnungen und Versuche bew ie 
sen.

R e i th e r ,  K . : D ie R ein igu n g  der bei der F orm - und  
K ern herstellun g  en tsteh en d en  G ase .......................S 178

Die bei der Form - und K ernherste llung  und beim 
Gießen aus der F o rm  en tstehenden  gasförmigen 
V erunreinigungen. M ethode und E in rich tungen  
der biologischen G asreinigung. D ie beim  Cold- 
Box-, bzw. S 0 2-V erfahren anw endbare chem i
sche Gasreinigung. Die A ngaben, die bei der B e 
stim m ung der B etriebskosten  der G asreinigung 
in  A nschlag geb rach t w erden können.



A Z O R S Z Á G O S  M A G Y A R  BÁNYÁSZATI ÉS K O H Á SZA TI EGYESÜLET ц
BUDAPEST, 1 9 8 5 . SZEPTEMBER H Ó  H



b r r y r s z r t i  é s  h o h r s z r t i  l a p o k
Az O rszágos M agyar Bányászati 
é s  Kohászati Egyesület

KOHÁSZÁT
a  M ű szak i é s  T e rm é s z e ttu d o m á n y i E g y esü le tek

S z ö v e ts é g e  t a g j á n a k  la p ja

S z e rk e sz tő sé g

ALAPÍTOTTA: PÉCH ANTAL 1868-B A N
B u d a p e s t  VI., A n k er köz 1. 1. 105. 1061 

T e le fo n : 427-386

T A R T A L O M
D R . V O IT H  M Á RTO N —

D R . D E R N E I LÁSZLÓ—
ZU PK Ó  ISTV Á N —
D R . H E R E N D I REZSŐ—
H E R E N D I CSABA: Hengerléstechnológiai paraméterek meghatározása és hengerlési program ké 

szítése szám ítógéppel ....................................................................................................  373
M űszaki és gazdasági h írek  ........................................................................................  381, 394

N Y ÍR F A  JÓ Z S E F : F erro v an ád iu m  alum ino term ikus előállításának üzem i ta p a sz ta la ta i....................  382
1985. évi nívódíj p á ly áza ti felhívás ............................................................................... 388

D R . H O R V Á T H  Z O L T Á N : A selm eei A kadém ia és W olfgang A m adeus M o z a r t ....................................................  389
D R . PÁ SZTO R  G E D E O N : K onverte racélgyártás vezérlése k inetikai-d inam ikai szim ulációval a  D unai

V asm ű konverte rüzem ében ........................................................................................... 391
S zabványosítási h írek  ........................................................................................................... 392
A K ohóm érnöki K a r  h íre i......................................................................................................  393
E gyesü leti h í r e k ........................................................................................................................  395

FÉM K O H Á SZA T

SZAKÁL P Á L : A lum ínium kohászat a  kezdetek tő l a  m ásodik v ilá g h á b o rú ig .................................... 396
P á ly áza ti felhívás .................................................................................................................... 401

D R . FÁ Y  LÁSZLÓ: T im földgyári fo lyam atok  feedforw ard irán y ítá sa  technológiai ad a tb a n k  seg ít 
ségével .................................................................................................................................  402

É rte s íté s ........................................................................................................................................  409
D R . K ISS  E R V IN : Innovációs k u ta tá so k  szerepe az alum ínium  technológiák fejlesztésében ................. 410

F ém kohászati m űszaki és gazdasági h írek  ........................................................... 413, 415
Szakosztályi h í r e k .................................................................................................................... 414

Ö N T Ö D E

X I. m agyar ö n tő n a p o k ........................................................................................................... 193
SOLTÉSZ IST V Á N : _ A hazai ö n tv én y g y ártás  jelene, jövője és fe la d a ta i....................................................... 200
D R . JA R O SLA V  P O L Á K : A folyékony vas kezelése au to k láv b an  ....................................................  206

H elyre igazítás ........................................................................................................................... 210
A  Csepel M űvek Vas- és A célöntődé a  m oszkvai jubileum i k iá llítá so n ................... 211
Szakosztályi h í r e k ....................................................................................................................  212
K ö s z ö n té s .................................................................................................................................... 213
A  C IA T F  tevékenysége ......................................................................................................... 214
H azai h í r e k .................................................................................................................................  215
M űszaki és gazdasági h írek  .................................................................................................. 216

Bányászati és Kohászati Lapok — K O H Ä SZA T  
Szerkesztésért felelős: Óvári Antal. Szerkesztőség címe: 1061 Budapest, A n k er köz 1—3.

Telefon: 427-386. Levélcím: 1368 Budapest, Pf.: 240 
Kiadja a Delta Szaklapkiadó és Műszaki Szolgáltató Leányvállalat 

1442 Budapest VII., Garay u. 5. Telefon: 415-583, 215-440.
Felelős kiadó: Faklen Pál igazgató.

T e r je s z t i:  a  M a g y a r  P o s ta . E lő f iz e th e tő :  a  h ír  la p k é z b e s ítő  p o s ta h iv a ta lb a n  é s  a  P o s ta  K ö z p o n ti 
H ír la p  Ir o d á b a n  (K H I 1900 B u d a p e s t , J ó z s e f  n á d o r  t é r  1.) k ö z v e t le n ü l  v a g y  p o s ta u ta lv á n y o n .

v a la m in t  á tu ta lá s s a l , a  K H I 215—96 162 p é n z fo r g a lm i je lz ő sz á m r a .
K ü lfö ld ö n  te r je s z t i:  a  „ K u ltú r a  K ö n y v -  é s  H lr la p -k ü lk e r e s k e d e lm i V á lla la t . H —1389 B u d a p e s t. 
P o s t a f ió k :  149. M e g je le n ik :  h a v o n k é n t . E g y s z á m la sz á m  e g y e s ü le t i  ta g o k  r é s z é r e :  M a g y a r  N e m 

z e t i  B a n k , 61 770. E g y é n i e lő f iz e té s :  588,— F t. E g y e s  p é ld á n y o k  á r a :  49,— F t.
85. 2355. — R é v a i N y o m d a  E g r i G y á r e g y s é g e , E g e r  — Ig a z g a tó :  H o r v á th  J ó z s e f n é  d r .

Index: 25 155 H U  IS S N  0 0 0 5 — 5 6 7 0  |



Войт, М . и comp.: Определение параметров тех 
нологии прокатки и разработка программы 
прокатки с помощью ЭВМ .................. . .................  373

П оказывается система программ на ЭВМ, ко 
торая пригодна на решение резличных задач 
в прокатном цеху. Это:
— хранение и по необходимости быстрое полу 
чение полной технологии производства (плана 
пропусков) любого прокатанного изделия;
— определение характерны х параметров про 
катки  (температура образца, сила, момент,

ощность) при заданны х условиях (качество 
исходного м атериала, начальная температура, 
уровень скорости и т. д.);
— Составление такой программы проката, ко 
торая обеспечивает производство всех за к а 
занны х изделий при минимальных затрат на 
энергию.
О доставерности метода можно судить по со
поставлению исчисленных и измеренных дан 
ных. Программы проделаны на перональный 
компютер Коммодоре 64.

Нирфа, Е .:  Заводской опыт алюмотермического 
изготовления ф еррованадия....................................  382

Проведенные эксперименты с целью удачного 
выбора составляющей шихты, использованной 
для производства феррованадия. Определение 
компонентов, имеющих наиболее полезное 
влияние на скорость и полноту редукции. Оп
ределение состава ш лаковой фазы дающего 
экономический оптимум.

Хорват, 3 .:  Связь Академии г. Ш елмецбаня и 
композитора М о ц а р т а ................................................ 389

Связь М оцарта с двумя профессорами А каде 
мии, Ж акеном, М. и Борном, И. слож илась в 
Ш елмецбане и продолж алась в Вине. Д еятель 
ность и значительные научные результаты  
двух профессоров стимулировали М оцарта на 
написание нескольких композиций. Тесная 
связь М оцарта с Академией отраж ается в его 
опере «Вольшебная флейта».

Пастор, Г .:  Управление конверторным сталеп- 
лавнением с помощью кинетико-динамической 
имитации в конверторном цеху МК ДВ.............  391

И злож ение результатов заводского примене
ния ранее опубликованной модели кинетико 
динамической имитации. Сопоставение резуль 
татов модели динамического управления и 
конкретны х данных заводского производства. 
П оказываю тся наиболее важ ны е имитацион 
ные диаграммы относительно процесса сталеп- 
лавления полученные с помощью их модели.

Сакал, П .:  Алюминиевая м еталлургия до второй 
войны ................................................................................ 396

М ировая алю миниевая м еталлургия прош ла 
тернистый путь от неудачного эксперимента. 
Дэви до заводского применения анодной ванны 
Седерберга. Раскрытием в 1920 г венгерского 
бокситового ресура наш а страна довольно 
рано вступила в эту развиваю щ аяся отрасль.

Фай, Л .:  „Feedforw erd” управление процессами 
глиноземного производства с помощью тех 
нологического банка д а н н ы х ............................. С 402

Время обработки алгорифмов математических 
моделей, необходимых для „ fe e d fo rw a rd ” уп 
равления значительно длительно. Во избе 
ж ание значиительного их упрощ ения на основе

С О Д Е Р Ж А Н И Е транспортны х уравнений исчисляю т 7сновные 
сигналы на большой ЭВМ и на месте только 
происходит сравнение и интерполяция. Д ля 
этого подходит и дешевый микропроцессорний 
аппарат. Описанный метод удачно можно при 
менять и в глиноземном производстве.

Киш, Э .: Роль инновативных исследований в 
развитии алюминиевых т е х н о л о ги й ..................... 410

Теоретические исследования и целесообразное 
техническое развитие играли и до сих пор 
определяющую роль в складывании позиций 
алю миния. Новейшие результаты  научно-тех 
нического развития ещё более повлию ят на 
ожидаемые позиции отрасли. Н аправления 
будущего развития можно описать на основе 
инновативной деятельности настоящего време
ни.
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Voith, М und Mitarb.: B e s t i m m u n g  d e r  w a l z t e c h -  
n o l o g i s c l i e n  P a r a m e t e r n  u n d  d ie  V e r f e r t i g u n g  v o n  
W a l z p r o g r a m m e n  m i t  R e c h n e r n  .................................. 8  3 7 3

B eschreibung eines m it R echner erzeugten 
P rogram m system s, welches geeignet is t zum  
Aufspeiohern des S tichplanes von einem  
W alzprofil, zu r B estim m ung von ch a rak te ris ti 
schen W alzparam etern  (T em peratu r, Ivraft, 
M om ent, Leistung), schliesslich zur Z usam m en 
stellung eines W alzprogram m es m it m inim alen 
E nergiekosten . D as P rogram m  w urde fü r einen 
COM M ODORE 64 R echner hergestellt.

N yírfa , J .;  B e t r i e b e e r f a h r u n g e n  b e i  d e r  a l u m i n o -  
t h e r m i s c h e n  E r z e u g u n g  v o n  F e r r o  v a n a d i u m  . . .  , S  3 8 2

B etriebsversuche zum  günstigen  E rw ählen  der 
B estand teile  des E insatzes. A uf die G eschwindig 
keit und  auf die V ollständigkeit d er R eduk tion  
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phase.
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g e n  b is  z u m  z w e i t e n  W e l t k r i e g .........................................  3 9 6
E s w ar ein schwieriger W eg von dem  ersten  e r 
folglosen E lektro lyseversuch  D avy-s bis zur in 
dustrie llen  A nw endung der grossen E lek tro lyse 
w annen m it Söderberg-E lektroden. N ach Auf- 
finden des ungarischen B aux itschatzes in 1920 
h a t  sich die ungarische A lum inium industrie v er 
hältn ism ässig  früh  an  diesen erfolgversprechen 
den  Industriezw eig  angeschlossen.
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sind zu  lang. U m  zu s ta rk en  V ereinfachungen 
vorzubeugen w erden die m itte ls T ransportglei- 
ehungen auf einem  G rossreehner e rm itte lten  
G rundsignale vom V erbraucher n u r abgerufen 
und in terpo liert. D azu genügt auch eine kleine 
M ikroprozessoranlage. Die M ethode k an n  auch 
in der Tonerdeerzeugung v o rte ilh aft angew andt 
werden.

Dr. E. Kiss: D i e  R o l l e  d e r  I n n o v a t i o n s f o r s c h u n g  in  
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Die theoretische F orschung und technische E n t 
w ick lungstä tigkeit h a tte n  bei der G estaltung  der 
Position  des A lum inium s auch bisher V orrang, 
unserer Tage beeinflusst die In n o v atio n stä tig k e it 
des Industriezw eiges sowohl seitens der A nforde 
rungen  als auch  seitens der E n tw ick lungsm ittel 
die der A lum inium industrie zur E rh a ltu n g  ihrer 
Position  zur V erfügung stehen.

C O N T E N T S

Voith, M. et al.: D e t e r m i n a t i o n  o f  r o l l i n g  t e c h n o l o g y  
p a r a m e t e r s  a n d  p r e p a r a t io n  o f  r o l l i n g  p r o g r a m  b y  
c o m p u t e r  ................................................................. .................. P  3 7 3

R epresen tation  of a  com puter p rogram  system  
able to  sto re the  ro ling  schedule of a  section, to 
determ ine the typ ical rolling param eters (tem 
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long. The basic signals calculated by a  big com 
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The theoretical research and purposeful technical 
developm ent was of high p rio rity  in th e  es tab lish 
m en t of the  a lum in ium ’s position. The p resen t 
scientific and  technological progress influences 
still more the  possible developm ent and in n o v a 
tion  ac tiv ity  of the  alum inium  in d u stry  from  the 
side of requ irem ents and  of the m eans of develop 

m ent as well.
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A tanulm ány egy olyan számítógépi program- 
rendszert m utat be, amely egy adott hengerműben 
többféle feladat elvégzésére alkalmas. E ze k :
—  Valamennyi hengerelt szelvény teljes gyártás- 

technológiájának (szúrástervének) tárolása és 
szükség szerinti gyors lehívása;

— A  jellemző hengerlési paraméterek (darabhőmér
séklet, erő nyomaték, teljesítm ény) meghatározása 
adott gyártási feltételek ( anyagm inőség, kezdő- 
hőmérséklet, sebességszint stb.)  mellett-,

—  Olyan hengerlési program összeállítása, amely 
a rendelésállományban szereplő termékek hen
gerlését a minimális energiaköltséggel teszi lehe
tővé.

A  számított adatokat mért paraméterekkel össze
vetve megítélhető a módszer megbízhatósága. A  
program C O M M O D O RE 64 számítógépen fu tta t 
ható.

A közlem ényben ism ertetett k u tatási tev ék en y 
ség „Az energiagazdálkodás középtávú kutatási- 
fejlesztési feladatai” c. program keretében az 
IpM és az OMFB közös támogatásával folyt.

A hengerlési és a melegítési folyamat fajlagos 
energiafogyasztása a hengerlési kezdőhőmérséklet 
( T 0)  függvényében ellentétesen változik. A T 0 

hőmérséklet csökkenésével az előmelegítéshez szük
séges energiamennyiség csökken, viszont a kisebb 
hőmérsékletek miatt nagyobb alakítási szilárdság 
következtében a kihengerléshez szükséges ener
giamennyiség növekszik. A két ellentétes tendencia 
eredőjeként tehát elvileg található egy olyan 
közös optimum, vagyis egy olyan T 0 optimális 
kezdőhőmérséklet, amelynek alkalmazása esetén a 
kétféle fajlagos energiafelhasználás (kJ/t), vagy 
költség (Ft/t) összege minimális [ 1].

A hengerlési kezdőhőmérséklet fenti elvek sze
rinti energetikai optimalizálásával még viszonylag 
kevés közlemény foglalkozik. A vázolt optimali
zálási feladat szélesszalag meleghengersorra vo
natkozó empirikus megoldása [2]-ben található. 
Két hasonló témájú közlemény, amely lapos ter

mékek hengerlési költségeinek elemzését tartal 
mazza, azonos tendenciájú változásokat mutat ki 
[3; 4]. A gazdaságosság javítását célzó hengerlési 
kezdőhőmérséklet-csökkentésről számol be A .  M .  

J e re m e to v  [5] is: Két folytatólagos fínom-drótsoron 
annyira csökkentette a buga melegítési hőmér
sékletét, amennyire az ezzel járó terhelésnöveke
dést a hengersor terhelhetősége lehetővé tette. 
Energiatakarékos profil-, illetve dróthengerlésről 
tájékoztat [6] [7] és [8] is.

S - E .  L u n d b e rg  [9] különféle svéd hengersorokon 
végzett kísérletek eredményeit ismerteti. Vizsgála
tai szerint a hőmérsékletcsökkenés hengerelt vagy 
folyamatosan öntött bugák esetében az alakít- 
hatóságot szénacéloknál 750 °C-ig, ötvözött acélok
nál 800—950 °C-ig nem korlátozza; a csökkentés
nek általában a hengersor terhelhetősége szab ha 
tárt. A kokillába öntött kb. 0,5% C-tartalmú 
ötvözetlen tuskók 1000 °C kezdőhőmérsékletű hen
gerlésekor a kihengerelt bugákon azonban már 
azok teljes hosszában kezdő repedések mutat
koztak. A legkülönbözőbb szelvények kis kezdő
hőmérsékletű . hengerlési gyakorlata szerint a 
közepes C-tartalmú acélok 750 °C-os hengerlésekor 
mintegy 20—30% összes fajlagos energiamegta
karítás érhető el [9].

Ezekről a közleményekről összefoglalóan meg
állapítható, hogy valamennyi egy-egy konkrét 
üzemre és gyártásmenetre vonatkozik, mért ada
tokon alapszik és így nehezen általánosítható. 
A szakirodalom nem ismertet meleghengerlési 
technológiakészítésre általánosítható olyan elvet, 
amely elsősorban a gazdaságosság (kevesebb összes 
energiafelhasználás vagy minimális összes költ
ség) javítását célozná. Természetesen ezen elvben 
foglaltak megvalósítása a korlátfeltételek minden
kori betartása mellett irányozható csak elő. A 
dolgozat egy olyan számítógépi programrendszert 
ismertet, amely különböző hengersorokra (foly
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tatólagos vagy n y itott sor) egyaránt lehetővé 
teszi a minimális energiaköltséghez tartozó hen- 
gerlési paraméterek megválasztását, illetve a ter 
melés programozását.

A szám ítógépi programrendszer felépítése

Az ismertetésre kerülő számítógépi programrend
szer több program-egységből áll, m ivel az igen 
elterjedt és ezért általunk is alkalm azott COM
MODORE 64. tip . gép operatív tárába egyidejűleg a 
teljes programrendszer és az adatkönyvtár nem  
helyezhető el. A programokat, illetve adatm ezőket 
az LKM Nemesacélhengerművének fínomsorára 
és középsorára mutatjuk be. Az egyes programok 
az illető hengersor telepítési, építészeti, ill. terhel
hetőségi alapadataiban különböznek egymástól.

Hengersoronként alapvetően két-két főprogra
mot lehet megkülönböztetni. Az egyik, az ún. 
számítóprogram, —  amelynek blokksémáját az
1. táblázat szemléié te ti —  lehetővé teszi az adat 
mezők (szúrásterv, anyagminőség-jellemzők) lé t 
rehozását, egyedi- és sorozatszámítást, illetve 
speciális feladatok ellátását, a másik az ún. opti
malizáló program a már előállított, a  fajlagos 
energiafelhasználást tartalmazó adatmező birto 
kában lehetőséget nyújt, vagy a minimális ener-

A számítógép

giaköltségeket biztosító hengerlési kezdőhőmér
sékletek meghatározására, vagy egy adott (ki
választott) kezdőhőmérséklet esetén az energiakölt
ségek megállapítására (2. táblázat). U tóbbi prog
ram —  max. 20 különféle tételt figyelem be véve —  
meghatározza azt a hengerlési sorrendet és kezdő
hőmérsékleteket, amelyek m ellett a kemence 
hőmérsékletét csak monoton (állandóan egyirány- 
ban) kell változtatni, és e m ellett a fajlagos ener
giaköltségek az elérhető minimális szinten vannak.

A számítóprogram (1. táblázat) az alábbi prog 
ramágakra tagolható:

Hengerlési technológiák adatainak létrehozása. 
Minden hengersorra külön-külön, tetszőleges szá 
mú szelvény valamennyi szúrására vonatkozóan a 
számítógépbe bejuttathatok és mágneslemezen 
letárolhatok a technológia jellemző adatai. Az 
adatok bármikor lehívhatók, kinyom tathatók ill. 
korrigálhatok; természetesen a javított adatmező 
ism ét letárolható.

A szúrásterv-adatok beadása, illetve a tárolt ada 
tok m egtekintése többféleképpen lehetséges. A 
könnyebb kezelhetőség érdekében külön lehetősé 
get biztosítottunk egy teljes szúrásterv felépítésé 
hez, és ahhoz is, ha csak egy vagy néhány szúrás 
adatait kell m egváltoztatni.

1. tá b lá za t
blokksémája

A k i v á l a s z to t t  p r o f i l  a z ú rá s te rv é h e k  

i l l .  a  k i v á l a s z t o t t  anyagm inőség j e l -  

lem ző in ek  k in y o m ta tá s i  le h e tő s é g e _____

,_____ ______
I Egyedi sz á m ítá s  in d u l

1
/Beadandó:

A buga h o ssza  '

A buga tömege ? (a  s z á m íto t t  é r té k  

m e g je le n ik , e lfo g a d h a tó )  

S e b essé g szo rz ó  ? ( s z ú rá s te r v b e n  t a 

r o l t h o z  k é p e s t)

K iv án t ó r a te l je s í tm é n y  ? (A z é ru s  

d a ra b k ö v e té s i  id ő r e  von atk o zó  ma 
é r té k  m e g je le n ik , e lfo g a d h a tó )  
Izzítási véghőmérséklet ?_______

,-------  L -
\  B u g aa tm ele g ed és-sz ám ítás  le g y e n  ? 

íg en j1

/  K em ence-adatok ? /

Max. h ő m é rs é k le t!  

H ő fe s z ü lts é g  a  bugában: 
G á zfo g y a sz tás  (zó n án k én t)

______  _______t —~----
H e n g e r le s te c h n o lo g ia i  es e n e r g i a f e l 
h a s z n á lá s i  a d a to k  k in y o m ta tá sa  

4* á b ra  s z e r i n t

A d u tfH ó k  ló t ro h o z á a u , 

t ö r l é s e ,  e l le n ő r z é s e ,  3 tb .

/---------Чт-----*■;
/  Az anyagm inőség neve ? /

i g on /  Az anyagm inőség je l le m z ő i  m á r \  

\  ' d e f in iá lv a  vannak ?________ /

LA 3 e g í tő  (.hasonló minőség; 
anyag neve ? 1

Anyagminőség a d a ta in a k  m ó d o s ítá sa , i l l .  ú j 

je llem ző k  p ro g ra m b a v ite le , m ágneslemezen 

l e t á r o l á s a ,  k ív á n s á g ra  k in y o m ta tá sa  (3 . á b ra )  

A datok: kf  gö rb éh ez h a t  á l la n d ó ;

a la k í th a tó s á g h o z : T . , T
m m ’ л,тах

<~ ~  Z ■ -■ . V ig e r
K ivan meg u j  anyagm inőségét d e f i n i á l n i  ? >— »■ 

nem [________________

(  3 г. о í1 )

«Улрr o f i l  azú rÚ 3 to rv e  már d e f i -  
n i á l v a  van  ? >

LA s e g í t ő  (h a s o n ló  s z ú r á s te rv ű  

p r o f i l  neve ? 7JO
S z ú rá s te rv  a d a ta in a k  m ó d o s ítá sa , i l l .  ú j  

s z ú r á s t e r v  l é t r e h o z á s a ,  mágneslemezen, l e 

t á r o l á s a ,  k ív á n s á g ra  k in y o m ta tá s a  (3 .á b r a )  
S z ú rá s o n k é n t!  te c h n o ló g ia i  a d a to k : h e n g e r-  
g a r n i t ú r a  j e l e ,  ü re g  j e l e ,  h ,b ,  A hm£X, v , 
ü r e g k e r ü le t ,  ü r e g t e r ü l e t ’

^ K íván még s z ú r á s t e r v e t  d e f i n i á l n i  

nem f ____

H a s z n á lh a tó : m ágneslem ezen már r ö g z í t e t t  

anyagm inőség  é s  p r o f i l ( s z ú r a p t e r v )  a d a to k  

e s e té n

A zonos:. B ugahossz , s e b e s s é g f a k tc r ,  ó r a t e l 

je s í tm é n y

L é n te th e tő :  H e n g e r lé s i  k ezd ő h ő m érsék le t C?Q)

Az eg y es TQ lé p c ső k h ö z  t a r t o z ó  f a j l a g o s  e r .s r -  

g i a f e lh a a z n á lá ü i  u d u to k  l e t á r o l á s a  a z  o p tim a 
l i z á l ó  program  ozámdra

C Hu Uh; vége ? VT
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A z op tim alizá ló  program
2. táblázat

x l!oiw:orl «.'y l , t c tol n lott órtjül; n folymnatoüun kjhenccrelt unyncmoiuiyi íjokot, amelynél a bußumeret, • a kónz azolvcny mcrelo, иг unyM/jmimmuß v:i u í: ó r á t ó l jorutmony a:! usono;;. ' 1 *
i i  you 0 vnj'y ti leßkiycbb liojnór.'iőklctcn kezdve történik a к lírán.

Л p ro fil-adatstruktúra  (szúrástery)
P R O F IL  A D A T ST R U K T Ü R A  
N E V E :K 4 0  

*Finom sor*

S. táblázat

É v: 1984 H ónap: 11 N ap: 16

s z .
NO

H E .
NO

SEB .
M/S

B l*
MM

H I-M
MM

zlH— M 
MM

К
MM

H eng.
jele

Ü reg
jele X I X 2 A

MM t 2 X3

0 0 0.00 0.0 0.0 0.0 446.0 0.0 0.0 0.0 0.0 14060.0 0 0
1 1 2.50 121.0 97.5 28.0 422.0 1.2 1.1 0.0 0.0 11614.0 0.0
2 ' 1 2.50 127.0 76.5 21.0 398.0 1.2 2.0 0.0 0.0 9480.0 0.0
3 1 2.50 82.0 100.0 31.0 335.0 1.2 3.2 0.0 0.0 7918.0 0.0
4 1 2.50 87.0 76.0 29.0 304.0 1.2 4.0 0.0 0.0 6420.0 0.0
6 1 2.50 78.0 64.0 26.0 269.0 1.2 5.3 0.0 0.0 4975.0 0.0
6 2 0.81 68.0 60.0 2.20 253.0 2.2 1.2 0.0 0.0 4140.0 0.0
7 3 1.12 66.0 46.0 24.0 206.0 3.2 1.5 0.0 0.0 2943.0 0.0
8 4 1.27 49.0 63.5 8.3 186.0 4.0 1.6 0.0 0.0 2627.0 0.0
9 5 1.58 69.0 37.0 14.0 185.0 5.0 1.5 0.0 0.0 2107.0 0.0

10 6 1.97 40.0 52.0 20.0 78.0 6.0 1.6 0.0 0.0 1688.0 0.0
11 11 2.42 49.0 37.0 7.0 138.0 11.3 3.0 0.0 0.0 1371.0 0.0
12 12 2.59 38.0 40.5 8.5 127.0 12.6 1.2 0.0 0.0 1288.0 0.0

A N Y A G FA JT A  A D A T ST R U K T Ü R A  
N E V E : C15 

*Finom sor*

É v : 1985 H ó n ap : 1

M l М2 М3
2.6E— 03 17399 13899

KO
98

A1
12.23

N ap : 1

A2 A3 X I
1.493 726 0

X2
0

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 118. évfolyam, 9. szám 375



Égy, a fentiek szerint létrehozott profil-adat
struktúrát (szúrástervet) a 3. táblázat m utat be. 
A szúrásterv K 40 jelű köracél hengerlési adatait 
tartalmazza. Az X I — X 3 jelű rovatokat a további 
bővítési lehetőségeknek tartottuk fenn.

A hengerelt anyagminőségek adatai a la tt az 
anyag alakítási szilárdságának leírására alkalmas 
m atem atikai összefüggésben szereplő állandókat 
értjük. Az alakítási szilárdságot az alábbi össze
függéssel szám ítjuk:

kt = k0A 1e~n>lГ ■A 2(pm2 • A 3ipm 3

Az acélok alakítási szilárdsága [10]- szerint 
csoportokba osztható. Az egyes csoportokon belül 
az mv m2 és m3, A v A 2 és A 3 azonos, csak k0 értéke 
különbözik. E gy új anyagm inőség állandóit az 1. 
táblázat blokksémája szerint lehet a programba 
bejuttatni, mágneslemezen letárolni, illetve k í 
vánságra kinyom tatni (3. táblázat).

Az egyedi számítások elvégzésére szolgáló prog
ramág segítségével —  egy kiválasztott anyagm inő
ség és hengerelt profil ismeretében —  a számítógép  
szúrásonként neghatározza —  és külön kívánságra 
kinyom tatja —  a hengerlési paramétereket (erő, 
nyom aték, teljesítm ény, hőmérséklet stb.). Ézen  
kívül olyan, ún. összegzett értékek kinyom tatására

is sor kerül, ami az összes ill. fajlagos energiafo
gyasztást (hő- és villamosenergia), ill. energiakölt
ségeket tartalm azza (4. táblázat). A szám ítás során 
használt összefüggések [l]-ben  találhatók. Az 
egyedi szám ítást különböző —  tetszés szerint 
m egválasztott — hengerlési kezdőhőmérséklet, 
hengerlési sebességszint és órateljesítm ény m ellett 
lehet elvégezni illetve megismételni.

A 4. táblázaton az idő oszlopában a Fínomsoron 
az előnyújtó trió állványon végzett hengerlés idő- 
szükségletében a szúrás előtti közidő és az illető 
szúrás idejének összege szerepel, míg a folytatóla 
gos állványcsoportnál csak a szúrás e lő tti közidő. 
A többi jelölés értelm ezése: TE a szál elejének, TY 
a végének a hőmérséklete. ER O I, Pl, ill. N Y O l a 
szál elején, E R 0 2 , P2, ill. N Y 0 2  a szál végén fellépő 
hengerlési erő, teljesítm ény ill. nyom aték. Az á t 
lagos teljesítm ényszükséglet: PA  = 1 /2  (P 1 + P 2 ).

A nyom tatás befejezése után, ha a „profil és 
anyagminőség változatlan” , a szám ítás az operatív 
tárban lévő állandókkal ism ételhető meg, és ekkor 
lényegében a kezdőhőmérséklet, a sebességszint, 
a bugaméret vagy órateljesítm ény változtatható  
meg. H a más anyagminőséggel,'vagy más profillal 
kívánjuk a további egyedi szám ítást végezni, új 
profilkiválasztással kell a programot folytatni.

Az energiaköltségek alakulása
P R O F IL N É V : K40 
A N Y A G N ÉV : C15 

»Finom sor*
Sebességfaktor = 1  
B ugahőm érsék let= 1 2 0 0  FokC 
Ó ra te lje s ítm én y = 4 5  T /H  

Gáz szükséglet, H e u rte y = 2 5 9 9  m  t 3 /H  
Gáz szükséglet, O FU  . .  = 1 7 0  M f 3 /H  
Összes gázfogyasztás . . = 2 7 7 0  M t 3/H  

F ajlagos összes hőenergia szü k ség le t. . =2022067 K J /T  
»»»»»Fajlagos gázköltség . . . = 2 3 2 .9 9  FT/T«««««

H eu rtey  kém . hatásfoka =  40.3%
H engerlési a d a to k :

4. táblázat

s z ALL Idő L T E TV E R O I E R 0 2 P l  i P2 PA N Y O l N Y 0 2
NO NO Sec M °C ° c K N K N K W K W K W M KN M NK

1 1 26.4 6.5 1163 1160 632 635 645 651 648 40.3 40.7
2 1 8.9 7.4 1147 1152 655 664 577 585 581 37.8 38.4
3 1 7.5 8.8 1142 1135 445 449 452 460 456 28 2 28.7
4 1 10.3 10.9 1120 1127 512 522 476 485 480 31.2 31.8
5 1 9.6 14.1 1117 1105 516 532 470 484 477 31.5 32.5
6 2 1.0 16.9 1117 1106 256 264 175 179 177 11.6 12..
7 3 4.3 23.8 1114 1102 387 399 190 195 192 19.7 20.4
8 4 2.6 26.7 1108 1087 122 126 127 128 128 4.1 4.2
9 5 2.5 33.3 1105 1094 277 285 137 140 139 10.. 10.6

10 6 1.8 41.6 1102 1092 184 189 218 223 221 7.8 8..
11 11 12.8 61.2 1084 1074 167 171 119 119 118 4.7 4.8
12 12 1.2 64.5 1080 1071 67 69 108 109 108 1.5 1.5

Ö sszett é r té k e k : 000116

Gáz á ra = 4 .0 3 3  F T /M 3 Villamosé. á ra = 1 .2 2  F T /K W H
E lő n y ú jtó  id ő . . . .  = 3 6 .5  sec 
F o ly ta tó lagos idő = 2 6 .5  sec 
E lm . periódusidő = 3 6 .5  sec
P e r ió d u s id ő ......... = 4 3 .8  sec

Ossz. előny, en e rg ia ..........= 9721  K J /b u g a
Összes fo ly t, en e rg ia .........= 28868  K J/b u g a
Ossz. ü resjá ra ti energ ia . . = 2 6 3 8  K J/b u g a

Összes villam osenergia szüks. =  55541 K J /b u g a  
Összes gázenergiaszükséglet =  1108093 K J/b u g a  

F ajlagos villam osenergiaszükséglet =  101353 K J/T  
»»»»»Fajlagos villam os k ö ltség . . . .  = 3 4 .3 4  FT/T«««««
»»»»»Fajlagos összes k ö ltség ........... = 260 .87  FT/T«««««
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Az egyedi számítások közben visszatérhetünk a 
program elejére, ha az energiahordozók (gáz és 
villamosenergia) tarifáját a beadotthoz képest 
vá ltoztatni kívánjuk.

A sorozatszámítás (1. táblázat) célja az, hogy 
különböző kezdőhőmérsékleteket feltételezve 
ugyanazon buga, változatlan szúrásterv, sebesség 
szint, anyagminőség és órateljesítm ény m elletti 
hengerlését vizsgáljuk, meghatározva a hengerlés 
szúrásonkénti paramétereit és az összegzett érté 
keket, am elyek vizsgálatunk szempontjából első 
sorban a fajlagos energiafelhasználást jelentik.

Egy-egy sorozatszámítás elvégzése után válasz 
tási lehetőség van vagy a sorozatszámítás tovább 
folytatására, vagy a speciális részeket tartalmazó 
programág használatára.
A speciális részeket is használni engedő programág 

funkciói különböző filek  létrehozását és átírását, 
file-tartalm ak kiíratását, valam int sajátos lemez- 
inicializálást tesznek lehetővé.

Az optim alizáló program (2. táblázat) a max. 
20 tételből álló term ékválaszték alapadatainak  
bejuttatása illetve lemezről való beolvasztása után  
a monitoron ötféle választási lehetőséget kínál:

1. A lehetséges közös kezdőhőmérsékletek k i 
nyom tatása

2. Minimális összes energiaköltséghez tartozó hen- 
gerlési sorrend meghatározása

3. Űj hengerlési program adatainak beírása
4. R észletes adatkiírás
6. Programfutás vége

Az 1-es számbillentyű megnyomásával kiválasz 
to tt  programág megkeresi azokat a (célszerűen 
800 és 1200 °C közötti) hengerlési kezdőhőmérsék 
leteket, am elyeken az éppen beadott term ékvá 
laszték valam ennyi tétele kihengerelhető. A 
növekvő sorrendben kiírt Ft-költség a teljes ter 
mékválaszték valamennyi tételének felm elegítésé 
hez és kihengerléséhez szükséges összes energia 
árát jelenti. A programág lefutása után vissza 
kapjuk az eredeti választási lehetőséget.

A 2-es számbillentyű m egnyom ásával k iválasztott 
programág megkeresi az egyes tételek legkisebb, 
még alkalm azható hengerlési kezdőhőmérsékletét. 
A számolás végén olyan táblázat kerül kinyom ta 
tásra, am ely az egyes kezdőhőmérsékletek növekvő  
sorrendjébe rendezi a hengerlési tételeket. íg y  
mód van arra, hogy —  az éppen aktuális tényleges 
kezdőhőmérsékletet figyelem be véve —  a henger
lést a legkisebb hőm érsékletet igénylő tétel gyártá 
sával folytassuk, vagy fordítva. Értelemszerűen a 
következő időszakra k észített program tételeinek  
kihengerlése során a kemence hőm érsékletvezetése 
az előbbivel ellentétes kell legyen. A programág 
lefutása után visszakapjuk az eredeti választási 
lehetőséget.

A 4-es számbillentyű megnyomásával k iválasztott 
programág lehetővé teszi a k ívánt tételszám ú  
termék gyártásához szükséges energia-adatok rész 
letes kinyom tatását, ami azt jelenti, hogy 800—  
— 1200 °C között 50°C-os lépcsőkben valam ennyi 
kezdőhőmérséklet m ellett kinyom tatásra kerül a 
fajlagos hő- és villamosenergiaszükséglet, a fajla 
gos összes energiaköltség, valam int az illető tétel 
gyártásához felhasznált összes energiaköltség. H a

egy hőmérséklethez tartozó adatok nem kerülnek 
kinyomtatásra, ezen a hőmérsékleten a szelvény 
nem hengerelhető. A programág lefutása után  
visszakapjuk az eredeti választási lehetőséget.

A 3-as számbillentyű m egnyom ásával kiválasz 
to tt programág lehetővé teszi új term ékválaszték  
paramétereinek szám ítógépbe való bejuttatását, 
más szóval ríj termelési program készítését.

A számított eredmények ellenőrzése

Az előző fejezetben ism ertetett számítóprogram  
helyességének ellenőrzésére a két vizsgált henger
soron méréseket végeztünk. E zeket részben k í
sérleti körülmények között bonyolítottuk le, rész
ben azokat az üzemszerűen is mért adatokat 
vettük át, amelyeknél 24 órán keresztül azonos 
szelvényt hengereltek, így a fajlagos energiafel
használás a napi fogyasztásból megállapítható.

A szám ított és mért villamosenergia-felhasználá- 
sok jobb összehasonlíthatósága ill. egyezésének  
megvizsgálása érdekében valamennyi fajlagos ener
giafogyasztási adatot a szelvény kihengerlésére 
jellemző összes nyújtási tén yező :

függvényében ábrázoltuk (1. és 2. ábra). Az ábrák
ból látható, hogy mind a mért, mind a szám ított 
fajlagos villam osenergia-szükséglet a / ö-tő l meg 
közelítően lineárisan függ, a szórásmezeje — főleg 
a finomsoron —  viszonylag keskeny sáv, és a mért 
ill. szám ított értékek igen közel fekszenek egym ás
hoz. A fenti sávokból kieső pontpár (1. ábra) a 
csökkentett hengerlési kezdőhőmérsékletnél (T0 = 
=  980 °C-nál) mért ill. szám ított értékeket rep 
rezentálja. A jelenlegi üzemi hengerlési kezdő-

1. ábra. A  mért és a számított fa jlagos villamosenergia 
felhasználás összehasonlítása (N A C -F inom sor)
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2. ábra. A mért és a számított fa jlagos villamosenergia 
felhasználás összehasonlítása (N A C -K özépsor)

5. táblázat
LKM-NAC finomsor, mért energiai elhasználás

H engerelt szelvény: 14 m m -es hatszögacél (jele: H  14) 
A nyagm inőség: 40-es acél (GOSZT)
B ugam ére t: h0=  0 120 mm; l0— 5 in; m  =  544 kg 
B ugatávo lság  a  kem encében (osztás): A l= 300 m m  
A b e té t hőm érséklete: 216e=30 °C 
Földgáz fű tő érték e : H u =  36 000 k j /m 3n

A hengerlés kezdőhőm ér- 
sóklete

То, °C 

1160 980

Term elés buga/h 54 50,9
O ratelj esítm ény 
T artózkodási idő a

t/h 29,3 27,7

H eurtey-kem encében,
tő

Földgázfogyasztás,
min. 100 106

V  gáz f m 3/h  
ÍM J/h

1 200 705
—  H eurtey-kem ence 43 200 27 000
—  O FU -kem ence ím 3/h 100 60

IM J/li 3 600 2 160
F ajlagos gázenergia 
felhasználás, qiiő 
—  H eurtey-kem ence

M J/t
1474,4 974,4

—  O FU -kem ence 122,9 78
—  Összes 1597,3 1052,7
Fajlagos villam osenergia-

felhasználás
—  Qvíu kW h/li 1 935 2 150

Ik W h /t 66,1 77,5
—  ívül [M J/t 237,7 279,4

A m ért és a szám íto tt fajlagos gázfogyasztás összehasonlítása
6. táblázat

О -t-э
Ó rate ljesítm ény  
(heng. órára)

H eng. F a j lagos gázenergiafelhasználás
fH
0)
to

B uga
m éret

f-t с 
fcű'>

kezdő
m ért
M J/t

sz ám íto tt (csak H E U R T E Y )

ф
к

m m о  ® 
W и

m
t / h  .

T  -L 0
° c

N m ’/h M J/t eltérés
0/
/0

rj
О

29,3 1160 1474,4* 1383 1539 + 4 ,3

й ф 120 Н  14
Рч 27,7 980 974,7* 8 6 6 1022 + 4 ,8

Рн'0
N I 43,6 1962,0
:0
м ф 180 140 42,6 1220 1944,0 2512 2045,0 +  1 ,6

42,8 2131,2

* A mérések a la tt az OFU-kemence nem üzemelt

hőm érséklettől lényegesen kisebb hőmérsékletre 
vonatkozó mért adatokat 14 mm-es hatszögacél 
hengerlésére vonatkozóan részletesen is bem utat
juk az 5. táblázatban.

A bugák felmelegítéséhez szükséges hőenergia 
szám ított és mért értékeinek egyezését a finom 
soron két hengerlési kezdőhőmérsékleten, a közép 
soron egy kezdőhőmérsékleten vizsgáltuk. A szá 
m ítás pontossága a 6. táblázatból m egítélhető.

A mért és szám ított paraméterek széleskörű 
(két hengersor, sok szélvényalak és sok anyagm i
nőség, többféle hengerlés] kezdőhőmérséklet) egye 
zése alapján m egítélhető a számítógépi program 
megbízhatósága.

A termelési program optimalizálása

E gy vizsgált hengersorra a sorozatszámító 
programággal létrehozott, és a fajlagos energia 

felhasználást tartalmazó filek birtokában az ún. 
optim alizáló programrész segítségével több, a 
termelés-programozást segítő és ezzel energiameg
takarítást eredményező funkció hajtható végre. 
Az optim alizáló programágak egyszerre max. 
húsz hengerlési „ tételt” tudnak kezelni, ill. sor- 
barakni. E gy tételnek tekintjük az egyszerre 
(egymás után) kihengerelt azon anyagminőségeket, 
amelyen belül azonos:
—  a szúrásterv (buga- és készméret),
—  az anyagminőség és az
— órateljesítm ény.

Az optim alizáló programrész működésére pél
daként a 7. táblázat ötletszerűen kiválasztott 
20 hengerlési tétel adatainak gépbe való bejuttatá 
sát dokumentálja.

Az ADATTÖLTÉS befejezése után a képernyőn
—  a 2. táblázatban már ism ertetett —  ötféle 
választási lehetőség jelenik meg. Ezek közül —  tet-
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szés szerinti sorrendben —  a sorszám bebillentyű- 
zésével lehet választani.

A 4-es szám ot választva a gépi memóriában 
lévő max. 20 hengerlési téte l bármelyikéhez tar 
tozó részletes adatmező táblázatosán k inyom tat 
ható (8. táblázat). A példa szerinti 1. sorszám  
alatt beadott tétel a 800— 1200 °C intervallumon  
belül bármelyik kezdőhőmérséklettel hengerelhető, 
a melegítési és a hengerlési korlátfeltételek átlépése

7. táblázat
P élda az adatb ead ásra  az op tim alizá lási 

szám ítások h oz
E N E R G IA FE L H A SZ N Á L Á S O PTIM A LIZÁ LÁSA  

LKM —-NAC FÍN O M SO R

8. táblázat
Példa a hengerlési tételek kiírására

Sorszám : 1 
PR O FIL N É V : K10 
ANYAGMINŐSÉG: A38
Ó rateljesítm ény. . . 17 T/H  Gáz á ra . . . 4.033 Ft/M f 3
Kihengerelendő mennyiség =  100 T Vili. en. ára  =  1.22 F t/K W H  
Def. d á tu m :

Kezdő Hőenerg. Vili. en. Energiaköltség
hőm. szüks. sztikK. Fajlagos

FT°C K J/T K J/T FT/T

800 829 200 381154 222 22 200
850 882 353 307 286 223 22 331
900 935 507 354 369 224 22 489
950 988 661 342 741 220 22 090

1000 1 074 871 332 297 233 23 302
1050 1 202 631 322 905 244 24 415
1100 1 348 023 314 477 257 25 758
1150 1 514 965 306 937 273 27 373
1200 1 708 635 300 306 293 29 318

T étel 
szám Profilnév

A nyag-
min.

Ó ratelj.
T /H

H eng.
m enny.

T

1 K10 A 38 17 100
2 K10 K O  11 17 100
3 K20 A38 40 100
4 K20 G 03 40 300
5 K30 A38 40 450
6 K 30 G 03 40 430
7 K40 A38 45 650
8 K40 27MNSI5 45 200
9 L20/5 A38 25 300

10 L40/6 A38 40 1000
11 N12 A38 30 500
12 N12 C45 30 980
13 N30 A38 45 320
14 N30 C45 45 660
15 H 14 A18 30 870
16 H 14 52C 30 560
17 H19 A38 40 730
18 H19 34CRM 04 40 320
19 H 38 A38 45 555
20 H38 CRV1 45 325

Gáz á r = 4  033 F t/M  t 3 V ill .á r= l 22 F t/K W H

Sorszám: 8 
PR O FIL N É V : K40 
ANYAGMINŐSÉG: 27MNS15
Ó rateljesítm ény. . .  = 45 T/H  Gáz á r a . . .  =  4.033 FT /M | 3
Ivihengerlendő mennyiség =  200 T Vili. en. ára =  1.22 FT/K W H
Def. d á tu m :

Kezdő Hőenerg. Vili. en Energiaköltség
hőm. szüks. szüks. Fajlagos összes

°c K J/T K J/T FT /T FT

900 1 018 710 180 770 177 35 484
950 1 138 137 173 077 180 37 231

1000 1 272 046 100 470 196 39 377
1050 1 423 243 149 240 210 42 003
1100 1 595 305 139 390 225 45 191
1150 1 792 871 130 737 245 49 031
1200 2 022 067 123 400 268 53 069

Sorszám : 20
PR O FILN É V : H38
ANYAGMINŐSÉG: CRV1
Ó rate ljesítm ény .. .  =  45 T/H Gáz á ra . . . 4.033 F t/M t3
Kihengerlendő mennyiség = 325 T Vili. en. ára  =  1.22 FT /K W H
Def. d á tu m : 1985. 01.01

,

Kezdő Hőenerg. Vili. en. Energiaköltség
hőm. szüks. szüks. Fajlagos összes

°C K J/T K J/T FT/T FT

1100 1 595 305 165 425 234 70 303
1150 1 792 871 154 399 253 82 282
1200 2 022 007 144 989 275 89 590

nélkül. Ennél a tételnél a fajlagos energiaköltségek 
—  1200 °C-ról csökkentve a hengerlési kezdő 
hőmérsékletet —  kezdetben rohamosan (1200 °C—  
— 1150 °C esetén 293 — 273 =  20 F t/t-val) csökken 
nek, majd a csökkenés ütem e szám ottevően lassul. 
Az összes energiaköltség a beadott összes m ennyi
ség (az 1. tétel esetén ez 100 t  volt) gyártására 
vonatkozik.

Az újabb választás lehetővé teszi a 4-es funkció 
ism ételt használatát is. H a ezzel a funkcióval olyan 
tételszám  adatainak kiíratását kezdeményezzük, 
am elyik a 800— 1200 °C-intervallumon belül nem  
minden kezdőhőmérsékleten hengerelhető, a „tilos” 
hőmérsékletek és a hozzá tartozó adatok kimarad
nak az adattáblázatból (8. táblázat, 8. és 20. sor
számú tételek).

A választási lehetőség 1. számú funkcióját igény 
be véve, a 9. táblázat felső része kerül kinyom ta 
tásra. I t t  csak azok a kezdőhőmérsékletek és a 
hozzájuk tartozó összes energiaköltség kerülnek 
kiíratásra, amelyen a beadott term ékválaszték 
mindegyik tétele kihengerelhető. A választott példá 
ban a 20. sorszámú téte lt csak min. T 0= 1100 °C 
kezdőhőmérsókleten lehet hengerelni, ezért ez a 
táblázat csak az 1100, 1150 és 1200 °C-hoz tartozó  
összes energiaköltséget tartalmazza, ami a felvett 
term ékválaszték és mennyiség gyártásának (me
legítés +  kihengerlés 4- segédüzemek) energiakölt-

9. táblázat
Példa az energiaköltségek optim alizálására

LEH ETSÉG ES KÖZÖS KEZDŐ H Ő M ÉR SÉK LETEK :

A beado tt választék egyetlen, de lehetséges kezdő hőm érsékleten 
történő kihengerlésének összes energiaköltsége:
1100 °C esetén a költség: 2 190 484 F t 
1150 °C esetén a költség: 2 307 507 F t 
1200 °C esetén a  költség: 2 573 579 F t

MNIMÄLIS EN ERGIAKÖ LTSÉG ÉS A HOZZÁ TARTOZÓ 
H EN G ER LÉ SI SORREND

Valamennyi té te lt rá vonatkozó lehetséges és egyben legkisebb fajlagos 
energiaköltséget jelentő kezdőhőm érséklettel hengerelve:

Profil
neve

Anyag
neve

Hőm.
°С

F aji. költs. Mennyiség 
FT/T  T

össz. kits. 
FT

К 10 А 38 800 222 100 22 206
K20 А 38 800 165 100 16 559
K30 А38 800 150 450 07 578
K40 А 38 800 143 650 93 320
L20/5 А 38 800 200 300 60 097
L40/0 А 38 800 172 1000 172 446
N12 А 38 800 211 500 . 105 759
N30 А38 800 154 320 49 461
H14 А 38 800 188 870 163 766
H 19 А 38 800 167 730 122 362
H38 А 38 800 152 555 84 550
N12 С45 850 233 980 228 342
H 14 520 850 206 560 115 858
H 19 34CRM04 850 183 320 58 841
К 20 G03 900 191 300 57 475
К 30 G03 900 173 430 74 515
К 40 27MNSI5 900 177 200 35 484
КП) К011 950 259 100 25 962
N30 V45 950 189 660 124 797
Н38 CRV1 1100 234 325 76 303

Minimális összes energiaköltség =  1 755 732 F t
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ségét jelenti, és a példa szerinti esetben mintegy 
94001 összes anyagmennyiségre vonatkozik.

A 9. táblázatból m egállapítható, hogy a fe ltétele 
ze tt választék és volum en m ellett, a kezdőhőmér
séklet csökkenésével m ennyivel csökkenek az 
energiaköltségek:

T 0 = 1200 °C-on: 2 573 579 F t  
=  1150 °C-on: 2 367 507 F t 

A AT  =  50 °C-ra eső csökkenés: 206 072 Ft

T 0= 1200 °C-on: 2 573 579 F t
T o =  1100 °C-on: 2 196 484 F t 

A zlT =  100 °C-ra eső csökkenés: 377 095 Ft

A fenti módszer szerint tehát a m integy 9400 t 
m ennyiséget 100 °C-al alacsonyabb kezdőhőmér
séklet m ellett hengerelve, 14— 15%-kal csökken az 
energiaköltségek eredője.

Fenti közelítő számításakor feltételeztük, hogy 
korábban minden anyagminőség kezdőhőmérsék
lete egységesen 1200 °C volt. A kinyom tatott 
adatok birtokában ettő l eltérő kezdőhőmérséklet 
m ellett is meghatározható az elérhető energia
költség-csökkenés.

Az energiaköltségek tovább csökkenthetők, ha 
valam ennyi téte lt a rá vonatkozó legkisebb fajla 
gos energiaköltséget jelentő kezdőhőmérséklettel 
hengerelnek. Ezeket a hőmérsékleteket, és a hő- 
mérsékleti sorrendnek (a kemence hőmérsékletének 
változása csak egyirányú legyen és a lehető leg 
kisebb lépésekkel történjen!) megfelelő henger lesi 
sorrendet a választási lehetőség 2. számú funkciója 
adja meg. E zt a funkciót választva, a 9. táblázat 
alsó része kerül kinyom tatásra. Ennek megfelelően 
először vagy a legkisebb kezdőhőmérsékletű té 
tételek kerülnének hengerlésre, és miután az azo 
nos hőmérsékleten hengerlendő tételek elfogynak, 
kellene a kemence hőmérsékletét növelni, vagy  
fordítva. Ezzel a módszerrel a példa szerint a 
szükséges összes energia szám ított költsége a kb. 
94001 mennyiség kihengerléséhez csak 1 755 732 F t 
lenne.

A fenti minimális energiaköltség csak megköze 
líthető, mert a hengergarnitúra ill. üregváltási sor
rend nem teszi lehetővé a különböző alakú termékek 
tetszés szerinti sorrendű hengerlését. Ilyen szem 
pontból a 7. táblázaton bem utatott választék  
igen szélsőséges, hiszen a finomsor szinte teljes 
termék választékát átfogja (kör-, négyzet-, hatszög-, 
laposacél; sőt minden csoporton belül a legkisebb 
és a legnagyobb szelvénym éret is szerepel). A 
gyakorlatban legtöbbször egy rövidebb időtartam 
ra (pl. egy hét, dekád, vagy esetleg hónap) szóló 
programozás megkezdésekor már eleve eldöntött, 
hogy zömében m ilyen alakú term ékeket kell 
hengerelni, sőt pl. a programozást két hengercsere 
közötti időszakra látszik legcélszerűbbnek elvégezni. 
Kisebb tételek esetén a napi program-módosítások 
is jelenthetnek költség-m egtakarítást.

Űjabb programozás előtt a hengerlendő tételek  
adatait a választék 3. számú ágának a segítségével 
—  gyakorlatilag a program elejére való ugrással (2. 
táblázat) —  kell a programba bejuttatni. Ebben az 
esetben az előző —  de már kinyom tatott — tételek

adatai értelemszerűen kitörlődnek a számítógép 
operatív memóriájából.

Az energiahordozók árarányainak ill. árválto
zásainak a hatását pusztán az optim alizáló prog
ramokkal is lehet követni, m ivel a „Fajlagos” 
filek energiafelhasználási adatokat tartalmaznak  
(nem szükséges tarifaváltozás esetén a szám ító 
programmal új „Fajlagos” fiieket létrehozni). 
A 10. táblázat két tétel igen extrém mennyiségi 
eloszlásán és a villamos áram tarifaárának 2 F t/ 
kW h-га történő feltételezett változásán keresztül 
m utatja be a számítógépi modell rugalmasságát: 
a program nem egyszerűen növekvő hőmérséklet 
szerint sorolja a hengerlendő tételeket, hanem a

10. táblázat

Példa az energiatarifa változásának hatására

ENERGIAFELHASZNÁLÁS OPTIMALIZÁLÁSA LKM-NAC 
FINOMSOR

Tétel-
szám Profilnév Anyagmin.

Óra telj. Heng. menny.
T /H  T

1 K10
2 K10

A38 17 50
K O ll 17 0000

*Adattöltés*

1 K10 A38 17Y
2 K10 K O ll 17Y

LEH ETSÉG ES KÖZÖS K E ZD Ö H Ö M É R SÉK L ET EK :

A beado tt választék egyetlen, de lehetséges kezdőhőmérsékleten 
történő  kihengerlésének összes energiaköltsége:
1000 °C esetén a  költség: 2 138 18aF T  

950 °C esetén a költség: 2 138 350 FT  
1050 °C esetén a költség: 2 170 201 FT 
1100 °C esetén a költség: 2 219 756 FT 
1150 °C esetén a költség: 2 289 395 FT  
1200 °C esetén a költség: 2 383 007 FT

MINIMÁLIS EN ERG IA K Ö LTSÉG  ÉS A HOZZÁ TARTOZÓ 
H EN G ER LÉ SI SORREND

Valamennyi té te lt a rá vonatkozó lehetséges és egyben legkisebb 
fajlagos energiaköltséget jelentő kezdőhőm érséklettel hengerelve:

Profil Anyag neve 
neve

Hőm.
°C

Faji. Meny- n
költs, nyiség Ossz. klts.
FT /T  T r T

K10 A 38 950 300 50 15013
K10 K O ll 1000 353 0000 2 122 984

Minimális összes energiaköltség =  2 137 997 FT

sorrend megállapításánál azt a közös kezdő 
hőmérsékletet teszi az első helyre, am ely alkalm a
zásakor az összes energiaköltség minimális. Ez a 
10. táblázaton bem utatott példa esetében 1000 °C, 
m ivel 950 °C közös kezdőhőmérséklet esetén a 
költségek már ism ét emelkednek.

Összefoglalás

Az ism ertetett számítógépi program segítségével 
a következőkre nyílik lehetőség:
—  Egy-egy hengersoron gyártott valam ennyi szel 
vény teljes és részletes technológiája mágnesleme
zen rögzíthető. Az adatok igen rövid időn belül 
a szám ítógépbe behívhatok, a teljes szúrásterv 
kinyom tatható, egyes módosítások átvezethetők  
és ism ét letárolhatok;
—  A hengerelt anyagminőségek anyagjellemzői 
is elhelyezhetők a program adatkönyvtárában;
—  Lehetőség van a szelvények és anyagminőségek 
bármilyen kombinációjában kiszámítani és k i 
nyom tatni a. szúrásonként hengerléstechnológiai 
paramétereket (hőmérséklet, hengerlési erő, nyo-
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matek, teljesítm ény), és megállapítani az egyes 
állványok terhelési szintjét;
—  A fenti szám ítást tetszés szerint kezdőhőmérsék
letre, órateljesítm ényre és sebesség-szintre lehet 
végezni, megvizsgálván ezzel a kezdőhőmérséklet, 
a hengerlési sebesség-szint és a gyártási teljesít 
mény (t/h) hatását illetve megengedhető értékeit.
—  A szám ítógépi programmal meghatározható a 
buga felm elegítésének és a szelvény kihengerlésé
nek energiaszükséglete, adott vagy tetszés szerinti 
kezdőhőmérsékletre. Ezek hőmérséklet-függése mó 
dot ad a minimális összes energiaköltséget jelentő 
hengerlési kezdőhőmérséklet kijelölésére;
—  Lehetőség nyílik több tétel hengerlési sorrendjét 
(programját) úgy megállapítani, hogy valam ennyi 
szelvény a rá jellemző legkisebb energiaköltséget 
jelentő kezdőhőmérsékleten kerüljön kihengerlésre, 
vagy egy-egy kiválasztott közös kezdőhőmérsék
let (állandó kemencehőmérséklet) feltételezésével 
meg lehet határozni az energiaköltségeket.

Megjegyezzük, hogy a nagyobb kezdőhőmér
séklet-tartom ányban az energiaköltségek a hen 
gerlési kezdőhőmérséklet csökkentésével mindig 
csökkennek, tehát a kisebb energiaköltségek kisebb 
hőmérsékleten jelentkeznek. A hőmérsékletcsök 
kenésnek az egyes szelvényeknél más-más helyen 
szab határt a hengersor terhelhetősége.

A kisebb kezdőhőmérsékletekhez kisebb revele- 
égés tartozik, ami a nagyértékű ötvözött acélok 

nál az energiamegtakarítással legalább azonos 
nagyságrendű [9]. E zt a költségcsökkenést csak 
kis mértékben mérsékli a nagyobb henger- és 
csapágyigény bevétel, valam int kopás.
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Műszaki és gazdasági hírek
A létszám  alaku lása a Közös Piaci országuk 

acéliparában

M e.: ezer fő

N agy  acélterm elő Közös

É v
állam ok NSZK; F ran- P iac
ciao., A nglia Olaszo., 9 országa,

B enelux összesen

1975 222 . 156 183 96 80 kb. 790
1980 197 105 114 100 60 598
1981 187 97 88 96 58 549
1982 176 95 75 92 54 514
1983 164 91 64 87 53 479
1984 152 85 62 76 50 kb. 460 - f

+A Közös P iac az acélipar to v áb b i 150— 160 ezer fős 
csökkenésével szám ol 1986 végéig, m ivel a  m ai lé tszám 
n ak  tö b b , m in t 10% -a 50 év  fele tti, és a  korai nyu g d í 
jazással élni fognak. T erm észetesen ez a  lótszám apasz- 
tá s  egym agában  nem  lesz elegendő.

Forrás: Steel Times 1985/3 99.o.
Stahl a . Eisen 1985/6 102.O (GL)

P riva tizálják  a Togo-i acélipart

Togo k o h ásza tá t a  ko rm ány  po litikai döntése é rte l 
m ében v issza ju tta tjá k  m agánvállalkozók kezébe. A 
legdöntőbb ok az, hogy az állam  ki ak a rja  vonni tő k é 
jé t  a  kevésbé gazdaságos nem zeti acélipari vállalatokból, 
közölték Lom éban. A m agánvállalkozók az állam tól 
10 éves időszakra k ap n ak  koncessziót a  g y árak  m ű 
köd te tésére m agánkézben. A gyárakhoz ta rto z ik  egy 
h u lladékvasat feldolgozó üzem  is, am ely a  kongói, 
a  szomszédos B urkina-Easo-i, a  Mali-i és a  nigériai p ia 
co t lá tja  el. (H. W .)
IDDA Bulletin, 1985. 2. s í .

A vasszivacs öngyulladását kutatja a Pittsburgh-i 
Egyetem

Ism eretes, hogy a  D R  eljárással n y e rt vasszivacs b i 
zonyos körülm ények kö zö tt öngyulladás következtében  
tü z e t okozhat. M idrex  a  világ vezető, közvetlen re 
dukciós technológ iát értékesítő  cége szeretné k i 
deríten i az öngyulladás okait és m echanizm usát. A k u 
ta tá s o k a t a  Pittsburgh-i Egyetem K ohászati Tanszékével 
együ ttm ű k ö d v e in d íto ttá k , és rem élik , hogy ham arosan  
tisztázód ik  a  D R  vas öngyulladásának  t i tk a  és elkerü lé 
sének m ódja. (H . W .)
Metal Bulletin, 1985. m árcius 12.
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Ferrovanádium aluminotermikus előállításának 
üzemi tapasztalatai

N Y I  It, F  A J Ó Z S E F  oki. kolióméniök-közgazdász 
Ötvözetgyár, Salgótarján

D K : 069. 292. 37

Szerző üzem i kísérleteket végzett a ferrovanádium  
gyártásához felhasznált betételegy alkotóinak kedve
ző megválasztásával. M egállapította, melyek azok 
a tényezők, amelyek a legkedvezőbb hatással 
vannak a redukció sebességére és teljességére, ill. a 
V-kihozatal növelésére. M eghatározta a gazdasági 
optim um ot adó salakfázis összetételét.

Bevezetés

A vanadium legfontosabb felhasználási területe 
a kohászat, az acél alkotóelemei közé tartozik. 
Az oxigénhez m utatott nagy affinitása következ 
tében dezoxidáló hatású. A folyékony állapotú  
acél vanádiumtartalmának növekedésével csök 
ken az oxigéntartalm a [2], am int azt az 1. ábra 
mutatja. A vanádium dezoxidáló képességét több  
elemmel összehasonlítva a 2. ábrán mutatjuk be
[7]. A vanádium  erős nitrogénképző elem. Az acél
ban —  annak nitrogéntartalm a következtében —  a 
vanádium  egy része nitrid (VN) alakban van jelen. 
M egváltoztatja a nitrogén acélban való oldhatósá 
gát, am int azt a 3. ábra m utatja [3]. Az acél 
vanádiumtartalmának növekedésével fokozódik a 
hidrogénoldó képessége [4, 6]. Atmoszférikus
nyomáson a vanádiumtartalom növekedése 0-tól 
10%-ig a hidrogéntartalmat 24,4 cm 3/100 gramm  
acél mennyiségről 30,8 cm 3/gramm acél m ennyi
ségre növeli.

A vanádium  jelentős karbidképző tulajdonság 
gal rendelkezik, a karbonnal vanádiumkardibot 
(VC) képez, ami a ferritben jelentéktelen mérték 
ben, az ausztenitben ugyanakkor jobban oldódik
[6]. A VC a Fe3C-vel nem alkot kettős karbidot.

A vanádium az ötvözött és ötvözetlen acélokat 
finom szem cséjűvé teszi, egészen kevés V-ötvöző  
is hirtelen csökkenti valamennyi acélban a szem 
nagyságot [1]. E zt mindenek e lő tt a vanádium- 
karbidok képződése magyarázza, amelyek az acél 
olvadékában, vagy hőkezelésekor jönnek létre.

ro2 JF e ,%

1. ábra. A  fo lyékony acél V-mennyiségének hatása az 
oxigéntartalomra 1525 °G hőmérsékleten

A dezoxidáló elem mennyisége, az acél % -ban
ЕШЕ2

2. ábra. A  vanádium  hatása a fo lyékony állapotú vas 
nitrogénoldó képességére

0  2 lf 6  в  Ю
[VJFe,%

3. ábra. A  vanádium  és néhány m ás elem dezoxidáló 
képességének összehasonlítása az acél 1600 °G hőmérsékle
tén a dezoxidáló elemek és az oldott oxigén koncentrációja 

alapján

Az acél előállításakor a vanádium szilárd oldatá 
nak kialakulása következtében növeli a ferrit 
kem énységét.

A vanádium növeli az acél szilárdságát, kem ény 
ségét, kopásállóságát, hőállóságát, rontja viszont 
a képlékenységet és a hidegalakíthatóságot. Az 
acélgyártásban V -ötvözést alkalmaznak nagyszi
lárdságú acélok, szerszámacélok, szerkezeti acélok 
gyártásakor, magas hőm érsékleti körülményeknek,
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A  FeV  vegy i ö sszeté te le  m in őségen k én t
1. táblázat

Minőségi
jel

Vegyi összetétel % -ban t

V
legalább

C
1

Si
e g

A1
f

Mn 
e 1

Cu
j

As 
e b

P
b s

FeV  1 75 0,10 0,8 2,0 0,4 0,1 0,05 0,05 0,05
FeV  3 75 0,15 1,0 2,5 0,4 0,1 0,05 0,10 0,10
FeV  3 üO 0,20 1,2 2,5 — — 0,05 0,10 0,10
FeV 4 50 0,40 1,5 2,0 — — 0,05 0,15 0,10
FeV  5 40 0,40 1,5 1,5 — ■*— 0,05 0,15 0,10

vagy vegyi hatásnak k itett acélszerkezetek elő 
állításához.

A vanádiumot kedvező hatása m iatt alkalm az
zák a kohászat más területein, így az acél- és 
vasöntészetben is.

Az acél vanádiummal való ötvözésre különböző 
ferrovanádium ötvözeteket, vagy speciális V-tar- 
talm ú ötvözeteket használnak. A ferrovanádium- 
féleségek jellemző vegyi összetételét [10] az 1. táb
lázat sorolja fel.

A ferroyanádium előállításának módszere

A ferrovanádiumot vanádium  pentoxidból, vagy  
más vegyületeiből, mint például kalcium-vanadát- 
ból, vagy vasvanadátból állítják elő. Redukáló 
szerként karbont, szilíciumot, vagy alum íniumot 
használnak.

A ferrovanádium karbotermikus előállításakor 
nehezen olvadó és redukáló közbülső oxidok és 
karbidok keletkezhetnek. Az előállított ö tvö 
zetnek nagy a C-tartalma. Ezzel a módszer
rel a gyakorlatban 38— 55% V-, 7— 12% Si- és
2— 3%  C-tartalmú ötvözeteket állítanak elő [11, 
12]. Metallotermikus gyártásból származó salakok 
V-tartalmának kinyerését is végzik karbotermikus 
redukcióval [14, 13]. A karbotermikus ferrovaná
dium gyártást elektromos ívkemencében valósítják 
meg.

A szilikotermikus EeV gyártási módszer alkal
mazásakor az oxidok redukciója kis reakciósebes
séggel folyik, és nem fejeződik be. A reakció- 
sebesség hőbevitellel fokozható, égetett mész 
adagolásakor pedig a reakciók teljesen végbem en 
nek.

A gyártás a redukciós, valam int a raffináló 
periódusból áll. A raffináló periódusban keletkező 
salakot, melynek V-tartalina kb. 3%, visszajárat
ják a redukciós folyam athoz. Az utóbbi szakaszban 
kialakuló salakot (0,4— 0,9%  V) hányon helyezik  
el. Az előállított ötvözet kb. 36%  V -t és 2% Si-ot 
tartalmaz, az összesített V-kihozatal 90— 95%  
[15— 17]. A gyártást elektromos ívkemencében 
végzik, a karbonfelvétel mérséklését grafitelektró 
da alkalm azásával érik el. A módszer a Szovjet 
unióban és az USA-ban terjedt el.

A ferrovanádium aluminotermikus előállítá 
sa a legelterjedtebb gyártási módszer. A redukciós 
folyam atok külső hő bevitele nélkül, kellő reakció- 
sebességgel és teljességgel végbemennek. H azai 
ferroötvözet-gyártási gyakorlatunkban ezzel a 
módszerrel állítjuk elő a ferrovanádiumot.

A különböző gyártási módszerekkel, karbon, 
szilícium és alumínium redukálószerrel való FeV- 
gyártás során végbemenő egyes reakciók G\̂ .-érté
keinek a hőm érsékletváltozás hatására bekövet 
kező változásait a 4. ábra mutatja.

4. ábra. A  G t ° értekének alakulása a hőmérsékletváltozás 
függvényében a FeV-gyártás során lejátszódó egyes 

reakciók esetében

A FeV aluminotermikus gyártása

Karbonmentes, nagy V-tartalmú ferrovanádiu
m ot aluminotermikus úton állítanak elő. Egyaránt 
ism ert és alkalm azott a kemencén kívüli, valam int 
az elektromos ívkem envében történő alum ino 
termikus módszer.

A ferroötvözetek kohászatában — így a FeV  
előállításakor az alumíniumot redukálószerként 
előnyei teszik széleskörűen alkalmassá. Jó  redu
kálószer, egyéb redukálószereknél (pl. Si és C) 
nagyobb tisztaságú ötvözet előállítását biztosítja: 
a redukciója nagy hőeffektussal jár, ami külső hő
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bevitele nélkül is lehetővé teszi a redukciós fo lya 
matok lefolyását; az alumínium forráspontja 
magas, ezért gyártás közben nem jelentősek a 
veszteségei [18].

A ferrovanádium gyártásakor lejátszódó exo- 
term reakciókkal felszabaduló hőmennyiség fe 
dezi a folyam at teljes hőigényét, így sem a betéte- 
legy reakció hőmérsékletre való hevítése, sem a 
jelentkező hőveszteségek pótlása nem igényli 
külső energia bevitelét. Ennek következtében az 
önfenntartó redukciós folyam at lejátszódásának 
lehetőségére a 6?.°-értékén kívül az aluminotermi- 
kus reakció hőeffektusa, az elegyalkotók és a reak 
ciótermékek hővezetőképessége, a különböző hő 
veszteségek is hatással vannak.

Megvizsgáltuk üzemi körülmények között a 
ferrovanádium aluminotermikus előállításakor a 
reakció sebességét, és teljességét meghatározó 
tényezőket, a kialakuló fém- és. salakfázis köl
csönhatásának alakulását és a módosítások lehető 
ségeit.

Gyakorlatunkban ferrovanádiumot vanádium- 
pentoxidból alumíniummal való redukcióval á llít 
juk elő. A vizsgált időszakban a felhasznált vaná- 
dium-pentoxid jellemző vegyi összetételét a 2. táb
lázat m utatja.

2. táblázat
A v izsgá l! időszak ban  fe lh a szn á lt van ád iu n i-p en toxid  

je llem ző  vegy i ö sszetéte le  %-ban

M egnevezés v 2o 5 SiOs F e20 3 A ljO j

M inim um 95,74 0,03 0,29 0,02
M axim um 97,98 0,87 0,85 0,79
Á tlag 97,05 0,30 0,48 0,28

A  redukcióhoz használt alumínium-dara szem- 
csemérete 0,7 és 1,1 mm között volt, a benne lévő 
Si-, Cu- és Fe mennyisége a 3. táblázatban látható. 
Az alumínium szemcsék geometriai méretei, fajla 
gos felületük nagysága meghatározza a redukciós 
folyam atok reakciósebességét. A szemcsék átlagos 
frakcióméretét és szám ított átmérőjének [19] 
összefüggését az 5. ábra mutatja.

A betételegy beolvadási sebessége nő a redukció 
hoz felhasznált alumíniumgríz fajlagos felületének  
és mennyiségének növekedésével (6. ábra) [20], 
ami a gyakorlatban jól m egfigyelhető. Az elegy 
beolvadási sebessége a redukciós folyam atok gyor 
saságát fejezi ki. Ipari körülmények között végzett 
aluminotermikus redukciós folyam atok lefolyását 
jellemző beolvadási sebességet az olvasztóm ű

3. táblázat
A z a lu in in iu n u lara  S i-, Ou- és F e-larü il inának je llem ző  

érték ei %-ban

M egnevezés Si Cu Fe

M inim um 0,17 nyom . 0,11
M axim im 0,54 6 ,i i 0,54
Á tlag 0,26 0,02 0,33

5.

Á tla g o s  s z e m c s e á tm é r ö , s z i ta e le r n z é s  
a l a p j á n , mm-ben хкпшпь

ábra. A z alum ínium dara átlagos frakcióméretének és 
számított átmérőjének összef üggése

Az alumintumgriz fajlagos felülete,cm2/g

6. ábra. A z Al-redukálószer fa jlagos felületének és m ennyi 
ségének hatása az elegy beolvadásának sebességére

(kemence, üst) torokfelületének egységére szám í
to tt  elegym ennyiségben határozzák meg.

A redukcióhoz felhasznált alumínium dara faj 
lagos felületének növekedésével nő az elegy beol
vadási sebessége. Ez m egfigyelhető a redukcióhoz 
elméletileg szükséges alumínium mennyiség elegy be 
adagolása esetében (6. ábra 2. görbéje), valam int 
20% -os csökkentése (ugyanott az 1. görbe), illetve  
20%-os növelése esetében (ugyanott a 3. görbe) 
egyaránt.

A redukcióhoz felhasznált alumínium dara 
szemcsemérete meghatározza a keletkező FeV- 
cseppek m éretét és a salakban zárványként mara
dó mennyiségét. A dara átmérőjének növekedésé-
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vei megnövekszik a salakba koagulált ö tvözet 
gömbök mérete és mennyisége [20].

Az elm életileg szükséges alumínium redukáló
szer mennyiségének növekedése, amint azt a
6. ábra mutatja, a redukciósebesség növelésén  
kívül növeli a fém k ihozatal értékét, ugyanakkor 
az ötvözet A1 - tarta Imán а к em elkedésével kell 
számolni [27].

Az egym ással reakcióba lépő vanádium pentoxid  
és alumínium dara gram ekvivalens térfogatának 
aránya 1,6, a redukálószer és redukálandó oxid  
szám ított átmérőjének aránya optim ális esetben  
0,9-hez közeli értéken alakul, ami hozzájárul 
ahhoz, hogy a redukciós folyam at csak olvadékok  
között játszódjék le. Mindez jelentős mértékben 
megkönnyíti a reagensek fázishatárhoz való diffú 
zióját.

A reakcióban keletkező salakfázis megfelelő 
fizikai-kém iai tulajdonságainak elérése, a vanádi- 
uin veszteségeinek csökkentése, a redukciós folya 
matok befejeztével a salak- és fémfázis teljesebb  
szétválása érdekében égetett m eszet és folypátot 
adagolunk. Az adalékanyagok kedvező irányban 
módosítják a reakciósebességet és a fém kihozatalt.

A vizsgált időszakban felhasznált égetett mész 
jellemző vegyi összetételét a 4. táblázat tartalmazza.

4. táblázat
A z ég e te tt  m ész vegy i ö sszetéte lén ek  szé lső - és 

átlagos érték ei %-ban

M egnevezés CaO S i0 2 F020;, MgO á i 2o 3 Izz.
veszt.

M inim um 76,35 0,01 0,15 nyom . 0,09 3,73
M axim um 94,26 0,91 0,60 0,92 0,95 20,66
Á tlag 84,47 0,31 0,13 0,54 0,42 13,11

A vizsgálatokkal igazolták [20], hogy kis m ennyi
ségű CaO adagolásának alig észlelhető a redukciós 
folyamatokra k ifejtett hatása, ugyanakkor a be- 
tételegy vanádium pentoxid mennyiségének m int 
egy 40% -ával egyező CaO mennyiség a FeV-gyár- 
tás reakcióinak folyam atát jelentős mértékben 
intenzifikálja.

A ferrovanádimn gyártása közben lejátszódó 
metallurgiai folyam atok reakció-hőmérséklete 
2000 °C körül van [27, 28], ami m egnöveli a 
vanádium pentoxid megolvadása és redukciója 
közötti idő-intervallum ban a V 20 5 elpárolgása 
m iatt bekövetkező veszteségeket. A kalciumoxid  
adagolása jelentős mértékben csökkenti a folyé 
kony V 20 5 gőzeinek nyom ását, ezzel elpárolgását, 
m egnövelve a Y-kihozatalt.

5. táblázat

A  ío ly p á t je llem ző  v egy i ö sszetéte le  %-ban

M egnevezés C aF 2 C aC 03 s í o 2
Izz.

veszt.

M inim um 51,33 2,08 3,96 3,95
M axim um 73,27 27,09 9,47 13,84
Á tlag 60,91 19,58 6,39 10,56

A vizsgált gyártási időszakban rendelkezésre 
álló és felhasznált folypát jellemző vegyi összetéte 
lét az 5. táblázat adja meg.

A folypát adagolásának hatására a ferrovanádi- 
urn gyártásakor gyorsul az elegy beolvadási sebes 
sége és nő a kihozatali m utató értéke. A folypát 
kedvező, aktiváló hatását az aluiníniumoxid ol 
dásával és az oldat likvidusz-hőmérsékletének 
csökkentésével éri el. Mindez elősegíti azt, hogy a 
redukálószeren lévő oxidhártya leoldódjék és 
hogy a reakcióban keletkező aluiníniumoxid köny- 
nyebben oldódjék. Ez különösen a reakciók k i
fejlődésének kezdetén nagy jelentőségű, amikor a 
reagáló anyagok hőmérséklete még nem érte el 
a keletkező salak likvidusz hőmérsékletét. Az 
alum íniumoxid oldódási folyam atának következ 
tében csökken a folyékony olvadékok közötti 
reakció kezdési hőmérséklete és könnyebbé válik a 
reagensek fázishatárhoz való diffúziója, ami a 
reakciósebesség növekedését és a V-kihozatal 
javulását eredményezi.

A gyártott ferrovanádium vastartalmának be 
állítása céljából az elegybe acélhulladékot adago
lunk. A vizsgált időszakban felhasznált acél
hulladék jellemző Si-, Mn és P-értékeit a 6. táblá
zat m utatja be.

6. táblázat
A  fö lh aszn á lt acé lh u llad ék  jellem ző S i-, M n- és 

P -érték ei %-ban

M egnevezés Si Mn F

M inim um 0,0S 0,30 0,008
M axim um 0,82 0,42 0,04
Á tlag 0,33 0,37 0,02

Az eleggyel adagolt acélhulladék a reakció 
kezdetén a felmelegedéshez szükséges hő elvonásá 
val lassítja az elegy beolvadásának sebességét, 
majd a keletkező vanádium oldódik a folyékony 
vasban, ami csökkenti a fémfázis likvidusz hő 
mérsékletét, m egnövelve a fázisok elkülönülését.

A vizsgált időszakban a ferrovanádium gyártá 
sához az elegyalkotók jellemző felhasználási ará
nya a következő v o lt :

vanádium-pentoxid 600 kg
alumínium gríz 324 kg
acélhulladék 192 kg
égetett mész 136 kg
folypát 16 kg

Az olvasztást króm-magnezit bélésű üstben  
végeztük, az adagolás és beolvadás sebessége 
32 kg/perc és 65 kg/perc közötti, átlagos értéke 
45 kg/perc volt. Az átlagos érték fölötti beovadási 
sebesség biztosította a jobb vanádium-kihozatal 
elérését.

A beolvadás végén —  a salak fázisba koagulált 
ferrovanádiumcseppek jobb kinyerése céljából —  
vasérc, alumíniumgríz és égetett mész következő 
összetételű keverékét adagoltuk:

ugandai vasérc 39 kg
alumínium gríz 20 kg
égetett mész 40 kg
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Az ungandai vasérc jellemzően 88 % Fe20 3-at, 2 % 
FeO-ot és 1— 2% SiO-t tartalm azott. A keverék 
beolvadása 20 és 33 kg/perc sebességgel történt, a 
kisebb és egyenletesebb sebességű reakciók esetén a 
vanadium kihozatal magasabb volt.

A vizsgált időszakban a vanádium kihozatal 
átlagosan 92%  volt, ami jobb, m int az irodalom 
ban [21] található 86— 90% szórása azonban elég 
n a g y : 83,7 %-tól 96,2 %-ig változik.

Az előállított ferrovanádium vegyi összetételé 
nek főbb jellemzőit a 7. táblázat tartalm azza.

7. táblázat
A v izsgá lt időszakban e lő á llíto tt ferrovan ádiu m  У-, 

S i-, F c -  és Á l-ta r ta lm á n a k  szé lső - és á tlagos  
érték ei %-ban

M egnevezés V Si Fe A1

M inim um 49,31 1,14 36,39 1,02
M axim um 58,09 1,60 45,27 2,16
Á tlag 54,77 1,36 40,17 1,73

A redukciós folyam atokban keletkező salak 
vegyi összetételének jellemző értékeit a 8. táblázat 
sorolja fel.

Megvizsgáltuk a salak CaO-tartalmának a salak 
ban maradó V 20 5 mennyiségére kifejtett hatását 
(7. ábra). A CaO-tartalom 17%-ig való növekedé
sével a salakban maradó V20 5 mennyisége roha
mosan csökken, majd e fölött-az érték fö lött nő. 
A (CaO) mennyiség 16— 18% között éri el a (V20 5) 
tartalom  minimális, 2 % alatti értékeit.

A vizsgált időszakban a (V)/(V20 5) alapján szá 
m ított vanádiummegoszlási hányados szélsőségei 
8,21 és 52,73 átlaga pedig 22,7 volt. A legnagyobb 
megoszlási értékeket a kialakuló salak 0,26 és 0,3 
között bazicitásánál tapasztaltuk (9 .  á b ra ) .  Az e 
intervallum tól kisebb és nagyobb В -értéknél a 
V-megoszlási hányados kisebb. A gyártás gazdasá
gossága szem pontjából döntő a vanádium-kiho- 
zatal alakulása, am it adott esetben jól m utat a 
megoszlási hányados változása. Az elem zett gyár-

7. ábra. A  salak CaO-tartalmának hatása a ( V 2Os) 
mennyiségére

8. táblázat
A ferrovan ádiu m gyártás során  k ele tk ező  sa lak  vegy i 

ö sszetéte lén ek  szé lső - és á tlagos érték e %-ban _

M egnevezés v , o , CaO á i 2o 3
CaO
A120 3

M inim um 1,03 10,94 52 ,66 0 ,179
M axim um 6,67 29 ,65 70 ,16 0 ,5 0 3
Á tlag 3,21 17,55 6 2 ,6 4 0 ,2 8 7
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8. ábra. A  salakbázicitás 'változásainak hatásosa [salakban 
visszamaradó V.,0 5 mennyiségére

[ V ] .

9. ábra. A salakbázicitás hatása a vanádium  megoszlási 
hányadosra

tási periódusban a salak legkisebb V 20 5-értékéhez 
a maximális megoszlási hányados tartozik, ami a 
salakbázicitás 0,25— 0,3 értékei közé esik, ezért 
adott gyártás esetében ez az optim ális bázicitási 
intervallum .

A gyártás közben keletkezett salak CaO-tartal
mának 17 %-ig való növekedése a Y-megoszlási 
hányados növekedését idézi elő, majd ezután 
csökken a megoszlási hányados értéke (10. ábra). 
A megoszlási hányados alakulása szempontjából 
kedvezőbb a salak 16— 18% közötti CaO-tartalma. 
Ebben az esetben alakul ki gyártás közben az 
optim ális bazicitású salak.

A salak CaO- és Al20 3-tartalmának szélső érté 
keit és az átlagérték (8. táblátat)  körüli szórást
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10. ábra. A  salak CaO-tartalmának hatása a vanádium  
megoszlási hányadosa alakulására

vizsgálva —  utóbbiak értéke rendre ± 4 ,3 3  és 
±4 ,1 1  —  megállapítható, hogy a salakbazicitást a 
CaO értékének változási nagyobb mértékben 
határozzák meg, m int az A120 3 arányának vá lto 
zásai. A CaO-t a salakba égetett mésszel viszik be. 
Az előzőkből látható, hogy azonos mennyiségű 
égetett mésszel a b evitt CaO (4.táblázat) m ennyisé
ge változó volt, ami nem biztosította minden eset 
ben az optim ális salak-bazicitást.

A felhasznált égetett mész CaO-tartalmának 
alakulása döntő a vanádium  kihozatalra, így  az 
ötvözet vanádium tartalmára. Az égetett mész 
CaO-tartalmának növekedésével —  ahogy ezt a 
11. ábra m utatja —  növekszik a ferro vanád ium  
V-tartalma.

Szoros összefüggés á llapítható meg a gyártás 
közben kialakuló salak CaO-tartalma, valam int az 
elegy beolvadási időtartam változásai között. Op
tim ális salakösszetétel esetében a legkisebb a be 
olvadási (és ennek megfelelően az elegy-adagolási) 
időtartam. Az optim ális salakösszetételtől mért 
bármilyen irányú eltérés az elegy beolvadási 
időszükségletét növeli.

Gyártás közben az elegybe adagolt égetett 
mész összetétele és fizikai állapota, továbbá a

11. ábra. A  felhasználóit égetett mész CaO-tartalmának 
hatása a ferro-vanádium  V-tartalmának alakulására

keletkező salakfázis CaO-tartalmának alakulása 
egyaránt meghatározó szerepet tö lt be a V-kiho- 
zatal, így a gyártás gazdaságossága szempontjából. 
Ebből a célból az optim ális salakösszetételt bizto 
sító  adalékanyag mennyiségének meghatározása
kor megfelelő fizikai és kémiai jellemzőkkel (szi
lárd, megfelelő darabnagyságú, pormentes, nagy 
CaO-tartalmü stb.) rendelkező égetett meszet 
kell figyelem be venni.

A vizsgált időszakban a FeV előállításakor az 
elegybe adagolt m eszet mészműben égetették. 
Szállítás és tárolás közben a levegővel érintkezve 
ennek a minősége romlott, az ism ételt energiát 
igénylő újraizzítással vegyi összetétele javult, de 
fizikai állapota romlott. A mészmű égetett me- 
szének szállításához és tárolásához bevezetett 
gumikonténeres módszer megfelelőnek bizonyult, 
így az ötvözet gyártásához mindig megfelelő 
minőségű adalékanyag állhat rendelkezésre (9. táb
lázat ).

9. táblázat
A g u in ik o n tén c ib e ii szá llíto tt  ás tárolt égete tt  m ész 

vegyi ö sszetéte lén ek  a lak u lása  egy  hónap ig  tartó  tárolás  
esetéb en  %-ban

M egnevezés CaO S i0 2 F e.,0 3 á i 2o 3
Izz.

veszt.

M inim um 89,62 0,07 0,48 0,23 1,34
M axim um 96,61 0,63 0,60 0,43 3,42
Á tlag 93,69 0,38 0,53 0,30 1,72
Szórás, + 2,55 0,20 0,005 0,07 0,63

A 4. és 9. táblázat összehasonlításából kitűnik, 
hogy utóbbi esetben az égetett mész CaO-tartal
mának szélső és átlagos értékei nagyobbak, az 
értékváltozások lényegesen szűkebb intervallum 
ban és kisebb szórással jelentkeznek. Az izzítási 
veszteség értékhatárai konténeres mésztárolás ese 
tén jelentős mértékben csökkennek, az átlagérték 
tő l való eltérés mértéke kisebb. Mindez lehetővé 
teszi ferrovanádium gyártásakor a keletkező salak 
vegyi összetételének optim ális értéken való tartá 
sát, javítja ezzel a V-kihozatal értékét.

A ferrovanádium aluminotermikus előállítása 
során a lejátszódó reakciók sebességét és teljességét 
a betételegy alkotóinak megfelelő fizikai és kémiai 
állapotával és arányával módosíthatjuk. Gyártás 
közben érdemi beavatkozásra, a folyam atok átállí 
tására nincs lehetőség, ezért nagyon fontos az 
alapanyagok helyes megválasztása. A reakciókban 
keletkező salak V20 5-tartalmának csökkentésére 
(8. táblázat) különböző módszerek ismertek [6, 
22— 24, 26, 27], am elyek lényeges közös jellemzője 
a salak elektromos ívkemencében való hevítése és a 
V20 5 redukciójának teljesebbé tétele.

A ferrovanádium-gyártás gazdaságosságának 
további fokozása, a V-kihozatal növelése céljá 
ból üzemi gyakorlatunkban bevezettük az alumi
notermikus reakciókat követő elektromos ívfényes 
kemencében történő továbbfeldolgozást. E záltal 
az ötvözeten kívül az acélgyártásban eredménye
sen hasznosítható, kis (1% alatti) V20 5-tartalmú 
kalcium -alum inát szintetikus salakot állíthatunk  
elő [25].
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1985. évi nívódíj pályázati felhívás
Az O M BK E V askohászati Szakosztá lyának  vezetősé 

ge úgy h a tá ro zo tt, hogy a  m ú lt évekhez hasonlóan 
1985-ben is ju ta lm azza  a  fia tal, de m ár gyakorla ti 
ta p a sz ta la tta l bíró ta g tá rsa k  önálló, szakm ába vágó 
értekezésekben k ife jte tt, az átlagosnál lényegesen tö b b e t 
n y ú jtó  m unkásságá t p ályad íjak  odaítélésével.

P ály ázn i lehet bárm ilyen  1984-ben vagy  1985-ben 
m egjelent, vagy kéz ira tb an  összeállíto tt vaskohászati 
tá rg y ú , szakm ába vágó értekezéssel, h a  az legalább 
részben önálló k u ta tás , elemzés, vizsgálódás eredm énye. 

A p ály áza t té m á ja  lehetőleg
1. a  készterm ékek m inőségének jav ítá sáv a l, vagy
2. az anyag- és energ iatakarékoskodással, vagy
3. a  környezetvédelem m el 
legyen kapcsolatos.

A terjedelem  a  szokásos 20— 25 gépelt o ldalnyi kéz 
ira t  te rjed elm et lehetőleg ne lépje tú l.

N ívódíjban  csak azoknak  az 1985 év  végéig legalább 
kétéves egyesületi tagsággal rendelkező szakosztályi 
ta g tá rsa k n ak  m unkái részesíthetők , ak ik  1985. évben 
45. é le tévüket m ég nem  tö ltö tté k  be.

A  pá ly ad íjak  legkisebb összege 5000 fo rin t, legna 
gyobb összege 20 000 F t.

A pá ly ad íjak  odaítélésére a  Szakosztály  b izo ttságo t 
a lak ít am ely  az a lább i fő szem pontok szerin t é r té k e l:
—  az értekezés lényegesen tö b b e t n y ú jt-e  az átlagos t a 

nu lm ánynál,
-— az értekezés m ennyiben  önálló k u ta tás , elemzés, 

vizsgálódás eredm énye,
— az értekezés s tílu sában  m egüti-e a  lapunkban  p u b 

lik á lt értekezések á tlag  színvonalát.
P ály ázn i úgy lehet, hogy a pályázó  vagy  a  csoporto 

san  pályázók a feltételek  ism eretében és ezeket b e ta r tv a
1986. feb ru ár 28-ig

—  értekezésüket k é t (2) példányban  beküld ik  az egye 
sülethez, „V askohászati p á ly áz a t”  megjelöléssel,

■— am ennyiben  m ár valam elyik  bel- vagy  külföldi 
szak lapokban  értekezésük m egjelent, közük an nak  
szám át,

-— csato lják  n y ila tk o za tu k a t, hogy a  pályad íj odaítélé 
sének fe lté te leit b e ta r to ttá k .

P á ly ad íjb an  nem  részesíthetők  azok a  tanu lm ányok ,
am elyek
— ú jításo k a t, tan u lm án y o k a t ta rta lm a zn a k  és m ár 

be van n ak  jelen tve,
—  m ás, h a tá ro zo tt célból készültek, pl. d ip lom atervek , 

dok tori értekezések stb ,
— valam ely  szerv (vállalat, in téze t stb .) m egbízásából 

közvetlen m unkaköri fe lad a tk én t készültek.

Cikk ju ta lo m

A p ály áza ttó l függetlenül a  lapunk  1985 évi év 
fo lyam ában m egjelenő, elsősorban a  fia ta lab b  ta g tá rsa k  
á lta l í r t  cikkek közül a legidőszerűbb té m á k a t kiem el
kedően jól feldolgozó cikkek vagy tudom ányos diákköri 
m u n k ák  szerzőit is, va lam in t a  helyi csoportok, szak 
csoportok legkiem elkedőbb h írtu d ó sító it is 1000— 1000 
F t-o s  ju ta lo m b an  részesíti az év  végén a  Szakosztály  
vezetősége.

a Vaskohászati Szakosztály  
vezetősége
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A selmeci Akadémia és Wolfgang Amadeus Mozart
D K . H O R V Á T H  Z O L T Á N  tszv. egy. tan á r 

Nehézipari Műszaki Kgyetem

D K : 378.662 Selm ecbánya: 78.071.1 M ozart

M ozart kapcsolata a Selmecbányái Akadém ia  
két professzorával, Jacquin  M ikóssal és Born  
Ignáccal Selbecbányán kezdődött és Bécsben fo ly 
tatódott. A  két professzor m unkássága és jelentős 
tudományos eredményei M ozartot több m ű  meg- 
komponálására ihlették. M ozartnak a B ányászati 
A kadém iával való szoros kapcsolatát a „Varázs- 

fu v o la ’’ c. opera tükrözi.

Mozartnak Jacquin Miklóson és Born Ignácon 
keresztül volt k özvetett kapocsolata a mi egyete 
münkkel.

Jacquin Miklós (1727— 1817) Leydenben, H ollan 
diában született. Orvosi és botanikai tanulm ányo 
kat fo lytatott. Párizsban vo lt kórházi segédorvos, 
amikor családjának régi barátja a leydeni szár
mazású Gerard van Swieten, a bécsi egyetem  egye 
tem i tanára, Mária Terézia háziorvosa a fiatal 
tudóst Bécsbe hívta. I t t  első feladata a császári 
botanikus kert növényeinek rendszerezése, majd 
4 éves amerikai gyűjtőút után ennek gyarapítása 
volt. A gyű jtött ritkaságokkal vetette  meg a bé 
csi egyetem  botanikus kertjének az alapját.

1763-ban a Selmecbányán elsőként alapított, 
„Ásványtan, kémia, kohászat” nevű tanszékre 
akkor nevezték ki akadémiai tanárnak, amikor a 
kémia világszerte a forradalmi átalakulás korát 
élte. Az aranycsináláshoz a bölcsek kövét, az élet 
meghosszabbításához és a fiatalításhoz az életelixirt 
kereső alkém ia már hitelét vesztette, a flogiszton  
elm élet hívei és Lavoisiernek, a modern kémiai 
értelmezés megteremtőjének a követői, az oxigén 
isták ádáz harcot vívtak egymással. A két el 
m élet között a leglényegesebb különbség az volt, 
hogy a flogisztonisták a földeket (mai értelemben 
az alkáli- és alkáliföldfém-oxidokat) tekintették  
az anyag tovább nem bontható építőköveinek, 
az oxigénisták pedig a m ai felfogásnak megfelelő 
elemeket. Az előzők az égésnél a flogisztonnak, az 
utóbbiak pedig az oxigénnek tulajdonítottak  
jelentőséget. Jacquin Lavoisier igazát bizonyította.

1769-ben a bécsi egyetem  „Kémia, botanika” 
című tanszékére helyezik át. Jacquin, mint zene 
kedvelő ember, nagy gondot fordított gyerekei, 
Gottfried (1763— 1792), Ferenc József (1766— 1839) 
és Franciska (1769— 1850) zenei képzésére. Mozart 
Grottfriedet énekelni, Franciskát pedig zongorázni 
tanította. Ezen kívül a Jacquin-családban rend 
szeresek voltak a házikoncertek. Jelenleg 19 olyan 
Mozart-darabot ismerünk, am elyet Mozart a csa 
lád valam elyik tagjának ajánlott, vagy am elyet a 
házikoncerteken gyakran játszottak. (Érdekesség
ként em lítem  meg, hogy a Köchel-jegyzéket 
kiegészítő, tökéletesítő Alfred Einstein a nagy fiz i 
kusnak, Albert Einsteinnek a testvére volt.)

A Jacquin-család és Mozart bensőséges kap 
csolatát jól m utatják azok a levelek, am elyeket 
Mozart vidéki és külföldi útjai során Gottfrieddel 
váltott, és am elyek közül pl. 1787. jan. 16-én 
Prágából írt levélben Gottfriedot H onkity-H onky- 
nak, Ferenc Józsefet Blatterizi-nek, Franciskát

pedig Dinimininimi-nek keresztelte el. A legújabb 
kutatások szerint reális az a hipotézis, hogy Mozart 
„A Varázsfűvola” című operában az öreg pap (az 
angol librettóban Speaker, a  németben Sprecher) 
a lak ját Jacquin Miklósról m intázta.

Born Ignác (1742—1791) Gyulafehérváron szü 
letett. Bécsben humán tudom ányokat és filozófiát, 
Prágában jogot és term észettudom ányokat tanult. 
Közben beutazta Ném etországot, Hollandiát, 
Franciaországot és elsősorban az ásványok tanul
mányozására Magyarország hegyvidékeit. Az utób 
bi tanulm ányútja során új szulfidos rézásványt 
fedezett fel, am it róla bornitnak neveztek el.

Közben jó ismeretségbe került a Selmecbányán 
1763-ban, 1766-ban, ill. 1770-ben alapított „Ás
ványtan, kémia, kohászat” , „M atematika, fizika, 
mechanika” , ill. „Bányászat” nevű tanszék veze 
tőjével ( Jacquin, Scopoli, Ruprecht, Poda, ill. 
Delius és Peithner).  Az ismeretségből szoros együ tt 
működés lett. Born adatta ki Podának a selmeci 
bányagépeket leíró kéziratát (Prága, 1771), Scopoli 
magyar kristálytanát (Prága, 1776), Müller Ferenc
nek a tellur felfedezéséről szóló közleményét 
(Bécs, 1784), Jacquinnal együtt megszem lélte 
Ruprechtnek a bécsi tüzérség öntödéjében meg 
ism ételt kísérleteit, amelyekben Ruprecht a flo 
gisztonisták által elvileg is lehetetlennek tartott 
földek (mai értelem ben bárium-, kalcium- és mag- 
nézium-oxid) redukálhatóságát akarta bizonyítani. 
Ruprecht a redukálás keletkező, valószínűleg 
vasat és karbidokat tartalm azó reguluszokat bor- 
boniumnak, partheumnak és austriumnak keresz
telte el, Born pedig Ruprechtet a nemzetközi 
irodalomban védelmébe vette.

Born 1776-ban Mária Terézia hívására a császári 
és királyi term észettudom ányi kabinetet szervé 
té, 1779-ben pedig az udvari kamaránál a bányá 
szat és pénzverészet udvari tanácsosává nevezték  
ki. Born Ignácot ebben a tiszteségében előbb 
Ruprecht Antal, majd Müller Ferenc követte. íg y  
fél évszázadon keresztül Selmecbányához szorosan 
kötődő, nagyszerű szakember állott a monarchia 
bányászati és kohászati ügyeinek az élén. Ennek 
köszönhető a monarchia bányászatának,kohászatá 
nak és a Bányászati Akadémiának a felvirágzása. 
(Közben az irányító szervezetben Peithner és 
Delius is dolgozott.)

Born Ignác Bécsbe kerülése u tán  kezdett fog - 
lalkozni arany- és ezüstércek amalgámozásával. 
E rre egyrészt az ösztönözte, hogy édesapja m agán 
bányájában a feldolgozáskor kicsi volt a  nemes- 
fémkihozatal, másrészt pedig az, hogy az akkor 
szokásos ólomba itatásos kohósító eljáráskor sok 
volt a  tüzelőanyag- és ólomfogyasztás. Magyar- 
országon abban az időben évenként 26 t  ezüstöt 
á llíto ttak  elő, és közben 644 t  ólom m ent veszendő
be.

Az egyik újabb irodalmi adat szerint Bornnak a 
bécsi udvari patikában lefolytatott laboratóriumi
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és aSelmec m elletti Szklenán felépített üzemi kísér
letekben K arl Ludw ig GieseeJce (eredeti nevén 
Johann Georg M etzler) segédkezett. Az utóbbi 
m unkálatokat Ruprecht vezette, a Born-féle 
eljárást továbbfejlesztette (finomabbra őrlés, he 
lyes zagyösszetétel beállítása, kétszeri klórozó 
pörkölés, többszörös amalgamálás, réz üstök helyett 
forgatható fahordók), és ezekben Poda is részt vett.

Giesecke (1761— 1833) Augsburgban született, 
Göttingában jogot tanult, majd az egyik hipotézis 
szerint azért m ent Bécsbe, hogy az akkor világ 
hírű mineralógusnak szám ító Born Ignác közelé 
ben lehessen. Bécsi ásványtani tanulm ányaihoz a 
szükséges anyagi fedezetet úgy terem tette elő, 
hogy Em anuel Schikaneder színházában minden 
szerepre vállalakozott: szövegkönyvet írt, szerepet 
játszott, énekelt, statisztaként vagy súgóként 
működött. Ásványtani tanulm ányait Freiburgban 
fejezte be. 1800 után beutazta Dániát, Svédorszá
got és Grönlandot, majd 1814-ben Dublinban az 
ásványtani tanszék professzora lett. E gy  kőzetet 
róla gieseekitnek neveztek el.

M ozart a  Jacquin-családon és Gieseckén keresz
tü l is megismerhette Born Ignácot, erre mégis az a 
körülmény ad o tt alkalm at, hogy Born a bécsi 
szabadkőműves páholyok elnöke, „Az igaz egész
séghez” nevű páholy szövőmestere volt. M ozartot a 
„Jótékonyság” nevű páholyba vették  fel. Giesecke 
is szabadkőműves volt.

Mozart Born Ignácot eszményképének tartotta. 
Csodálta az amalgamáló laboratóriumi és üzemi 
kísérletek eredményeit, a Selmecbányára 1786-ban 
összehívott Bányászati és K ohászati Világkonferen
ciát, az első nemzetközi Tudományos Technikai 
E gyesület m egalapítását. Ebből az alkalomból 
Mozart „Die Maurerfreude” című kantátát kom 
ponált (Köchel-jegyzék száma 471), és ezt Bécsben 
1786. április 24-én, a páholyban rendezett ünnep 
ségen m utatták be. (Ä kantátát 1791. szeptember 
10-én Prágában is előadták.)

Mozartnak a Bányászati Akadém iával való kap 
csolatát legjobban „A varázsfuvola” című opera 
tükrözi. E lég általánosan elfogadott vélem ény az, 
hogy ebben Sarastro alakját Born Ignácról min 
tázta. A legújabb hipotézis szerint az Éj királynője 
a Földanyát, T am ino  valam ilyen sikeres kutatót 
(pl. Müller Ferencet), Monostatos Klaprothot, 
Papageno Mozartot, az öreg pap pedig Jacquin  
Miklóst akarja ábrázolni. Erre a valószínűség 
megvan, mert a liberettót Schikaneder és Giesecke 
írta, és az utóbbi az előzőleg elmondottak szerint 
nagyon jól ism erte a selmeci Bányászati Akadémi
át.

Az egész tém ával kapcsolatban rendkívül ér
dekes az a tény, hogy a NASA —  az amerikai 
űrhajózási h ivatal —  1977-ben röviddel egymás 
után, augusztus 20-án és szeptember 5-én, két 
Voyager űrhajót lő tt  fel azzal a végső céllal, hogy 
más naprendszerben élő értelmes lények számára 
jelzést, üzenetet vigyen a Földről. Ezen a két 
űrhajón sok egyéb m ellett küldtek egy arany
hanglemezt, am ely az Ember zenéjének gyűjte 

ményét, az Emberiség zenéjének gyöngyszem eit 
tartalm azza. Gondosan kidolgozott utasítások jel
zik, hogyan kell m űködtetni a lejátszó berendezést. 
Ezen a hanglemezen a szél zúgása, a tenger moraj
lása, a madarak csicsergése m ellett hallhatók a 
gregorián énekek, Chuck Berry  ritmusai, Bach-fúga, 
Beethoven-szimfónia, az orrfuvola hangja, Stra 
v insky  Sacre ja, Gershwin K ék rapszódiája és a 
mi akadémiánkkal olyan közeli kapcsolatban álló 
Varázsfuvola I. felvonásából az Éj királynőjének 
az áriája.

Ezekre a tényekre büszke lehet az alapításá 
nak 250 éves évfordulóját ünneplő Nehézipari 
Műszaki Egyetem  és mindazok az egyetemek, 
amelyek részben vagy teljesen az ősi Selmecbányái 
Alma Mater jogutódjának tekintik  m agukat, így 
a kassai Műszaki Főiskola, az osztravai Bányászati 
és K ohászati Akadémia, a leobeni Bányászati és 
K ohászati Egyetem , valam int a soproni Erdészeti 
és Faipari Egyetem .

Végezetül szeretném megköszönni mindazoknak 
a segítségét, akik az it t  közölt adatok gyűjtésében  
segítségemre voltak; ezek név szerint

L u x  András  (USA), Karetka Gábor, dr. Horváth 
András, dr. Szubadváry Ferenc, Iván  K lára, dr. N á n 
dori Gyula, Pallaghy Andrásné, Kriston.Andrásné, 
Farkasné Lévai Ágnes és dr. Wéber József.
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Konvertenacélgyártás vezérlése kinetikai-dinamikai 
szimulációval a Dunai Vasmű konverterüzemében

D E . P Á S Z T O R  G E D E O N  a műszaki tudom ányok kandidátusa 
Ipari Minisztérium

A  közlemény a K ohászati Lapok-ban m ár közzétett 
kinetikai-d inam ikai szimulációs modell üzem i a lkal
m azásának eredményeit tárgyalja, összeveti a d i 
nam ikus vezérlési modell eredményeit az üzem i gyár
tás konkrét adataival. B em utatja  a modell által 
adott az adaglefolyásra vonatkozó fontosabb szi 
mulációs diagramokat.

A  Dunai Vasmű Konverter acélművében 10 
adagnál, m integy 1300 t  acél gyártása során v izs 
gáltuk meg a kinetikai-dinam ikai szimulációs 
rendszer (1— 7.) üzemi technológiavezérlési a l 
kalmasságát. A gyártott adagok közül 4 adagnál 
R St 37-2 (A38B) minőségű, további két-két adag
nál MAH (MSz 23), 37 D  (MSz 6280) és VSt 37-2 
(A38Y) minőségű acél előállítása volt a cél.

A kísérletsorozatot a normál üzemi termelés 
során végeztük, ennek megfelelően a nyersvas 
jellemzői :C =  3,80— 4,10 s %; Mn =  0,93— 1,03 s %; 
T =  1244— 1299 °C között m ozgott az acélhulla 
dék átlagos összetétele: C =  0,10 s %,Mn =  0 ,50s %; 
S i= 0 ,1 0 s .% , P  =  0,02s.% ; S =  0,026 s.%  volt a 
hulladékarány 16,8— 20,8%  között, a fúvási in 
tenzitás pedig 303— 378 m 3/perc között ingadozott.

A konverteradagok szim ulációját természetesen  
mindig a konkrét elegyadatokból kiindulva, a 
tényleges fúvási intenzitás figyelem bevételével 
végeztük. Mivel a konverter vezérlőállásában sem  
szuverén számítógép, sem pedig kitelepített törzs 
gép terminál nem állt rendelkezésre, a szimuláció 
„real tim e” végzésére nem volt lehetőség, úgyhogy 
azt a szimuláció szempontjából az előbbivel egyen 
értékű módon, adagonként független folyamatban  
végeztük.

A szimuláció dinamikus jelleggörbéi, az adagok 
lefolyásának jellemző ada ta it az idő függvényében 
leíró diagramok a szimuláció jellemző eredményei. 
Ezek a görbék és a nekik megfelelő numerikus 
értékek a számítógép képernyőjén jelennek meg, 
az adaggyártás kezdetétől a végéig idő függvényé
ben adva meg az adagra jellemző pillanatnyi ada 
tokat, úgyhogy az adaglefolyás egészének d ina 
m ikáját m utató  kép az adag végére folyamatosan 
alakul ki.

1. táblázat
Az 556429 adag fava tási eredm ényei

LbPESK02=l S. " ”.M.
3 . 5 7 е - ® 1 1  . S  . M.

7 . tó®t- 0 2  +-----------------. S , . S . . s ! i s . M . . M . . M . . M . . M . s !
0 . 0 0 F - 0 1  7 . t 4 F + 00

CON I :C:KA(iBUN 4:MANGAN S:SZ1HCIUm SX-BaN; 
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c.
.c.
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. c

.c.
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S . . S . . S . . M . M . . S . . S . . S . . C . C . . C . . C  
1 . O 3 E  + 01  2 . 1BE + 0 1 ,  •
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D K : 669.184.1:681.51

Az 1. táblázat az olvadék összetételének a tech 
nológiai idő függvényében való változását adja 
meg, a 2. táblázat a koncentrációváltozások sebes
ségének időfüggését foglalja össze, példaként egy 
konkrét üzem i adagra vonatkozóan, a 3. táblázat 
pedig több adag hőmérsékletének fúvatás során- 
végbemenő hőm érsékletváltozását m utatja be. Az 
abszcisszán a fúvatási idő (perc), az ordinátán az 
összetétel (s%), ill. a hőmérséklet (°C) van feltün 
tetve a szokásos számítógépes jelölés-móddal. A 
szimuláció jóságának, az adagvezetés helyességé 
nek megítéléséhez, a nemzetközi gyakorlatnak 
megfelelően, a fúvatási végpróba eredményeit

2. táblázni
A z 55B429 adag fú va tási ered m én yei

LEPESK0Z=1 
2.69£-02I 

I .

• С .  . C . . C . . C ,

1.В1Е-Ц +
1.

.M .
I, , ,  .

. M.

* I  . C . . H  i C  .  . 3 .  M. t .
LÉPÉSKÖZ**..M..C.C. S. .S.S..M..M. .S .S ..S .. .M..M.M..S..S..M..M 8..C..C
3.57E-*II .M..M M .S. .S..M..MÍ

I . . .
-8.««Е-в2+-............ +.......... —+............... ..... t ........................ ............... ............... f

7 . 1 Ч Е  + 0 0  . .1 , 4 3E + í  1 2 . H E  + 01
CONT:C:KARBUN MíMANGAN SíSZlLIClUM SX-BAN; 
t « 4 H : N E *

3. táblázat
K ülönböző adagok  liíím érsék leti görbéi
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vete ttük  össze a szimuláció álta l ezen időpontra 
szám ított eredményével. A szimulációt e nem zet
közi gyakorlatnak megfelelően akkor kell a  vizs
gált adagnál jónak tekinteni, ha a m ért és szá 
m íto tt értékek eltérése karbon esetében AC = 
= ±0,02 s% , hőmérséklet esetében pedig T =  ± 1 0  
К  határokon belül van. A szimulációs rendszer 
jóságát, a százalékos ta lá la ti arányt, az ad ja  meg, 
hogy a vizsgált adagok összességének hány száza 
lékában sikerült az előbb m egadott feltételt te l 
jesíteni.

Az 4. táblázat a fúvatási végpróbában mért (Ж) 
és a fúvatásvégi időpontra szám ított (Sz)  kon-
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d.táblázat
A fúvatási végpróba és szim ulált eredm ények összevetése

Adag-
szám

C [s %] Mn [s % ] S [s%] P (s % ] T (s % ] Si [s % ]

M Sz M-Sz M Sz M-Sz M Sz M-Sz M Sz M-Sz M Sz M-Sz M* Sz M-Sz

550417 0,05 0,00 —0,01 0,10 0,15 0,01 0,023 0,018 0,005 0,013 0,010 0,003 1694 1988 6 0,24 0,10 —
550419 0,00 0,07 —0,01 0,14 0,12 0,02 0,014 0,010 0,004 0,009 0,010 0,001 1092 1087 5 0,15 0,12 —
550420 0,07 0,08 —0,01 0,15 0,12 0,03 0,014 0,011 0,003 0,009 0,009 0,000 1005 1058 7 0,11 0,00 —
550420 0,05 0,00 —0,01 0,24 0,22 0,02 0,017 0,018 0,001 0,013 0,010 0,003 1081 1082 — 1 0,23 0,08 —
550427 0,05 0,04 0,01 

0,07 —0,01
0,20 0,21 0,01 0,015 0,010 0,005 0,010 0,010 0,000 1070 1681 — 5 0,27 0,10 —

558428 0,00 0,21 0,20 0,01 0,019 0,020 ■—0,001 0,014 0,012 0,002 1658 1665 — 7 0,15 0,10 —
556429 0,00 0,07 —0,01 

0,08 0,00
0,20 0,20 0,00 0,018 0,015 0,003 0,016 0,11 0.005 1675 1679 —4 0,05 0,07 —

556430 0,08
0,07*

0,29 0,27 0,02 0,023 0,020 0,003 0,024 0,015 0,009 ' 1664 1669 —5 0,05 0,08 —
550333 0,05 0,02* 0,45* 0,21 0,017'' 0,015 — 0,020* 0,016 • — 1685 1682 3 0,12 0,07 —
556434 0,07 0,06 0,01 0,25 0,22 0,02 0,025 0,020 0,005 0,024 0,017 0,007 1680 1675 5 0,16 0,11 —

* a szimulált eredménnyel össze nem vethető mérési eredm ények

centrációkat és hőmérsékleteket foglalja össze, 
megadva a mért és szám ított értékek eltérését is.

A szimulációs rendszer jóságának értékeléséhez 
szükséges C és T értékeken túlmenően a táblázat
ban megadjuk az Mn, S és P  koncentrációt is, 
összevetve a szim ulált értékekkel. Az Si-re vonat 
kozóan nincs végpróbaanalízis adat, úgyhogy 
ez esetben —■ a teljesség érdekében —  a szimulációs 
eredmény m ellett a ferroszilíciummal már ötvözött 
készacél Si-re vonatkozó analízis eredm ényeit kö 
zöljük: it t  az eredmények tehát nem azonos álla 
potra vonatkoznak, ezért nem összevethetők. 
Az 656433 sz. adagnál a fúvatási végpróba analízi
sének eredménye nem áll rendelkezésre, úgyhogy  
it t  a már ötvözött készacél analíziseredményeit 
adtuk meg. E zt az adagot a szimuláció jóságának  
m egítélésénél csak a hőmérsékletre vonatkozóan  
(T-re ugyanis van végpróbaeredmény) vehettük  
figyelem be.
A szimuláció eredményességének megítélésére al 
kalmas adagok (karbontartalomra 9 db, hőmérsék
letre 10 db) eredményei alapján kim utatható, 
hogy a szimuláció minden esetben teljesítette az 
elérendő feltételt, tehát minden adagnál a kívánt 
határokon belüli eredményt adott. A szim uláció
val b iztosított átlagos eltérés karbon esetében  
( AC) = 0,0088. . ,s%; hőmérséklet esetén (AT)  =

=  4,8 К  volt, ami lényegesen jobb a szokásosan 
teljesítendő feltételeknél. A jósági fok m egítélésé
nél a nemzetközi gyakorlatba be nem vont Mn, 
S és P  szim ulált koncentrációi is nagyon jól össze- 
hangban vannak a mért eredményekkel, ami m eg 
erősíti a szimuláció jósági fokára vonatkozó ered
ményeket.
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Szabványosítási hírek
Új szabványok

MI 12399/2— 85 (MI 12399/2— 79 helyett)
Nem vasfém ek színjelölése. Színjelek összefoglalása 
M űszaki Ifányelvek  á tdo lgozását az anyagm inőségi 
szabványokban  1979 ó ta  bek ö v etk eze tt változások in 
dokolták .
Az M I, hasonló az előző kiadáshoz k é t fejezetből áll. 
Az 1. fejezet táb láza ta ib ó l a  sz ín je i kereshető  ki, az 
anyagm inőség ism eretében, a 2 . fejezet tá b láz a ta i pedig 
az anyagm inőség m egállap ítása it teszik  lehetővé a 
színjei ism erete a lap ján .

MSZ 13722/1—85 (MSZ 13722/1— 73 helyett) 
Meghatározott hőtágulású vas-nikkel ötvözetek. Anyag- 
minőségek
A szabvány  előző k iadásához képest csökken t az ö t 
vözetek  szám a, k im a rad t az FeN i36Ti, sz FeN i38 és

az FeN i4ö jelű  ö tvözet. Á tdolgozásra k e rü lt a  szabvány  
v izsgálati fejezete, különösen an n ak  a  hőtágu lási e g y ü tt 
h a tó  és a  hő tágu lási görbe tö résp o n tján ak  m eg h atá ro 
zására  vonakozó része.

MSZ 13722/2—85 (MSZ 13722/2— 73 h e ly e tt 
Meghatározott hőtágulású vas-nikkel ötvözetek. Higeden 
hengeréit szalag és melegen hengeréit sáv 
F on tosabb  változások a  szabvány  megelőző k iadásához 
k é p e s t:
—  a szabvány  kielégült a  m elegen hengefelt sávok 

előírásaival, (vastagság  3— 16 m m , szélesség 200— 
— 300 m m ),

-— az anyagm inőségi válasz ték  az MSZ 13722/1— 85-el 
azonos, a  szállítási á llapo t lágy, kem ény és melegen 
hengerelt.

K .E

392 Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZAT 118. évfolyam, 9. szám



A Kohómérnöki Kar hírei
Az NM E T udom ányos D iákköri T anácsa m ájus 10-én 

ren d eze tt d íjk iosztó  ünnepségén —  az 1984/85. tan év  2. 
félévében b ead o tt T D K  dolgozatokkal —- az a lább i 
kohóm érnökhallgatók  részesültek d íjazásban :

I . d íja t k a p o tt:  Bozai B ita  (konzulens dr. T ranta  
Ferenc ad j.), Bebesi P á l (dr. M iha lik  Á rpád  és dr. 
Szik lavári Károly), Bárdos István  és Dér Zsuzsanna  
(konzulensünk dr. Dernei László  tanársegéd), M árton  
Zoltán  és Tóth Tibor (konzulensük Jónás P á l ad j. és 
D úl Jenő  ad j.), A nta l Csaba és Szelényi Zsuzsa (Jónás P ál 
ad j. és dr. Boósz A ndrásné  tu d . m u n k atárs), Dér Zsuzsa  
(dr. Wopera Lászlóné ad j.), Bebesi P á l (dr. Szűcs István  
doc. és dr. Szemmelveisz Tam ás  adj.). I I .  d íja t k a p o tt: 
Bárdos Is tvá n  (konzulens dr. N a g y  Géza doc. és Csicsey 
Tibor tsz-i m érnök), Pelczhoffer László (Jónás P á l ad j. 
és D úl Jenő  ad j.), Szlobodnyik Géza.(Dúl Jenő  ad j.), B á r 
dos Is tvá n  (dr. Tranta Ferenc ad j.), Hortőrsi László  
(dr. S zarka  G yula  adj.).

A kim agasló e red m én y t elért TD K -zó hallgatók  
közül Bebesi P á l és S im o n  Zoltán  a  F reiberg i D iák n ap o 
kon (április 22— 27.) „O xigénnel d ú s íto tt égéslevegő 
h a tásán ak  v izsgála ta” , Bárdos Is tván  és Dér Z suzsa  a 
K rakkói N em zetközi D iáknapokon  (m ájus 6— 8.). 
„Az ü reg tö ltés t és a  hengerelt szelvény geom etriá já t 
m eghatározó  p aram éterek  három hengeres fo ly tató lagos 
hengerléskor” , Solym osi Ild ikó  a  M agdeburgi A nyag- és 
E nergiagazdálkodási K onferencián  (június 12— 14.) 
„Ü vegolvasztó  kádkem encék tüzeléstan i v izsg ála ta” 
cím m el ta r to t t  előadást.

Jú n iu s  17— 21-e k ö zö tt a  K rakkó i B ányászati és 
K ohászati A kadém ián m e g ta r to tt Szocialista O rszágok 
D iák ja inak  N em zetközi D iák  Szem inárium án dr. N á n 
dori G yula  tszv . egy. ta n á r  vezetésével 8 tagú  delegáció 
v e t t  részt. A szem inárium on: H eiszm ann L .— Benko- 
vics Z s . : M odifikálás h a tása  a  H adfie ld  acélok k r is tá 
lyosodási tu la jdonságaira ; Tóth T . : V ékonyfalú ö n tv é 
nyek m odifikálásának v izsgálata; Pelczhoffer L . .Szili- 
kom ischm etall adalékok h a tása  a  vasön tvények  ö n tö tt  
szövetszerkezetére cím ű előadások h an g o ttak  el.

Az április 22— 25-e k ö zö tt B alatonaligán  m egrende 
z e t t  X II .  K ohászati A nyagvizsgáló N apokon a  Kohó- 
m érnöki K arró l az a lább i előadások h an g zo ttak  el: 
dr. Bárczy P á l : A  korrózióálló acélok fejlődési irán y a i 
ról, dr. Gácsi Zoltán— dr. Szemm elveisz Tam ásné: M ele
gen hengerelt szélesszalagok hű tésének  modellezése, 
Janovszky Dóra— dr. Káldor M ih á ly :  A usztenites szö 
v e tű , k iválasosan kem ényedő m elegalakító  szerszám acél, 
Kovács K ároly— N a g y  Is tván— dr. K áldor M ih á ly :  Az 
ötvözés és a  m egeresztósi hőm érséklet h a tá sa  k é t acél 
f a j ta  tö rési viselkedésére, K oncz János— dr. Káldor  
M ih á ly :  H őálló  acéllem ez nagy  hőm érsékletű  oxidációs 
viselkedésének v izsgálati m ódszerei, Sólyom  Jenő— dr. 
Bárczy P á l— Bobonyi Andorné— dr. Boósz A ndrásné— 
—dr. T ranta  Ferenc: A l-Fe és Al-Fe-Si ö tvözetek  ö n tö tt  
és hőkezelt szövetének vizsgálata , dr. Tranta Ferenc—  
—dr. T ranta  Ferencné: N övelt fo ly ásh a tá rú  acélok 
á ta laku lása , Uray M ártonná dr.— B á n fa lv i Tibor— Józsa  
Im rén é: A porbefúvásos acélkezelés h a tá sa  a  kohászati 
te rm ékek  minőségére, dr. Vorsatz B rúnó:  Ú jab b  an a li 
tik a i lehetőségek az üstm eta llu rg iával kom biná lt oxigé- 
nes acélgyártás irán y ításá ra , K im e rn é  K iss  Andrea— dr. 
Vorsatz Brúnó— dr. K ároly G yula: Acélok o ld o tt a lu 
m ín iu m ta rta lm án ak  m eghatározása, dr. K ároly Gyula— 
— dr. Vorsatz Brúnó— dr. Szegedi József— K im ern é  
K iss  A ndrea: A célgyártásban  az optim ális dezoxidáló 
anyagszükséglet m eghatározása az o ld o tt A 1-tartalom , 
az összetételi előírás és az oxigénszint ism erete alap ján , 
dr. Gsabalik G yula: Mész v izsgálatok és acélm etallurgiai 
jelentőségük.

B ala tonaligán  április 25— 27-e k ö zö tt m egrendezett 
X I I I .  M agyar-O sztrák  E lektronm ikroszkópos K onferen 
cián dr. Tranta Ferenc egy. ad ju n k tu s  v e t t  rész t „A  v a s 
ta r ta lm ú  fázis á ta lak u lá sán ak  v izsg ála ta  ö n tö tt  A l-0,5%  
F e ö tvözet hevítése közben” c. poszterrel.

Dr. Vorsatz B rúnó  tszv . egy. ta n á r  és dr. K ároly  
G yula  egy. docens rész t v e t t  a B ecsben m ájus 13— 15.

közö tt m egrendezett K ollokvium on (12. K olloqvium  
über W erk sto ffan a ly tik ” ), ahol a  következő előadást 
ta r to t tá k :  „A nalitsche M öglichkeiten zur B estim m ung 
der Menge der D esoxidierungsm ittel, welche der M or
phologie der S tahleinschlüsse günstig  beeinflusst” . 
(T ársszerző: K im e rn é  K iss  A ndrea)

M ájus 27— 31-e kö zö tt Sopronban m egrendezett 
X I I I .  M agyar Ö ntőnapokon az Ö ntészeti Tanszék  o k ta 
tó i az a lább i előadásokban szám oltak  be k u ta tá s i ered 
m ényeikről: dr. Nándori Gyula: Ö ntödei ip arunk  te ch 
nológiai korszerűsítésének helyzete és lehetősége n a p 
ja inkban , Jónás P á l— Bollobás József—dr. N ándori 
Gyula— dr. Szegedi József: A  m ikroötvözés h a tá sa  a 
H adfield  acélok kristályosodási tu la jdonságaira , dr. 
Tóth Levente— dr. N ándori G yula: Szerves kötésű  for 
m ázókeverékek m inősítése a  form atö ltés közben k ép 
ződő gázok nyom ása a lap ján , dr. N ándori Gyula— D úl 
Jenő— Jónás P á l:  R itkafö ld fém ek  h a tá sa  az ö n tö t t 
v asak  tu la jdonságaira , Jersov, M . J .  ■—dr. Tóth Levente: 
Görgős keverőgépek m unkafo lyam atainak  op tim alizá lá 
sa.

Az Ö ntőnapok keretében  k e rü lt m egrendezésre a  
tá rsin tézm ények  észvételével a  nem zetközi d iákszem iná 
rium , m elyen az alábbi T D K -m unkák  a lap ján  k ész íte tt 
előadások h an g zo ttak  el: A nta l Gs.—Szelényi Z s .:  
M angánacólok beo ltása folyékony á llapo tban , Tóth T .— 
— M árton Z . : B eoltás h a tá sa  a  vékonyfalú  ö n tö ttv as  
p róbatesteken , Pelczhoffer L . : R itkafö ldfém m el ö tv ö zö tt 
ö n tö ttv a sa k  falvastagság  érzékenysége.

M ájus 23-én a  B orsodi M űszaki H etek  keretében , a  
SZTE Szilikátgépész^ C soportja és a  MAB Gépészeti 
S zakb izo ttságának  É p ítő  és É p ítőanyag ipari Gépek 
M unkabizo ttsága konferenciát szervezett az NM E ta n 
székein végzett szilikátipari k u ta táso k  eredm ényeiből, 
m elyen a  T üzeléstani T anszékről az alábbi előadások 
h an g zo ttak  el: dr. N agy Géza— dr. F arkas Ottóné—
'— P uskás Ferenc: K ohászati felhasználásra alkalm as 
M OTIM  tűzálló  te rm ék ek  fejlesztésének és felhasználá 
sán ak  tap asz ta la ta i, Csicsey Tibor— dr. F arkas Ottóné— 
-—dr. N agy Géza: N em form ázott' tűzállóanyagok  te r 
helés a la tt i lágyu lásának  v izsgála tá ra  alkalm as lab o ra 
tó riu m i m ódszer kifejlesztése az NM E Tüzeléstani T an 
székén, dr. M ikó  József—dr. Szűcs Is tván— Szaladnya  
Sándor— Németh József: A perlitduzzasz tás energ ia 
fe lhasználásának csökkentési lehetőségei.

Dr. Berecz Endre  tszv . egy. ta n á r  rész t v e t t  a  szocialis 
t a  országoknak az elek trokém ia te rén  folyó sokoldalú 
együ ttm űködése „N em vizes, szilárd és o lv ad t elek tro li 
to k ”  c. tém ab izo ttság án ak  m ájus 27— 29-e közö tt 
K rak k ó b an  m e g ta r to tt ülésén, ahol előadást ta r to t t  a 
fen ti tém akörben  folyó m agyar k u ta táso k  helyzetérő l és 
perspek tívá járó l.

Dr. S zita  Lajos  egy. docens m ájus 28— 31-e közö tt 
rész t v e t t  és e lőadást ta r to t t  V árnában  a  K G ST ta g 
országok IV . N em zetközi K orrózióvédelm i K onferen 
ciáján. Az előadás cím e: „E lek trokém iai m ódszer a  
korrózióvédő bevonatok  h ibahelyeinek  reg isz trá lá sá ra .”

S ipos László  egy. ad ju n k tu s  rész t v e t t  jún ius 5— 7-e 
k ö zö tt m egrendezésre k erü lt „B orsodi V egyipari N ap o 
kon” , ahol „A  kém ia o k ta tá sa  a  középiskolában, a 
kém iai tan k ö n y v ek  k ritik a i v izsg ála ta” cím m el v ita in 
d ító  e lő ad á t ta r to t t .  (Társszerző: Velkey László, Sáros 
p a tak )

A jún ius 11 — 14-e k ö zö tt F reiborgben m egrendezett 
X X X V I. B ányászati és K ohászati N apokon az alábbi 
előadások han g zo ttak  el a ‘K a r o k ta tó i részérő l: dr. 
Káldor M ih á ly : A szerkezeti acélok fejlesztésének irán y a  
dr. T ranta  Ferenc— dr. Tóth Lajos—dr. T ranta  Ferenc- 
né: A nagyszilárdságú szerkezeti acélok átalakulásának 
vizsgálata , dr. T ranta  Ferenc: Az Al3Fe-fázis á ta la k u 
lásának  v izsgálata  ö n tö tt  A l-0,5%  F e  ö tv ö zet hevítése 
közben (poszter előadás), dr. N ándori Gyula— D úl 
Jenő— Jónás P á l:  Lem ezes grafitos ö n tö ttv a sa k  m inő 
ségének ja v ítá sa  ritkafö ldfém  ötvözéssel. (TLA)
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Műszaki és gazdasági hírek
A m erik a i acé lgyártási tec liiio ló g iá t vásáro lt 

a N ippon Steel

Ja p á n  legnagyobb acélipari v á lla la ta  a  N ip p o n  Steel 
az USA-beli Rokop  acélvállala t egyik acélgyártási 
techno lóg iá já t vásáro lja  meg. Míg az u tóbbi időben az 
USA acélipara főképpen technológia vásárlókén t je len t 
meg, m ost ez az első eset, hogy e ljá rás t tu d o t t  eladni 
A m erika acélipara. A szerződés keretében a  N ippon 
m egjelölt p iacokon értékesítheti is a  R okop  fo lyam atos 
bugaöntő  sorát. A technológia eladásából szárm azó 
bevéte leket az eladó am erikai cég az elkövetkező 10 
évre tö b b  száz millió do llárra  becsüli. A R okop  cég 
forgalm a a m ú lt év tizedben m indössze 80 M USD volt. 
(H .W .)

lleu ter

B razília  m egállapod ása  az E urópai G azdasági 
K özösségge l

B ilaterális m egállapodás jö t t  lé tre  az E G K  Bizottsága 
és B razília  közö tt, am elyben B razília v állalta , hogy 
legfeljebb 150 k t  acélt exportá l a  K özösség országaiba 
1985-ben. A nyersvas nem  szám ít bele a  m egállapodás 
szerinti m ennyiségbe, m ert a rra  külön m egállapodás é r 
vényes. M ost csak Norvégia  nem  k ö tö tt  m ég m egállapo 
d á s t az E G K -vel. E redetileg  B razília ragaszkodo tt a  
utolsó esztendő 200 k t-ás  tényleges exportjához. K o rá b 
ban  ugyanis csak nyersvasra v o lt m egállapodás. Az 
E G K  B izo ttsága a  tárgya lások  kezdetén 103 k t  acél 
ex p o rtk v ó tá t javaso lt. B razília kérésére a  szerződésen 
felül életben m a ra d t az olasz F in isder és a  S iderbras 
hosszú távú  szerződése, m ely szerin t a  brazil v á lla la t 
250 k t b u g á t szállít éven te az olaszoknak

A norvég m egállapodást nehezíti a  norvég — Iloogo- 
vens szerződés, m elynek értelm ében norvég b u g á t szalag 
gá hengerelve a  H oogovens szállít az N SZK -ba. E z t  a 
m egm unkálást a  Thyssen ak a rja  á tvállalan i. 1984-ben 
az E G K -ből jövő acélim port 23 % -kai tö b b  volt, m in t
1983-ban (az N SZ K -ból30% -kal), m íg az E G K  im p o rtja  
N orvégiából 3% -kal csökkent (az N SZ K -ba 15% -kal). 
(H .W .)

Metal Bulletin, 1981. március 12.

A z első  szen es redukciósberendezés az ISCOlt szám ára

A D él-A frikai acélipari konszern az Iro n  and Steel 
Industria l Corporation Ltd. ( IS C O R ) a  V O E S T -A L 
P I N E  AG -1 és le án y v á lla la tá t a  K O R F  Engineering  
GmbH-1 b íz ta  m eg a  300 Jrt/év  k ap acitású  szenes red u k 
ciós g y árán ak  m egépítésével. Az ú j gyár a  V O EST 
A L P IN E  és a  K O R F  Engineering  á lta l közösen k i 
fe jlesz te tt eljáráson alapul, am ely  a  nyersvasgyártás 
ú j, gazdaságos m ó d já t képezi. A gazdaságosság egyrészt 
a  nem  kokszolható  szenek nagy  válasz tékának  felhasz 

nálhatóságán  alapul, am iből az egész világon m ég nagy  
készletek á llnak  rendelkezésre, m ásrészt az eljárás során  „ 
nagym ennyiségű, nagyórtékű gáz keletkezik, m elyet 
energiahordozóként lehet felhasználni. Az érc alkalm az 
h a tó ság á ra  vonatkozóan is rendk ívü l rugalm as.

Ü zem b ch elyezték  a  M oszkvai K ein én yfóm  K om binát 
p ork oh ászati b erendezését

A Sztankoim port a  V Ö E ST - A lp ine  cégtől porkohászati 
berendezést rendelt, m ely alkalm as 400 kg-nál nagyobb 
töm egű d arab o k  g y ártására . A know -how t a  VÖEST 
egy m eg nem  n ev eze tt p a rtn e rtő l v ásáro lta , ak i a  szere 
lést is ellenőrizte. A feldolgozott alapanyagok  volfratn- 
-karb id , kobalt és ta n tá l-k a r  bid. Az a lapanyagokat 
öi'lőfolyadékkal nedves iszappá őrlik, p résad a lék k al 
keverik, vákuum szárítóban  szárítják , m ajd  zá rt, ro zs 
dam entes edényekben tá ro lják . Az any ag o t 2000 bar 
nyom áson gum iprés form ában  izosztatikusan  sa jto l 
ják , m ajd  700— 950 °C hőm érsékleten előzsugorítják. Az 
előzsugoríto tt anyago t végm egm unkálás u tá n  1280— 
1550 °C hőm érsékleten u tózsugorítják . (A g rafit fű tő te s 
tekkel üzemelő zsugorító kem encét is VÖEST szállíto t 
ta .)  A zsugorítás u tá n  m egm aradó porozitás m egszünte- 
te tésére a  kem ényfém  idom ot felazzítják  és ism ételten  
izosztatikusan  sa jto lják  1000 b ar nyom áson. A fo rm a 
d arabok  végleges a lak já t gyém ántszerszám os m egm un 
kálással képezik ki. (H. W.)

VÖEST-A LPIN E Infor, 01. sz.

Á tszervezik  a S zovjetu n ió  acéliparát

A Szovjetunió K om m unista  P ártja  és a  M iniszterta 
nács e lh a tá ro z ták , hogy a  te ljes acélipart átszervezik. 
Az angol S teel T im es m ájusi szám aszerin t korszerűsítik  a 
M agnitogorszk, K uznecki Zaporosztal és Dzserdzsinszki 
acélkom binátokat. U j ércelőkészítő, zsugorító berende 
zések épülnek, korszerűsítik  a nagyolvasztókat, a  kok 
szolóm űveket, a  lemez-, profil- és csőhengerm üveket. 
Az átszervezéssel a  szovjet ko rm ány  ja v íta n i ak a rja  az 
acélgyártás ha ték o n y ság á t és növelni a  konverterek  
és elektrokem eneók k ap ac itásá t, a  fo lyam atos buga 
öntés term elését pedig meg ak a rják  kétszerezni a  nyolc 
vanas évek végéig. Az átszervezés első rendű  célja az ipar- 
fejlesztés. N övelni k ív án ják  a  m unka term elékenységét, 
ja v íta n i a g y ártm án y o k  m inőségét és b iz tosabbá tenni 
a  szov jet népgazdaság  e llá tásá t koksszal, kokszolható 
szénnel, nyersvassal és acéllal, ahol jelenleg jelen tős 
szűk keresztm etszetek  vannak. 1986— 1990. időszakban 
növelni fogja a  szov jet vas- és acélipar a  hengerelt acél 
term elését a  nyersvas, érezsugorítm ány és koksz elő 
á llításának  növelése nélkül. Iv á n  Kazanec acélipari m i 
n isz ter beje len te tte , hogy a  Szovjetunió a  következő 
ötéves te rv b en  jelentősen növeli a  hőkezelt acél, henge 
re lt  acélprofil és vaspor term elését. (H. W.)
Frankfurter Zeitung, Blick durch die W irtschaft, 1985. juii. 11.

Ez évi nagy rendezvényeink
T isz tú jító  k ü ld ö ttg y ű lé s  B u d a p e s te n  n o v e m b e r  16-án.
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Egyesületi hírek

A Lenin K ohászati M űvek rendezvényei 
a 23. Borsodi M űszaki és Közgazdasági H etek 

keretében

A 23. Borsodi M űszaki és Közgazdasági H etek 
LKM rendezvényeit az MTESZ Borsod megyei Szer 
vezete vezérgondolatának:

„A m űszaki haladás gyorsításával, a fajlagos anyag- 
és energ iafelhasználás csökkentésével, a  m u n k a 
erőgazdálkodás ésszerűsítésével jav ítsu k  a gazda 
sági hatékonyságot !” 

m egfelelően szerveztük.

P ro g ram u n k a t az LKM  tudom ányos egyesületeivel 
— OMBKE, GTE, MEE, SZVT — közösen állíto ttuk  
össze, m ely rá irán y íto tta  a  figyelm et ak tuális gazdál 
kodási és m űszaki fe ladata ink ra . A rendezvénysoro 
zat jelentőségét k iem elte az a  tény, hogy v á lla la tu n k 
ban  a VII. ötéves te rv re  történő  in tenzív  felkészülés 
folyik, s így az elhangzott vélem ények, javaslatok  
hasznosításra kerü lnek .

A m eg tarto tt 28 előadáson 1158 fő v e tt részt, m ely 
ből 80 fő külföldi. 107 fő m ondott vélem ényt, jav as 
la to t az elhangzottakkal kapcsolatban. A m agas rész 
vételi a rán y  és ak tiv itás igazolta az előadások tém ái 
n ak  időszerűségét.

Ú jszerűén  gazdagíto tta a program ot, hogy a rendez 
vénysorozathoz kapcsolódóan több külfö ld i cég k ép 
viselőinek tudom ányos előadására is sor kerü lt. így 
a  jugoszláv R âvnei K ohászati K om binát e lek trosala- 
kos eljárása, az NSZK T echnika GUSS folyam atos 
öntésének tapasz ta la ta i v á ltak  ism ertté  a kohászat 
szakem berei előtt. L átogatást te tt  a  csehszlovák 
K ladno-i Tudom ányos Egyesület 40 fős. az NSZK 
D üsseldorfi Egyetem  35 fős csoportja, akik a K om bi
n á lt Acélm ű. N em esacélhengerm ű korszerű gyárt 
m ány- és gyártástechnológiája irán t tan ú síto ttak  igen 
nagy érdeklődést. E lism erően ny ilatkoztak  a diósgyő 
r i kohászok szakm aszeretetéről, felkészültségéről, ten- 
n iakarásáró l.

A rendezvénysorozat ú j színfo ltia volt az LKM  k i 
váló felta lá ló inak  és ú jító in ak  k itü n te tési ünnepsége. 
Drótos László  vezérigazgató azoknak a dolgozóknak 
köszönte m eg kiem elkedő innovációs m unkáiá t, akik 
az úiítóm ozgalom ban, a feltalálói tevékenységben, az 
ú jítások  kivitelezésére, az energ iatakarékosság  foko 
zására. a m unkahely i vezetés korszerűsítésére és k u 
ta tási-m űszak i fejlesztési tém ák  m egoldására a lak í 
to tt team ekben  jelentős eredm ényeket értek  el.

A szellem i alkotó tevékenység eevre több gyakor 
la ti eredm ényt hoz a  vállalatnak . Fontos ez a  tev é 
kenység. m e rt v isszaadja a kohászat szakm ai tek in 
télyét. hozzájáru l ahhoz, hogv sikeresen szerepeljen 
a  gyár a  v erseny társakkal szemben.

Az LKM  ú jítá s i tevékenysége az elm últ évtől kez 
dődően d inam ikusan  fejlődött. Je len leg  egy hónap 
a la tt realizál annyi gazdasági eredm ényt, m in t a 80- 
as évek eleién egy esztendő alatt. E kiem elkedő ered 
m ényhez jelentősen hozzájáru lt a k itü n te te tt 80 fő, 
a r ra  érdem es egyéni és ko llek tív  feltalá ló  és újító.

A v á lla la t jövedelem term elő képességének d in am i 
kus jav ítása  szükségessé teszi a szellemi tőke felsza 
bad ítását, a rövid távon  jelentős eredm ényt hozó ú j í 
tások kivitelezésének és bevezetésének m eggyorsítá 
sát. E m u n k á t a vállalatvezetés nagy tapasztalatokkal 
és ism eretekkel rendelkező szakem berekből szervezett 
team ek á lta l k ív án ja  m egvalósítani.

A 12 tém ára  alaku lt 8 team  vezetőjének ezen ü n 
nepségen ad ták  á t a m egbízólevelet.

A kohászat szakem berei sikeresen szerepeltek az 
Ipari M inisztérium  energiatakarékossági pályázatán. 
Szervezési intézkedésekkel, sa játerős beruházással 
m egoldották az LKM erőm ű m elle tt a M iskolc belvá 
rosi távfű tő  hálózatra  dolgozó forróvízkazánban  a  h u l 
ladék kohógáz eltüzelésének a lehetőségét. Az á ta la 
k ítás üzem behelyezésétől e lte lt négy n ap tá ri negyed 
évben összesen 5615 tonna olaj egyenértékének m eg 

felelő földgázt ta k a ríto ttak  meg, am ié rt Czipper G yu 
la m iniszterhelyettes a  pályázat elism erésére ju ta l 
m a t biztosított.

A v á lla la t jövőjét m egalapozó innovációs m u n k á 
nak  értékelésére, m ely m eghatározó jelentőségű, rö 
vid-, közép- és hosszútávon, program ot b iztosítva 
gyárunk dolgozóinak, — ugyancsak ezen ünnepség 
kere tében  k e rü lt sor.

K iem elést érdem el a  v á lla la t jövedelem term elő k é 
pességének d inam ikus jav ítá sá ra  kidolgozott e lő ter 
jesztés, KGST szakválla la t pályázat, jav asla t a v á lla 
la t pénzügyi helyzetének rendezésére, valam in t jav as 
la t a  m agyar vaskohászati a lágazat v álla la ta in ak  r a 
c ionalizálására és az olasz hengersor te lep ítésének 
koncepciós tervei. M indezek jelentősen hozzájáru ltak  
ahhoz, hogy m a az LKM reálisan  m egvalósítható  te r 
vekkel rendelkezik.

A m unkahely i vezetés és irán y ítás m egújítása é r 
dekében a  vállalatvezetés célul tűz te  k i a m űvezetők 
joghatás- és felelősségi körének bővítését, erkölcsi és 
anyagi jelentőségének korszerűsítését, inform áltságuk 
jav ításá t, az üzem i dem okrácia rendszerébe való h a 
tékonyabb részvételük  felté te leinek  m egterem tését. A 
m unka előkészítésével, szervezésével és a rendszer 
bevezetésével m egbízott team ekben k im elkedő m u n 
k á t végzettek vezérigazgatói ju ta lom ban  részesültek.

E m lítésre m éltó, hogy ez idő a la tt k e rü lt sor a  K ör 
nyezetvédelm i V ilágnan alkalm ából m egrendezett, igen 
jól sikerü lt K ohászat és környezetvédelem  c. ankétra.

A m űszaki-közgazdasági rendezvénysorozat p rogram 
jában  m egh irdete tt előadásainak szakm ai színvona 
la kielégítő  volt, a  tém ákban  elm életileg és gyakorla 
tilag  m agasan képzett oki. kohász-gépész-villam os- 
m érnökök, a  NME tszv. esv. ta n á ra  dr. K iss E rvin  és 
m unkatársa i, dr. Szarka T ivadar  ееу. ta n á r  és m u n 
k a tá rsa i ta rto tták  az előadásokat kifogástalan  v ita 
vezetéssel. G yakorlati példákkal egészítették ki az elő 
adásokat. szem léltető eszközökkel, dia- és f ilm vetítés 
sel te tték  élm ényszerűvé. Sor k e rü lt az energiagaz 
dálkodásban alkalm azott MC8X szám ítógép m űködés 
közbeni b em u tatásá ra  is. A záróelőadást Drótos 
Tjászló vezérigazgató ta rto tta  az LKM szervezeti 
és belső irány ítási rendszerének fejlesztésében 
eddig m egtett in tézkedésekről, ezek eredm énvesséeé- 
ről és a további teendőkről. Ism ert, hogy 1985—86- 
ban  ú i v álla la tirán y ítá si fo rm ák  bevezetésére kerü l 
sor. széleskörű dem okratizm us alapián . Az LKM  k o l 
lek tív á ja  is vélem ényezte az ú i irán y ítás i fo rm a b e 
vezetésinek  ak tu a litásá t a m intpey  15 500 fős lé t 
számból közel 12 500-an fe lte tték  ki vélem énvüket Az 
állam igazgatási felügyelet m elle tt szavazott 96 7% Ál
ta lános iavaslat. hogy indokolt az állam igazgatási fe l 
ügyelet fen n ta rtá sa  m indaddig, am íg a gazdaságos 
m űködés feltételei nem  biztosítottak.

A záróelőadást követően számos hozzászóló m ondta 
el elképzeléseit e rendk ívü l fontos tém akörről. Szót 
kértek  tag tá rsa in k  az SZVT, OMBKE, GTE helyi szer 
vezetének nevében, töm ören értékelve a  rendezvény- 
sorozatot és javasolva a további teendőket.

K edves sz ínfo ltja volt a záróünnepségnek Beély 
M iklósáé  BAZ megyei MTESZ titk á r  je len léte az e l 
nökségben, aki hozzászólásában értékelte  a célkitűzés 
te ljesítését, m é lta tta  az LKM —MTESZ szervezeteinek 
újszerű, igen jól s ik e rü lt program ját.

Csathó Géza gazdasági igazgató, az SZVT helyi cso 
po rt elnöke, k ere tb e  foglalta az LKM —MTESZ szer 
vezeteinek első alkalom m al, közösen rendezett elő 
adássorozatát, v á lla lta  a  megnyitó, illetve záróelőadás 
elnöki szerepét, összefoglalva a legfontosabb tapasz 
ta la tokat.

A rendezvénysorozat sikeré t nagyban segítette a 
Diósgyőri Vasas M űvelődési K özpont sajátos eszkö 
zeivel. m ódszertani, személyi, tárgyi és technikai, 
anyagi felté te lek  biztosításával. M intaszerű ez az 
együttm űködés, am it igyekszünk tovább erősíteni, gaz 
dag ítan i !

Szabó Im réné
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FÉM KOHÁSZAT
R o v a t v e z e t ő k :  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

Alumíniumkohászat a kezdetektől a második világháborúig*
S Z A K  Á L  P Á L  oki. vegyészmérnök

D a v y  s ik e r te le n  a lu m ín iu m  e le k tr o l iz á ló  k í s é r 
le té tő l  a  S ö d e r b e r g  a n ő d o s  k á d a k  n a g y ü z e m i  a lk a l 
m a z á s á ig  a  v i l á g  a lu m ín iu m k o h á s z a ta  g ö rö n g y ö s  
u ta t  te t t  m e g . A  m a g y a r  b á u x i tk in c s  1 9 2 0 -b a n  tö r 
t é n t  f e l f e d e z é s é v e l  h a z á n k  v i s z o n y la g  k o r á n  k a p 
c so ló d o tt  be ebbe a  f e j lő d ő k é p e s  ip a r á g b a .

Bevezetés

1935. január 28-án, tehát éppen 60 évvel ezelőtt 
csapoltak először hutaalumíniumot Magyarorszá
gon.

A csepeli kohó létesítésével hazánk belépett az 
alumíniumtermelő országok sorába. Ezzel meg 
indultak a magyar alumíniumkohászat mai napig 
tartó küzdelmes fejlődésének évei.

Erről a fejlődésről a ma is működő kohókban 
dolgozó kartársak fognak beszámolni. Magam ré
széről megkísérlem, hogy felvázoljam a magyar 
alumíniumkohászat 1935. évi születése hátterének 
képét. Ennek során villantsuk fel szinte címszó-rö
vidséggel az alumínium felfedezésének, a fém  
gyártási technológiája kialakulásának, a világ 
aiumínium kohászati ipara kora fejlődésének tör
ténetét, vegyük szemügyre a 30-as években uralko
dó tényezőket és tendenciákat.

Közism ert tény, hogy körülöttünk sok alum í
nium van vegyileg kötött állapotban, lévén az 
alumínium az oxigén és szilícium után a legel
terjedtebb elem a földkéreg hozzáférhető részében. 
Elég ha a földpátokra és az agyagra utalok . Ennek  
ellenére az alum íniumfém et csak későn hasznosí
tották  ipari fémként. A tim só volt az alumínium 
nak m integy előhírnöke az ember számára. Az 
ókorban ismerték, használták. A rómaiak textil- 
festésnél, forrasztáskor és finom  bőrök cserzéséhez 
alkalmazták. Még katonai felhasználásról is tu 
dunk. I. e. 87-ben Archelaos nevű pontusi hadvezér 
egy fából készül ostrom -tornyot tim só oldatos 
mázolással lángm entesíttetett. A középkorban a 
timföldlúgzás jövedelmező ipar volt, a pápai állam  
is foglalkozott vele. Feljegyzések szerint II. Gyula 
pápa egyházi átokkal fenyegette a brabantiakat, 
amikor a Tolfában levő pápai tim sógyártó manu 
faktúra gyártm ánya helyett olcsóbb török tim sót 
akartak importálni. Paracelsus gyógyászati célra 
használta. 1722-ben Hoffmunn felismeri, hogy a 
tim sóban kémiai bázis van jelen, ezt a francia 
Guyton de Morveau ,,alumine”-nak nevezi el (alu- 
m en ^  timsó).

* A magyar alumíniumkohászat 50 éves évfordulója 
alkalmából az OMBKE Fémkohászati Szakosztá- 
jának Alumíniumkohászati Szakcsoportja és a Tata 
bányai Alumíniumkohó Helyi Szervezete által 
rendezett megemlékezés során január 28-án T ata 
bányán elmondott előadás ( S z e r k .)

D K :6 6 9 .7 1  (0 0 1 )

Az alumínium felfedezése

1807-ben Davy, aki előzőleg elektrolízissel sike 
resen előállította a fém nátriumot és káliumot, 
megpróbálja az alumíniumoxid elektrolitikus bon 
tását. N edvesített tim földet 1000 darab sorbakötött 
galvánelem segítségével, vasdrót-katóddal próbált 
bontani, de a kísérlet nem sikerült. D avy a siker 
telen kísérlet remélt termékének már előre nevet 
adott, azt a tim só nevéből szárm aztatva alum í
niumnak keresztelte el.

1821-ben Berthier felfedezi a bauxitot.
1825-ben Oersted dán vegyész alumíniumklorid- 

ból, azt kálium-amalgámmal reagáltatva, majd a 
higanyt ledesztillálva valószínűleg alum íniumot 
nyert. Eredm ényét közli a német Wöhlerrel, aki 
a kísérletet m ódosított formában folytatja, fém 
káliumot reagáltat alumíniumkloriddal. Szürkés 
fémport nyer, erről 1827-ben számolt be. Wöhler 
a kísérletet kb. 20 év  múlva, 1845-ben megismó- 
li. Ekkor apró fém golyócskákat kap. Billiter sze 
rint az 1827. év i kísérlet tulajdonképpen sikertelen 
volt még.

A kémiai (fémtermikus) redukciós ipar korszaka

H e n r i  S a in t -C la ir e  D e v il le  volt az, aki az alu 
mínium ipari méretű termelése felé az első nagy  
lépést m egtette. Ez a lépés a laboratóriumban 
előállított grammok világából a kilós és tonnás 
mennyiségekhez vezetett. 1854-ben tartott elő 
adása során egy alumíniumtömböt te tt  le a Francia 
A k a d é m ia  asztalára. Eljárása a Wöhler-féle tapasz 
talatokon alapult, de ő kálium h elyett az olcsóbb 
nátriumot, alumínium-klorid h elyett a kevésbé 
illó és kevésbé higroszkópos nátrium-alumínium- 
kloridot használta. D eville kísérleteit Napóleon 
császár finanszírozta, mert katonai célokra hasz
nálható érdekes újdonságnak tartotta.

Titokban kísérletek történtek többek között a 
császári lovasgárda részére könnyű, de golyóálló 
mellvértek gyártására, puska- és pisztoly csövek, 
fúvós hangszerek alumíniumból való előállítására. 
D eville első, Javelle-i üzem e napi 2 kg kapacitású 
volt. Az alumínium szerepelt az 1985. évi első 
párizsi világkiállításon is, még 2000 F R F /kg árral.

A Deville-féle gyár kellemetlen környezeti hatá 
sai m iatt vándorolni kényszerült. 1856-tól De la 
Glaciére, 1857-től Nanterre, 1895-től Salindress a 
telephely. D eville eljárásával 30 évig gyártottak  
alumíniumot, ezalatt Franciaországban több mint 
200 t fém et termeltek. 1881-ben Salindres 2000 kg- 
ot, 1889-ben 3000 kg-ot termelt. A fém ára az 
1859. évi kilónkénti 240 francról 1889-re 70 francra
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csökkent. A Deville-féle gyárnak konkurrensei is 
támadtak. Angliában 1862-ben Newcastle mellett 
indult egy rövid életű gyár. Volt egy sikertelen 
berlini próbálkozás is. Viszonylag sikeresnek ítél
hető a Bréma melletti Hemelingenben létrehozott 
,,Alumínium és Magnézium Gyár” működése. 
1885-ben indult, i tt  először nátrium-alumínium- 
kloridot redukáltak fém-magnéziummal, majd 
később Rose javaslatára kriolitot használtak 
alumíniumhordozó nyersanyagként és ezt reagál- 
tatták magnéziummal. Ezt a módszert, gazdasá
gossága miatt utóbb Deville is átvette.
A teljes képhez tartozik, hogy N. N.- Beketov, 
charkovi vegyészprofesszor 1865-ben védett dok
tori dolgozatában már publikálta az alumínium
nak kriolitból fémmagnézium által való, általa 
kipróbált redukálási módszerét. Hemelingen 2000 
kg/hónap kapacitással dolgozott, 1889-ben 18 ton 
nát termelt. A fém tisztasága gyengébb volt mint a 
Deville-féle terméké (5—8% Si, 1—2% Ее, pár 
tized % Mg.) A fémár 30 DM/kg volt. A kémiai 
redukálással való alumíniumgyártást 1886 után 
meg kellett szüntetni az olcsóbb elektrolízis 
konkurrenciája miatt.

Az elektrolízis kezdetei

1854-re visszatérve: ebben az évben jelenik meg 
két, egymástól független közlemény. Két kutató, a 
német Bunsen és a fentiekből már ismert Saint- 
Claire Deville újra megkísérelte azt ami annak 
idején Davy-nek nem sikerült, az alumíniunl elek
trolízissel való előállítását. Bunsen nátrium-alu- 
míniumkloridot elektrolizált szénelektródokkal, 
Saint-Claire Deville ezen kívül ekettős sónak kriolit- 
tal kevert elegyeit, valamint fluoridkeverékeket 
használt és platina hatóddal dolgozott. Ezekben 
a munkákban Deville mellett jeleskedett Le 
Chatelier is, aki a pirogén timföldgyártási tech
nológia egyik feltalálójaként lett később ismertté. 
A kísérletek sikeresek voltak, de eredményeiket 
kb. 30 évre félre kellett tenni.
Ipar még nem lehetett belőle, mert akkor még nem 
volt megfelelő egyenáramú áramforrás. Az 1960-as 
években megszületik a dinamó. Az áramfejlesztők 
fejlődésének útján a legfontosabb úttörők, illetve 
lépések: Pacinotti 1860, Gramme 1868 (gyűrű alakú 
forgórész), Jedlik Ányos (öngerjesztéses dinamó 
1861), Siemens (az öngerjesztés fontosságának 
gyakorlati felismerése és kihasználása 1866). A 
dinamó feltalálása után a helyzet gyökeresen meg
változott. A 80-as évek eleje körül a kutatók és 
feltalálók egész hada fordul az alumínium-elek
trolízis ipari megvalósításának kihívó feladata felé. 
Jellemző, hogy Ginsberg csak példaképpen tizenöt 
nevet sorolt fel ilyen vonatkozásban.

H all és H éroult

1886-ban a francia Paul Héroult és az'amerikai 
Charles Martin Hall egymástól függetlenül szaba
dalmaztatták és valósították meg azt az eljárást, 
melynek segítségével ma is termeljük az alumíniu
mot. A módszernek azóta is változatlan lényege: 
kriolit-olvadékban oldott timföld elektrolízise, 
„belső” ellenállásfűtés alkalmazása. A kriolitról

már hallottunk fentebb: a hemelingeni gyár nyers
anyagként használta, Saint-Clarie Deville kísér
leteinél adalékként már szerepel. Korábban a 
nyugat-grönlandi Ivigtut mellett talált, kb. 1/2 mil
lió tonnás ásványvagyont képviselő telepről főleg 
az európai szappanfőzők részére olcsó nátron
forrást biztosító nyersanyagként vásárolták. Ez az 
anyag a Hall-Héroult-féle eljárás elterjedésével 
egy csapásra az alumíniumgyártás egyik alapvető 
tényezőjévé válik.

Héroult felfedezésének előzményeiről tudjuk, 
hogy ismerte Deville laboratóriumi elektrolízis
kísérleteinek eredményeit, a kriolittal ezek kereté
ben találkozhatott, ugyanakkor az apjától örökölt 
cserző üzemben szerencsésen egy 25 LE-s dinamó
hoz jutott. Péchiney vállalakozó az akkori piac 
megítélése alapján azt tanácsolta Héroult-nak, 
hogy forduljon elsősorban a direkt alumínium- 
ötvözet-gyártás, elsősorban az alumíniumbronzok 
felé. Hérolt ezért a tiszta alumínium gyártása 
mellett már kezdetben is alumíniumbronzok elek- 
trolitikus előállítására is te tt erőfeszítéseket. Svájci 
és német közös vállalkozásként Neuhausenben 
( Schaffhausen mellett) 1887—88-ban létesítik Euró
pa első elektrolízises alumíniumkohóját. Héroult 
szabadalmának és közreműködésén kívül itt 
hasznosították az AEG laboratóriumban Kiliani 
által végzett kutatások eredményeit is. A Héroult- 
eljárás alapján Franciaországban 1889-ben Froges 
mellett (Isere tartomány) épül az első elektrolízis.

Ezzel párhuzamosan indul és fejlődött az Egye
sült Államokban az alumínium ipari elektrolízise. 
A véletlen egyébként a teljes párhuzamosság 
kedvéért úgy hozta, hogy a két feltaláló, Hall és 
Héroult ugyanabban az évben 1863-ban született 
és mind a kettő 1914-ben halt meg. A Hali-féle 
szabadalom hasznosítására 1888-ban 20 000 dollár 
alaptőkével egy szerény, barakkszerű épületben 
létrejött a Pittsburgh Reduction első kohója. A vál
lalat akkori viszonyainak szerénységére jellemző, 
hogy egy sajtóhibával nyomtatott cégpapír-tételt, 
melyen az alumínium szóból véletlenül a második 
i-betű kimaradt, nem akarták eldobni, hiszen az 
is pénz. Azóta az amerikai helyesírás szerint is 
alumínium-nak írják könnyűfémünk nevét.

Héroult, akinek formailag pár hónapos szaba
dalmi időelőnye volt, perelte Hall-t, de a pitts- 
burghi bíróság előtt vesztett, ugyanakkor ameri
kai demonstrációs kísérlete — egy dinamó meg
hibásodás miatt — szintén meghiúsult. Ezekután 
feladta amerikai próbálkozásait.

Hall-nak még egy fontos, 13 évig húzódó sza
badalmi pere volt. Bradley már 1883-ban benyúj
to tt egy szabadalmat, mely a belső ellenállás-fűtés 
alkalmazására vonatkozott. A bonyolult történet 
vége az lett, hogy a Bradley nevében eljáró Electric 
and Smelting 1901-ben megnyeri perét. A Pitts 
burgh Reduction fizetett és megvette a Bradley- 
féle szabadalmat.
A gyakorlatilag monopol-helyzetben lévő pitts- 
burghi termelő vállalat jól fejlődött, 1907-ben 
átalakul ALCOA-vá amelynek alaptőkéje 1912-ben 
27 millió dollár.

A svájciak, franciák és amerikaiak m ellett az 
angolok létesítettek  ebben a korai korszakban
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alumínium elektrolízist. A Metal Reduction Syndi
cate 1890-ben a Hall szabadalom alapján Manches
ter mellett épít kísérleti üzemet 1894-ben létrehoz
zák a British Aluminium-ot, mely 1895-ben a 
Héroult szabadalom alapján Foyers mellett lé
tesít alumíniumkohót.

Az 1900-as századlorduló kora

A Hall és Héroult szabadalmai nyomán történt 
indítástó} az 1900-as századfordulóig jelentős 
technológiai fejlődés ment végbe. Hall első elek- 
trolizáló kádjai 1 és 2 kA-esek voltak, Héroult 
1899 évi kádtípusa már 8,5—9 к A áramerősségűre 
épült. Ennél lényegesebb, hogy a kezdeti nagy 
áramsűrűség és kádfeszültség, ennek révén a 
a kezdetben 40 kWó/kg körüli fajlagos villa
mos energia fogyasztás is jelentősen csökkent. 
A kádak szerkezete a kezdeti, tégelyszerű formák
tól közeledik avízszintestéglalap-alakú, funkcioná
lisan ma is jól használhatónak bizonyuló alak felé. 
Kuriózumnak számító adalék, hogy az első neu- 
hauseni és francia kádak Kiliani elgondolásai 
nyomán még úgy épültek, hogy vagy a katód, 
vagy az anód-rész üzem közben lassú forgást 
végzett.

Egy véletlen meghibásodás bizonyította, hogy a 
forgatás elmaradása semmit sem ront az ered
ményeken. Az elektrolizáló kádak szerkezeti fej
lődésének egyik jelentős kezdeti akadálya az volt, 
hogy az anódok és a katódbélés céljára nem lehetett 
szerezni megfelelő alakú, méretű és minőségű 
műszén darabokat. így ezek gyártását is meg kel
lett még teremteni. A század végére azonban si
keresen hatékony és gazdaságos eljárásnak bi
zonyult az elektrolízis. 1900-ban a világ alumínium 
termelése már mintegy évi 7000 tonna. Ebből a 
francia termelés kb. 1000 t, a fém ára ekkor már 
csak 2,8 FRF/kg!

Az elektrolízis által termelt, tiszta és viszony
lag olcsó fém megjelenése nyomán kezdetét vette 
az alumínium felhasználás növekedésének első 
hőskora, főleg a kis sűrűsége és a kedvező korróziós 
tulajdonságok hasznosítása révén. Az 1889. évi 
párizsi világkiállításon, mintegy a Deville-kor- 
szak lezárásaként az alumínium még a csecsebe
csék és apróbb használati tárgyak szerkezeti 
anyaga. Poharak, evőkészletek, gyűszűk, toll
szárak, érmek, mérlegsúlyok, egészségügyi szon
dák, vékony huzalok szerepelnek. Legnépszerűbb 
az alumíniumbronz. Ebből szobrokat, lorgnonokat, 
színházi távcsöveket, asztali gyertyatartókat mu
tattak be. Kardmarkolatok, fúvós hangszerek és 
zászlórúd-végre való sasok képviselték ekkor a 
katonai szektort.

A századfordulóig a katonai felhasználások 
komolyodnak. Kulacsok, lőszeres és élelmiszer
szállító kocsik, utászfelszerelések készülnek alu
míniumból. A német hadsereg 1895-től rendszere
síti az alumíniumedényeket, ezt az intézkedést 
rövidesen követik az olaszok és svédek is. Az 
angolok hajóépítési felhasználással kísérleteznek, 
a német császárnak bemutatnak egy hadihajót, 
melyen az orosz-japán háború tapasztalatai nyo
mán, ahol csak lehetett, az éghető fa helyett alu

míniumból készültek a belső szerkezetek és beren
dezések. A későbbi nagy felhasználási területek 
komoly előhírnöke, hogy divatba jön az alumíni
umedény, élelmiszereket, élvezeti cikkeket csoma
golnak alumíniumba, az USA-ban 1895-ben meg
épül az első, ötvözetlen alumíniumból készült táv 
vezeték. 1897-ben Rómában egy templom tetejét 
alumíniummal burkolják. A repüléstechnika először 
léggömb-kosarakat, léghajó-alkatrészeket igényelt.

Mit tudtak az alumíniumról Magyarországon a 
századforduló idején? A Pallas lexikon 1893-ban 
kiadott 1. kötete az alumínium-címszóval teljes 
4 oldalon át foglalkozik. Részletesen beszámol a 
fém tulajdonságairól és a kémiai redukciós kor
szak technológiáiról. Az Edvi-Illés Aladár tollá
ból származó szöveg a Héroult-féle elektrolízist 
még a kriolit említése nélkül ismerteti, Hall-t 
meg sem említi és az akkor még élő CWfes-féle 
elektro-karbotermikus módszert az elektrolízisével 
egyforma jelentőségűnek tünteti fel.

1910-es évek, az I. Világháború

Döntő változást hoztak a főleg Németországban, 
többek közt Wilrn által 1905 és 1911 között végzett 
kutatási munkák nyomán az alumínium-ötvözetek 
hőkezelésére, a nagyszilárdságú Al-Cu-Mg öt
vözetek gyártására szerzett ismeretek. Ezek által 
megszületett a jövő repülőgépeinek legfontosabb 
szerkezeti anyaga.

Közben az elektrolízis technikája is fejlődik. 
Európában 1910 körül Ginsberg szerint „általá
nosan használatos” a 8 kA-es kádtípus. 1911—1914 
között Franciaországban megjelenik a 12—20 к A 
áramerősségen működő ún. ,,csónak”-kád. Ez a 
típus 1928-ig használatban volt. Jellemzői: bét 
sor anódblokk, 28 X 28 cm, ill. 43 X 43 cm szelvény
nyel, 1,37, illetve 1,0 А/cm2 anódáramsűrűség, dön
gölt katódbélés, kifelé hajló oldalfalak. Acél katód- 
sín még nincs, ehelyett vastag, felül bordázott 
acél fenéklemez szerepel katódos áramhozzáveze
tőként. A kis hőszigetelés miatt 30—32 kWó/kg a 
fajlagos villamosenergia felhasználás.

Érdekes az I. világháború alumíniumtermelési 
világstatisztikáiba bepillantani. Nézzük egy
szerűség kedvéért csak a dolog elejét és végét, 
1914-et és az utolsó háborús évet 1918-at (1. táb
lázat).

Mint látjuk az alumíniumtermelés alakulása 
elég jól tükrözte a katonai erőviszonyokat is. 
Feltűnő a németek kezdeti készületlensége.

1. tá b lá za t

A világ alumíniumtermelése az első világháború 
idején AV. Lewis nyomán, mennyiségek tonnában

Ország 1914 1918

Ausztria 4 000 8 000
Kanada 6 829 15 000
Franciaország 12 000 20 000
Németország 800 25 000
Olaszország 937 1 715
Norvégia 2 500 7 500
Svájc 10 000 15 000
Anglia 8 000 14 000
USA 40 000 102 000
Világ, összesen: 84 957 208 215
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Ügy látszik a német hadvezetés csak késve is
merte fel az alumínium katonai jelentőségét. Ez 
látszott abból is, hogy a Wilm-féle dur-alumínuim- 
gyártási know-how védelmére gyakorlatilag nem 
tettek semmit, így abból a nyugati szövetségesek 
kezdettől szabadon profitálhattak. A háború 
folyamán sebtében létrehozott új német kohókból 
a Berlin-Rummelsburg-it és Köln-Horrem-it a 
háború után leszerelték, Bitterfeld (4000 t/é, in
dult 1916), Grevenbroich (12 000 t/é, indult 1917) 
és Lauta (12 000 t/é, indult 1917) megmaradtak. 
A németek felkészültek az agyagból való tim 
földgyártásra is, de nyersanyagellátásukban sze
rephez jutott az akkori Magyarországon lelt bihari 
bauxit is.

Ennek kapcsán em líthető ezeknek a bauxi toknak a 
hasznosítására javaso lt,ú n .,, Jádvölgyi Alumínium 
kohó” meg nem valósult terve. Megállapítható, 
hogy az lrki-V  áss-Erdős-féle 1912 évi műszaki
gazdasági tervezetnek a kohóra vonatkozó része
3,2 kA-es kádjaival enyhén szólva konzervatív el 
gondolás, hiszen Európában akkor már (a 8 kA-es 
kád jól elsajátított, „standard” egységnek szá 
m ított.

Faller Károly professzornak a tervezetről ké
szített szakvéleménye az akkori alumínium-elek
trolízis ipar alapos ismeretéről tanúskodik.

A háborús termelés adataira visszatérve, fel
tűnő még. hogy az egyik legnagyobb hadviselő fél, 
a cári Oroszország egyáltalán nem szerepelt az 
alumíniumtermelők között.
Pedig Fedotjev, Iljinszki és más kutatók ered
ményei a pétervári egyetemet az alumíniumko
hászat elmélete tekintetében a század elején a 
világ élvonalába emelték, Busin  és társai 1914- 
ben oroszországi nyersanyagból, megfelelő tech
nológiákat kidolgozva, mintegy hazafias gesztus
képpen 400 g „orosz alumíniumot” készítettek. 
Ipari méretű megvalósításra azonban csak a 20-as 
években került sor. Fedotjev 2 kA-es félüzeme 
1929-ben indult.

A huszas és harmincas évek

Az első világháborút követő két évtized világa 
felé fordulva és ezt az alumíniumtermelési statisz
tikákon keresztül vizsgálva két, válságról tanús
kodó mélypont látszik. Az első világháború erő
feszítései 200 000 t fölé növelték az 1918 évi világ- 
termelés volumenét. A háború végén a hadifel
használás zömének kiesése és sok országot érintő 
gazdasági nehézségek nyomán 1921-re már csak 
92 000 t  a termelés. Ezután lassú, de állandó nö- 
növekedés nyomán az alumínium-fogyasztás újra 
fellendül 1929-ben 272 000 t  a világtermelés. A 
nagy gazdasági válság nyomában 1933-ra ez újra 
142 000 t-ra zuhan. Az 1933-as év sajnos Hitler 
uralomrajutását is hozta. Ennek következtében az 
elkövetkező évek alumíniumipari fejlődésének di
namikáját lényegében a második világháborúra 
való felkészülés és 1939-től maga a háború szabta 
meg.

Az első világháború utáni válságos idők tanul
ságai hosszabb időre elvették a vállalkozók ked
vét attól, hogy új alumíniumtermelőkként pró

bálkozzanak. Ebben nyilván a piac kartell-jellegű 
szervezettségének is nagy szerepe volt. Mégis, kik 
az új belépők? Spanyolország 1928-ban évi 1000 t  
kapacitással helyez üzembe kohót, a Szovjetunió 
1931-től (a leningrádi kísérleti üzem 1931-ben, 
Volhov 1932-ben, Dnyeproszvk 1933-ban indul.) 
Japán és Svédország 1934-től szerepel alumínhim- 
termelőként. 1935-benmegindul Csepel,így Magyar- 
ország és a színre lép. Utánunk következik Jugosz
lávia 1937-ben, majd a Japán hadigépezet bázi
saiként szereplő Taivan, Mandzsúria és Korea 
1940-ben. 1939-ben, tehát a második világháború 
kitörésének évében már 720 000 t a világtermelés. 
Érdekesek a németországi számok. 1933-ban a 
német termelés 18 0001 volt, 1939-ben már 210 000 
t, tehát több mint ugyanakkor az USA-é\ Az 
alumíniumtermelés 6 év alatt történt megtízszere- 
zése mindennél ékesebben árulkodott a háborús 
tervekről. Az időtényező szerepére jellemző, hogy 
az 1938-ban, hozzátartozó timföldgyárral együtt 
termelésben lépő évi 30 000 tonnás kapacitású 
lüneni kohót 9 hónap alatt építették. A  német 
ipar bauxitbázisa akkor főleg Magyarország és 
Jugoszlávia volt. Ez a körülmény is jelentős té 
nyezőként hatott a korszak gazdasági és politikai 
történetének alakulására.

Technikai vonatkozásban a két világháború 
közötti korszakban nagy haladást észlelhetünk. 
Az alumíniumfelhasználást segítő fejlemények 
között említjük Pacz Aladár 1920 évi találmányát 
a szilumin-típusú öntési ötvözetek nemesítésére 
és az 1923-ban megvalósított eloxálást.

Az alumínium elektrolízisében tovább fejlődnek 
a blokkanódos kádak. A franciáknál kialakul az 
ún. Sabart-kád-típus. Ennél a katód már előégetett 
szénblokkokból épül, az acél katódsínek még a 
blokkok alatt helyezkednek el, öntöttvassal kö
rülöntve. Csökkent a katódok feszültségesése és 
növelték a katódok hőszigetelését. így a fajlagos 
villamos energiafogyasztást 18,6—19 kWó/kg-ra 
sikerült csökkenteni. Az áramerősség 23 kA. Ez a 
típus 1935—-36-ig volt használatban. A következő 
fejlemény a ,,Chedde”-típus, melynél már a katód
sínek a fenékblokkok hornyaiba kerülnek, négy
éves katódbélés élettartamokat érnek el, az 
áramerősség már 35 kA, a fajlagos energiafogyasz
tás 16,7 kWó/kg. 1932-ben a 99,99%-os ún. nagy
tisztaságú alumínium gyártási technológiája ipari 
méretben is megvalósul.

A legfontosabb fejlemény azonban a folyamatos, 
önsülő, ún. Söderberg-anód megjelenése és rohamos 
elterjedése az alumíniumkohászatban. A feltaláló 
Carl Wilhelm Söderberg (1876—1966) svéd] szár
mazású kohómérnök, korábban egy kis norvégiai 
acélmű igazgatója.

Az önsülő szénelektróda ötletét az előre égetett 
elektródaszenek beszerzési gondjai tették érdekes
sé még az első világháború idején. A Söderberg- 
elektróda először a villamos ívkemencéknél valósult 
meg, innen származott át az alumíniumkohászatba. 
Ennek megfelelően az első anódok körszelvényűek 
voltak és befelé nyúló acéllemez bordákkal ellá
to tt acél-, vagy alumíniumlemez köpennyel képez
ték ki azokat. Ezeknek a korai Söderberg-anódok- 
nak két fő problémájuk volt: a nagy anódos fe
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szültségesés és a köpenyből, valamint bordáiból 
eredő addicionális vasszennyeződés, amely a fém
ben 0,1—0,3% Fe-többletet jelentett. A Vigeland-i 
kísérleti telepen az első anód 1923-ban indult 8 kA- 
rel, 0,1 mm-es vaslemezzel, 0,1% Fe túlszennyezés- 
sel. Ezután egy nagy lépés következik: az áram
vezető tüske feltalálása 1926-ben. 1930-ig a kádak 
és anódok körszelvényűek, attól kezdve derék
szögű kiképzésűek, a blokk-anódos kádakhoz 
hasonlóan téglalap alaprajzúak. 1931-ben Fran 
ciaországban Riouperoux-ban 22 kA-es Söderberg- 
anódos kádszéria épül. Jellemzői: vízszintes tüs
kék, acél-permanens köpeny, U-vas anódkeretek. 
A 22—25 kA-es kádak először két darab 1230 X 
XllOO mm-es anóddal épültek. Később, főleg az 
anódok közötti rés korróziós hatása miatt áttér 
tek az egyetlen, nagyméretű anódra.

Erre a kádtípusra a zárt ház és a gázelszívás 
ismert rendszere került még rá és így készen állt 
egy kiforrottnak tekinthető kádtípus, amely tö 
megesen el is terjedt (az Elektrokemisk-cég licence 
alapján Németországban, Angliában, Magyar- 
országon, Olaszországban, Japánban, Norvégiában, 
Svédországban, Svájcban, Jugoszláviában, Kanadá
ban és az USA-ban épültek ilyen kádakkal kohók). 
A siker egyértelmű volt: 1938—39-ben már a 
világ kohókapacitásának legalább 30%-a Söder- 
berg anódokkal működött

A magyar színrelépés korában a függőleges 
árambevezetésű Söderberg anód még gyakorlatilag 
nem létezik. Luzzatto 1933 és 1940 között Olasz
országban, Svájcban és Franciaországban még 
csavarorsós próbálkozásait végzi, a függőleges
tüskés kádak első szériái csak 1939 után épülnek 
(Mori 1939, Bolzano 1940, Za Praz 1942). Mai 
ismereteink birtokában furcsán'hangzik, hogy a 
függőleges tüske irányába az érdeklődés eredetileg 
a fejlett északolaszországi szőlőgazdaságokban 
okozott környezeti károk elhárítása végett tere
lődött. Érdekes megjegyezni, hogy az oldaltüskés 
kádakkal végzett első Riouperoux-i kísérletek 
nyomán olyan tévhit alakult ki, miszerint, a 
Söderberg-anód legfeljebb 1100 mm széles lehet, 
ugyanis ezen felül gázeltávozási problémák jelent
keznek.

Ennek a véleménynek nyomán a második 
világháború idején egyes termelők, főleg a németek 
30 kA-nél tovább nem merészkedtek az áramerős
séggel. (Kivétel volt a Grevenbroichban épített 
40 kA-es, kísérleteink tekintett kádtípus.) Lister- 
hill az USA-ban még 32 kA-re épült, egyetlen 
3000x1200 mm szelvényű anóddal. A későbbi 
eredmények, köztük a nagy szovjet kohók ta 
pasztalatai és nem utolsó sorban a magyar kohók 
közelmúltban végzett rekonstrukciója nyomán 
elért eredmények erőteljes cáfolatát adták az 
„1100 mm-es dogmá”-nak.

A  m agyar a lu m ín iu m k oh ászat kezd etei

Eljutottunk a magyar alumíniumkohászat szü
letéséhez. I t t  előzményképpen mérföldkövet jelen
te tt a dunántúli bauxitok 1920-szal induló fel
fedezése, majd a Magyaróváron való timföld- 
gyártás 1934 nyarán történt megindulása. Csepel

1935-évi üzembe helyezése nem jelentett megállást. 
A kohó kezdetben 12 kA-es Söderberg-anódos ká
dakkal, 1300 t  évi kapacitással indult. Hamarosan 
24 kA-es, ugyancsak Söderberg-anódos kádsorral 
bővült, évi 4000 t  kapacitásra. Ezenkívül Magyar- 
országon nyolc éven belül még két alumínium
kohó épült. így az ország az 1944-es háborús évet 
közel 20 000 t/é névleges alumíniumkohó-kapa- 
citással zárta.

A magyar alumíniumkohászatnak ez a „nagy 
ugrás”-a nyilván jól beleillett a magyar bauxitok 
hasznosítására kialakított német regionális ter
vekbe, de megvalósításában nyilvánvalóan szerepe 
volt a résztvevő tőkés vállalatok érdekeinek, mint 
Tatabánya esetében a tatai aprószén gazdaságos 
hasznosításának. A magyar felsőbb iparvezetés 
nyilván kedvezőnek ítélte azt is hogy a hazai 
bauxit-kincs minél nagyobb hányadát dolgozzák 
fel itthon, ezáltal értékes hazai nyersanyagot 
teremtve egy sor feldolgozóipar számára.

A hazai kohók telepítési koncepciója tekinteté
ben vegyes a kép. Csepel a fogyasztó piacra, illetve 
a feldolgozó üzemekre épültnek tekinthető, Tata 
bánya az energiaforrásra épült (az Almásfüzitői 
Timföldgyár közelsége is kedvező), Ajka helyzete 
a legideálisabb, hiszen egyszerre energiára és 
bauxit-, illetve timföldforrásra épült. Persze az 
országon belüli kis távolságok miatt a telepítési 
változatok közötti különbségek hatása nem te 
kinthető döntő jelentőségűnek.

Pár szót még az első kohó, Csepel műszaki szín
vonaláról. A kezdeti szerény kapacitás és a 12 kA- 
os áramerősség megválasztás feltehetően üzlet- 
politikai meggondolásokon alapulhatott. I t t  szere
pe lehetett az olcsón szerzett áramforrás, a hasz
nált motorgenerátorok 6 kA-es kapacitásnak.

A végleges csepeli kapacitás zömét kitevő 24 kA- 
es kádak már a bevált, kiforrott és korszerűnek 
tekinthető ,,Riouperoux-tipus” tervei alapján ké
szültek. Ezt a példát követte később Tatabánya 
esetében a Magyar Általános Kőszén is. Ilyen 
szempontból szerencsés volt a pillanat. A Söder
berg anódot alkalmazni akarók között a „korán 
jövők” rosszul járhattak, hiszen még kiforratlan 
szerkezetet kaphattak, mint pl. a spanyolok a 
Sabinanigo-i kohó esetében, amelynek tüskéi 
még körszelvényű anódba kerültek. A Söderberg- 
anód mellett való döntés mindenképpen helyes 
volt, hiszen itthon hiányzott a műszén nyersanyag, 
a műszénterinelő bázis és nem is látszott ésszerű
nek hazai blokkgyártásra még gondolni sem. Előny
nek Ígérkezett a leégési szénmaradékok elmaradása 
is. Csepel érdeme, hogy az országban elsőként 
viszonylag gyorsan elsajátította a technológiát és 
viszonylag stabil üzemállapotot tudott teremteni. 
Erről tanúskodnak pl. az egyenáramú fajlagos 
villamosenergia fogyasztás éves átlagértékei, me
lyek 1938 és 1943 között 19,2 és 20,6 kWó/kg 
között mozogtak, valamint a katódbélések 2,6—3 
év közötti átlagos élettartamai. Gépesítést kísérel
tek meg a csapolás csavarorsós megoldásával. Ez a 
próbálkozás a fém vasszennyeződése miatt abba
maradt. Csepelen a Fémműben 1942-ben elsőként 
vezették be Magyarországon a félfolyamatos tus- 
kóöntést (Strangguss).
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A kohó létesítése során nem feledkeztek el a 
környezetvédő gázmosásról. Arra is gondoltak, 
hogy saját célra anódmasszát gyártsanak. Az ‘ehhez 
szükséges berendezések egy részét |meg is vásárol
ták. A 180—190 fős maximális létszám kb. 140 
munkaóra/tonna bruttó termelékenységi szintre 
utal, ami az akkori európai színvonalnak megfelel.

A második világháború befejezése után a szövet
ségesek szakemberei elözönlötték a német ipar 
létesítményeit, hogy azokról részletes felmérést 
készítsenek. Az erről írt, ún. BIOS és FIAT-re- 

• portok a magyar ipar szakemberek számára akkor 
kétszeresen is érdekes olvasmánynak bizonyultak, 
hiszen a világszínvonal mércéjét is nyújtották. 
A 933. sz. összegző FIAT-jelentés, melyet Frary és 
Rice írtak mintegy summázza az amerikai szak
emberek véleményét a háborús korszak német 
alumíniumkohászatról. Ez röviden: az ipar viszony
lag hatékony, gépesítése azonban gyenge, figye
lemre méltó az általános elterjedt és fejlett fél
folyamatos tuskóöntés. A fém minősége kívánni
valót hagy, de ez a szennyezett nyersanyagoknak 
köszönhető. A nagytisztaságú alumínium gyár
tása fejlett.

Mi magyarok a német kohók értékelésével a 
magunk akkori színvonalát is összevethettük.

A háborús német kohók technikájából nálunk 
1944-ig nem valósult meg: az ömlesztett tim- 
földszálltás tartálykocsikban (bár erre tervek 
voltak), a vákuumcsapolás, a félfolyamatos tus 
kóöntés (Csepel kivételével), a gázmosás (Csepel 
kivételével) és magas kémény használata. Ezek 
megvalósítása feladatul maradt az 1945 utáni 
időkre. A jelentésnek számunkra legfájóbb mon
data arról tájékoztat, hogy az összes látogatott 
Söderberg-anódos kohónak megvolt a maga saját 
anódmasszagyártó részlege. Nálunk ennek ma is

meglevő hiánya a háborús korszak örökségéből 
fennmaradt legnagyobb anomália. Reméljük, hogy 
az 60 éves évfordu ló utáni újrakezdés e tek in tet 
ben is meghozza majd az előrehaladást.
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Pályázati felhívás
A bauxit-geológia és timföldipar fejlesztése terén 

kiemelkedő eredményeket elért, a pályázat benyújtá
sakor 35. életévét még be nem töltött fiatal szakem
berek részére „ G e d e o n  T ih a m é r ” elnevezésű díjat ala
pított az elhunyt leánya, amelyet évenként adomá
nyoznak.

1985-ben pályázni olyan 1982. január 1. óta hazai, 
vagy külföldi folyóiratokban megjelent közlemények
kel, könyvvel, könyvrészlettel, megadott szabadalom
mal, megvédett egyetemi doktori, illetve kandidátusi 
értekezéssel lehet, amely a bauxit-geológia, illetve a 
timföldgyártás fejlesztését szolgálja.

A pályázatot elnyerő 10 000,— Ft-os díjban részesül, 
és ezzel együtt részére kisplasztikát adnak át.

A pályázatokat 1985. június 15-ig lehet beadni a 
Budapesti Műszaki Egyetem Tudományos Osztályára 
(1521 Budapest, Műegyetem rkp. 3.). A megjelent

munkák különlenyomatáit, vagy másolatait a 6 pld- 
ba kell csatolni.

Többszerzős munkákkal is lehet pályázni, viszont 
társszerzőktől nyilatkozatot kell kérni, hogy a pálya
mű elsősorban a pályázó teljesítménye.

A pályázatokat Bírálóbizottság értékeli, amelynek 
elnöke a Budapesti Műszaki Egyetem rektora, tagjai 
a Veszprémi Vegyipari Egyetem, a Nehézipari Műsza
ki Egyetem, Miskolc, a Műszaki és Természettudomá
nyi Egyesületek Szövetsége és a Magyar Tudományos 
Akadémia képviselői.

A Bírálóbizottság 1985. augusztus 31-ig dönt a díj 
adományozásáról, amely a tanévnyitó keretében kerül 
átadásra.
Budapest, 1985. január hó.

D r. P o lin s z k y  K á r o ly , 
a kuratórium elnöke
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Timföldgyári folyamatok feedforward irányítása 
technológiai adatbank segítségével*

D E .  F Ä Y  L Á S Z L Ó  
BLCOOEG gmk

D K : 669.712— 623.8

A  fe e d fo rw a rd  ir á n y ítá sh o z  szü k ség es  m a tem a 
t ik a i  m odellek  a lg o r itm u sa in a k  f u tá s i  id ő i tú lsá 
gosan  h osszú ak . T ú lzo t t  le eg y sze rű s íté sü k  e lk erü lésé 
re  a  tra n szp o r teg yen le tek k e l előre k is zá m íto tt a la p 
je le k e t bérelt n a g y szá m ító g é p e n  k is z á m ítjá k  és a  
fe lh a s z n á lá s  h e lyén  csa k  v is sza k eresn ek  és in te r 
p o lá ln a k . E h h ez olcsó  m ik ro p ro cesszo ro s  célberen 
dezés i s  elegendő. A  m ódszer a  tim fö ld g y á r tá sb a n  is  
e lőn yösen  a lk a lm a zh a tó .

I. Elméleti alapok

Mint minden tudománybázisú iparág, így az alu 
míniumipar számára is létfontosságú, hogy kor
szerűségét a legújabb tudom ányos eredmények 
figyelem bevételével és azok célszerű alkalm azásá 
val is biztosítsa. (Fokozottan érvényes ez a magyar 
alumíniumiparra, amelynek versenyképessége és 
hatékonysága döntő befolyást gyakorol az egész 
népgazdaságra és így népünk sorsának alakulására 
is. Mindez fokozott felelősséget ró a magyar 
alumíniumipar vezetőire fejlesztési döntéseik m eg 
hozatalánál.) Vegyi-, és rokonipari folyamatok 
irányításának megtervezésénél két főirányzatot 
figyelhetünk m eg:

Az úgynevezett feedback (visszacsatolt) irá
nyítás lényege, hogy a szabályozni kívánt kimenő 
jellemző (pl. egy term osztát esetén a hőmérséklet) 
zárt hatásláncon keresztül befolyásolja a beavatko 
zási változót, (a fenti esetben a hűtést vagy fűtést). 
A feedback irányítás körébe tartozik a P ID  és a 
bang-bang szabályozás is; az előbbi az üzemben 
végzett bizonyos mérések (pl. holtidő stb.), utóbbi
nál a határértéktullépés alapján történik.

A feedback irányítás hatékonysága meglehetősen 
alacsony, ennek ellenére rendkívül elterjedt, mert 
a feedforward ir ány í tással’ellentét ben itt  egyszerű 
irányítási algoritmusok használata is elegendő.

A feedforward irányítás, melynek lényege a 
zavarkompenzáció, a kimenő, szabályozni kívánt 
változó értékét a zavaró változók (mint pl. nyers
anyagjellemzők, stb.) figyelem bevételével, a be 
avatkozó változó segítségével befolyásolja, nyílt ha 
tásláncon keresztül. Egyes szerzők ezért a feedback 
irányítást zártláncú, a feedforward (előretartó) 
irányítást nyíltláncú (Closed loop, illetve open 
loop) irányításnak nevezik. A feedforward irá
nyítás egym agában nem képes hosszú ideig mű
ködni: a hibaakkumuláció m iatt ugyanis egy idő 
m úlva (a timföldgyári feltárás esetében az ez idő 
1— 2 hónap) jelentős eltérés adódik a szabályozott 
változó számára előírt értéktől. E zt a problémát 
a két irányítási rendszer egyesítésével lehet m eg 
oldani; a feedback komponens ebben az esetben

* A „The Canadian Journal of Chemical Engineering” 
folyóirat 1984 októberi számában „T h e  P o s s ib i l i ty  
o f F eea fo rw a rd  P ro cess  C on tro l in  B a y e r  P la n ts  
U s in g  P reco m p u ted  S e tp o in t V a lu e s”  című cikk rö 
vidített változata. ( S z e r k .)

igen egyszerű, pl. P ID  vagy bang-bang szabályozó
kor lehet.

A feedforward irányítás a feedbacknél jóval 
hatékonyabb, ezért a már em lített szintétikus, 
feedback-feedforward irányításnak jelentős fej 
lődése várható, ehhez azonban nagy megbíz
hatóságú m atem atikai modellekre van szükség.

A javasolt módszer

A feedforward irányító-algoritmus hosszú futási 
ideje m iatti nehézségeket elkerülhetjük, ha 
a beavatkozási alapjeleket a transzportegyenletek 
re épülő m atem atikai modellből előre meghatároz
zuk és ezeket adatbankban tároljuk. A m eghatá 
rozás nagyteljesítm ényű számítógépen történhet; 
mint ismeretes, a számítógépes feldolgozási kö lt 
ségek a számítógép teljesítm ényének növekedésé
vel rohamosan csökkennek. [1].

Az előre meghatározott alapjelekhez kódszámo
kat rendelünk. A transzportegyenletek paraméterei 
az irányítandó üzemben mért adatokkal kifejez- 
hetők és így minden egyes üzemállapothoz m eg 
határozhatjuk a neki megfelelő kódszámot, majd 
ezek segítségével kikereshetjük az adatbankból az 
üzem leggazdaságosabb működését biztosító be 
avatkozási (alapjel) értékét. Az irányítás pontosab 
bá tétele érdekében az adatbankban tárolt alapjel 
értékek között Lagrange féle interpolációt végzünk.

Az adatbank elkészítése és használata

A transzportegyenletek paramétereinek (melyek 
feedforward irányítás esetén a zavaró változókkal 
azonosak) diszkretizálását érzékenységi vizsgála 
tok alapján végezhetjük.
A zavaró változókat két csoportra oszthatjuk: a 
„gyors” és a „lassú” változóra. (Lassúak azok a 
változók, am elyek csak 1— 2 hónap után okoznak 
észrevehető változást, pl. a hőátadási tényezők  
romlása, a feltárás utáni m ólviszony előírt érté 
kének módosítása is a piaci árváltozások m iatt).

A lassú változók hatásának figyelem bevételére 
elegendő mindössze két részre osztani azok teljes 
változósi intervallum át (az újonnan m egállapított 
lassú változóértékek meghatározásánál lineáris 
interpolációt vágzünk). íg y  jelentősen csökkenthe
tő  az adatbank tárolókapacitásának szükséges 
mértéke.

Az adatbankos folyam atirányításhoz szükséges 
tárolókapacitás értéke:

n
S r  =  b(m +  1 )JJnF t,

i —1

ahol S r  a tárolókapacitás bitekben kifejezett ér 
téke,

b az adatbankban tárolt egyetlen alapjel 
bitjeinek száma,

402 Bányászati és K ohászati Lapok — KOHÁSZAT 118. évfolyam , 9. szám



u f í az г-edik gyorsváltozó osztáspontjainak 
száma,

n a gyorsváltozók száma.

A lassú változók hatásának figyelembevétele (a 
svájci ALU SUISSE  által elsőízben közölt módszer 
alapján) folyamatosan végzett és adatszalagon 
tárolt üzemi mérések segítségével történhet; ezek
ből az adatokból a legkisebb négyzetek módszeré
vel lehet meghatározni a lassú változók új értékét. 
Az új lassú változó értékeket 1—2 havonta billen
tyűzettel lehet az adatbankkal működő mikro
processzoros célberendezés operatív memóriájába 
juttatni. (Adaptív vagy önbeállító irányítás.) Az 
adatszalag kiértékelését és az új lassú változóérté
kek meghatározását külső, bérelt nagyszámító
gépen célszerű végezni. A már említett ALUSUIS- 
SE rendszer pl. e célra egy, a timföldgyártól több- 
száz kilométerre lévő számítógépet vett igénybe 
[2].

Üzemeltetési költségbecslés
Tekintsünk egy olyan irányítási rendszert, 

amelynél egyetlen kimenőváltozó rögzítése a cél. 
(pl. a timföldgyári feltárás utáni mólviszony érté
két kívánjuk rögzíteni)

Legyen a rögzíteni kívánt változó s és a számára 
előírt érték S, és tegyük fel, hogy s változása az
1. ábrán feltüntetett módon történik.

1. ábra . A z  s  s ta b il izá la n d ó  vá lto zó  fe lté te le ze tt fü g g é s e  a z  
idő tő l

/
Tegyük fel továbbá, hogy az időegységre eső 
üzemeltetési költség (az előbbi példánál maradva a 
feltáró üzemegység üzemeltetési költsége 1 órára 
vetítve), C t , a stabilizálandó s változótól (esetünk
ben a feltárás utáni mólviszonytól) úgy függ, ahogy 
azt a 2. ábra mutatja.

Ha a költség-függvényt egy másodfokú para 
bolával közelítjük akkor az egységnyi termékre 
(esetünkben 1 Mg feltárt zagy) vetített üzemelteté
si költség a következő:

° - = j ( A + T d!)
ahol g az átlagos termékkibocsátási sebesség, 
A és В  a 2. ábrabeli parabola normálalakjának 
állandói

[Cr  = A + £ ( s - £ ) 2],
hibakorlát. ,

c r

S - d  S  S * d  s

K L - 2 6 6 - 2

2. á b ra . A z  id ő eg ység re  ve títe tt ü zem elte tés i kö ltség  fü g g é se  
a  s ta b il izá la n d ó  vá lto zó tó l

A fenti összefüggéssel meghatározható a terme
lési költség várható értéke feedforward irányítás 
esetén.

Az irányítási rendszer előnyei

Az irányítástechnika eredményei alapján (Kes- 
tenbaum és társszerzői, 1976.) megállapítható, 
hogy a beavatkozásoknak •— amennyiben a mért 
értékek változása egy előírt határt meghalad — 
a lehető „leggyorsabban és legfínomabban” kell 
követniük egymást.

A beavatkozások gyakoriságát és nagyságát 
megbízható üzemszimuláción alapuló számítógépi 
programnak kell meghatároznia és végrehajtania. 
A timföldgyári feltárás vonatkozásában ilyen 
vizsgálatokat végzett Hoffmann és Hutchison 
már 1973-ban. [3].

Eredményeik szerint jelentős javulást csak a 
vizsgált legnagyobb, 6 perces gyakoriság adott; 
30 perc beavatkozási gyakoriság mellett gyakor
latilag semmiféle előnyt nem eredményezett az 
irányítás megvalósítása. Ez a megkívánt gyako
riság gazdaságosan nem biztosítható akkor, ha a 
feedforward irányításhoz algoritmus alapja par
ciális differenciálegyenletrendszer. így a feltárás 
utáni mólviszony feedforward irányítása, amely 
hatékonyabb a PID és egyéb feedback techni
kánál, csak adatbank segítségével valósítható meg.

A transzportegyenletek tulajdonságai alapján 
belátható, hogy minden kapacitásbővítés az adat
bankot lényegében változatlanul hagyja. Ennek 
az az egyszerű oka van, hogy a transzportegyen
letekben szereplő állapotváltozók intenzív mennyi
ségek. Hasonló a helyzet akkor is, ha a technológi
án minőségjavító változásokat hajtunk végre. 
Az adatbank jelentős mértékig képes a techno
lógiai módosításokat követni. Mivel a rendszer el
készítési költségének túlnyomó részét az adatbank 
teszi ki, ez a körülmény eloszlatja azokat az aggá
lyokat, amelyek az üzemben végrehajtott változ
tatások szükségességére való hivatkozással elvetik 
az adatbankos irányítást.

Ha az irányítás célja valamely változó rögzített 
értéken tartása (pl. a feltárás utáni mólviszony 
előírása) a hibakorlát (az 1. ábrán d-vel jelölve) 
könnyen meghatározható az irányítási algoritmus 
alapjául szolgáló matematikai modell és a mérési
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hibaértékek segítségével. Ebből a termelési költ 
ségre adott korábbi képlettel megbecsülhető a 
feedforward, adatbankos irányítási rendszer be 
vezetésénél várható termelékenységnövekedés. A zt 
is megállapíthatjuk, hogy azonos ráfordítás m ellett 
az adatbankos feedforward irányítással elérhető 
hatékonyságnövekedés nagyobb, m int az egyéb 
irányítási rendszerek alkalmazása esetén. Az 
adatbankos irányítás ugyanis egyesíti magában a 
mikroprocesszoros berendezések alacsony be 
ruházási költségéből, valam int a nagyberendezések 
nagyobb hatékonyságából eredő előnyöket.

Az adatbankos irányítás nem igényel real tim e 
architektúrát, ami azt jelenti, hogy az üzemben 
szükséges egyéb számítógépes m unkáktól függet 
lenül működik. Nincs szükség a hagyom ányos, 
nagygépes irányítási rendszereknél alkalm azott 
megszakításra vagy számítógép hálózatok igény- 
bevételére.
Az adatbankos irányításhoz szükséges programo
zási munkák gazdaságosabban végezhetők el 
nagyszám ítógépen, jól kiépített és így az üzeminél 
jóval hatékonyabban működő külső szám ító- 
központban, m int a helyben rendelkezésre álló 
számítógép-lehetőségekre támaszkodva.

Az ésszerű beruházási politika alapján a beru
házók jelmondata ma ez: „csak annyi szám ítógép 
kapacitást ruházz be, amennyi m ost kell. Holnapra 
olcsóbb lesz.” Az adatbankos irányítási rendszer 
megfelel e tanácsnak, és még egy továbbinak is: 
„Tartsd a software fejlesztés költségeit ellenőrzés 
ala tt.” [1]

Tehát ne engedjük az elavult, kishatékonyságú 
programokat toldozni-foldozni, helyette a korszerű 
tudom ányos eredményeken alapuló irányítási 
rendszereket részesítsük előnyben.

II. Timföldgyári alkalmazások

A  Bayer körfolyamat

A Bayer körfolyamatból a két legfontosabb 
m űvelettel, a feltárással és ülepítéssel részleteseb 
ben foglalkozunk. Vizsgálatainkat a feltárással 
kezdjük. Az 1. táblázatban feltüntettük a timföld- 
gyári feltárás során mért jellemző mennyiségeket, 
azok átlagértékeivel együtt.

A felsorolt adatok autom atikus mérése m eg 
oldott. A  feltárási folyam at során állandónak 
tek intett m ennyiségeket a 2. táblázat, a technológiai 
számítások elvégzésének szokásos módszereit a
3. táblázat tartalmazza.

A bauxit feltárását megelőzi a kovasavtalanítás 
(m elegített tartályokban, többórás tartózkodási 
idő), a tényleges feltáráskor végbemegy az alum í
nium extrakciója.

A feltárás során elméletileg 12 kémiai reakció 
játszódik le [3].

Ezek a kovasavtalanítás reakcióit is felölelik. 
Az első és legfontosabb az alumínium extrakciója a 
bauxitból. E  folyam at kinetikája fontos szerepet 
játszik a m atem atikai modellül szolgáló transz 
portegyenletek felírásánál. Az alumínium extrak- 
ció kinetikájával fontosságára való tekintettel 
többen is foglalkoztak [3 ,4].

A feltárás során m ért m ennyiségek (Nem tényleges mérés 
adatai)

1. táblázat

Megnevezés egység jelölés érték

Bauxit
nedvesség 
A1 tartalom

0//0 BHO 15— 18

(AI20 3-ban) 
Ca tartalom

0//0 BAL 49— 51

(CaO-ban) 
Mg tartalom

0//0 BCA 1— 1,5

(MgO-ban) 
Ti tartalom

0//0 BMÖ 0,4— 0,6

(Ti02-ben) 
Si tartalom

0//0 BTI 2,4— 2,8

(Si02-ben) 0//0 . BSI 5,0— 8,0

Zagy
bauxit betáplá 
lás kg/sec QBN 11,5—23,0
zagy térfogati 
sebessége dm3/sec VZO 42— 125
beállítólúg N a20  
koncentrációja kg/m3 MBL 180—200
felt. előtti mól-
arány — QBL 3,— 3,7
felt. kezdő
hőmérséklet К TIN 368—378
felt. vég- 
hőmérséklet К TEN 508—513

2. tá b lá z a t

A f e l t á r á s  s o r á n  á l l a n d ó n a k  t e k i n t e t t  m e n n y i s é g e k  
( N e m  t é n y l e g e s  é r t é k e k )

Megnevezés egység jelölés érték

bauxit fasúlya kg/m3
0/

BFS 3,0
feltárhatatlan A1 FNA 1,5
feltárósor

térfogata m3 QUA 550
működő sorok 

száma NAU 2
feltárósor hossza m LAU 88,0
Péclet szám — РЁС 16,0
nátrium-lekötésre 
vonatkozó stöchio 
metriai tényezők: 
CaO NCA 1,111
MgO — NMG 1,53
SiO„ — NSI 0,688
TiO„ — NSI 0,36
Az alumíniumoxid 
szilíciumdioxid 

lekötése — ASI 0,85

Mi az utóbbi m ellett döntöttünk, m ivel ez ún. 
oldódási típusú összefüggés [5] és így elm életileg 
helyesen írja le a folyam atot. A már em lített 12 
kémiai reakció közül a többit a 3. sz. táblázatban  
közölt szám itásokkkal vettük figyelembe.

Em lítettük, hogy a feedforward irányítás célja 
az, hogy a kimenő jellemző stabilizálását a zavaró 
változók hatásának kompenzálásával valósítsa 
meg.

A timföldgyári feltárás esetében ez azt jelenti, 
hogy a feltárásra kerülő zagyban a bauxit/lug  
arányát a bauxit és lúgösszetevők, valam int a 
feltárás utáni mólviszonyra előírt érték alapján 
határozzuk meg. Ehhez szükség van a feltárás
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3. táblázat
A feltárás során számított mennyiségek

M egnevezés egység jelö lés sz á m ítá s

1 M g b a u x ito t  t a r 
ta lm a z ó  z a g y  t é r 

fo g a ta m 3/M g ZA.T = V Z O /Q B N
a la p je l/e g y  to n n a  
b a u x ith o z  a d a g o 
lan d ó  lú g té rfo g a t) m 3/M g A JL = Z A J — 1 /B F S —

1 to n n a  b a u x ito t  
ta r ta lm a z ó  zag y  
n á tr iu m  ta r ta lm a kg/M g K N A

— В Н О / 100 

=  A J L .C B L — 10.

1 to n n a  b a u x itb a n

( N S I .  B S I - f- 
+ N C A . B C A  +  
+ N M G .B M O  
+ N T I . B T I )

lévő  fe l tá rh a tó
A1 m e n n y is é g  k g /M g  K A L  = 1 0  . ( B A L —

— F N  A — A S I. B S I )

fe ltá ru ló  a lu m ín iu m
tartalma kg/Mg FAL=1,645. GBL.AJL/MBL

folyamatának nagypontosságú matematikai mo
delljére, amelyet a transzportegyenletek alapján 
írhatunk fel.

A timföldgyártás másik fontos műveleti egysége 
az ülepítés, mely több sorbakapcsolt tartályban 
az ellenáramú mozgás elvét alkalmazva játszódik 
le.

A Bayer folyamat feedforward irányítása

Az előző szakaszban tárgyalt két műveleti egység 
esetén azonosan fogalmazható meg az irányítás 
célja: a rendszer valamely kimenő jellemzőjét 
állandó értéken kell tartani. A feltárás esetében 
ez a kimenő jellemző a feltárás utáni mólviszony, 
ipíg az kiépítéskor az iszap szilárdanyagtartalma, 
esetleg az iszapnivó(k) rögzítése lehet a cél.

Ha feedforward irányítást választunk, a hagyo
mányos PID, illetve feedback irányításkor nagyobb 
hatékonyságra számítunk. E nagyobb hatékony
ság ára természetesen a szigorúbb és nagyobb 
valósághűségű modellek alkalmazása.

A timföldgyári feltárás és ülepítés matematikai 
modelljei

Szigorú és nagy valósághűségű matematikai 
modelleket a transzportegyenletekből vezethetünk 
le. E modellek felállítása csaknem gépiesen végezhe- 
tő el; ha például eldöntöttük, hogy a modellezendő 
folyamatban radiális irányú effektusokat is fi 
gyelembe kívánunk venni, akkor célszerű két
dimenziós és, ha a körülmények ezt megengedik, 
hengerszimmetrikus modellt választani. A tim 
földgyártásnál használt berendezéseknél ez a 
közelítés megengedhető.

Egy régebbi, ma már egyre ritkábban alkalma
zott megközelítés az, amikor a modellezendő 
folyamatot állandósultnak tekintik. Az újabb 
irodalom elveti ezt a megközelítést, ,,az ülepítő 
működése sohasem tekinthető stacionáriusnak” . 
[6].

A transzportegyenleteken alapuló matematikai 
modellek felírásánál a már említetteken kívül 
fontos szerepe van még az ún. forrástagnak; a fel
tárás esetén ez a már említett kinetikai egyenlet; 
ülepítő esetében pedig a Markham-Benton izo
terma, amely leírja, hogy a folyadékelegy kompo
nensei közül a vörösiszapszemcse felületén milyen 
mértékben kötődnek meg az egyes összetevők [7]

A valósághű matematikai modellek felállításá
nál nem közömbös a berendezés belsejében kiala
kult áramlási kép sem. E kérdés is megoldható az 
impulzus megmaradását kifejező transzportegyen
letek segítségével ( Navier-Stokes egyenlet). Ezeknek 
egyenleteknek a kutatása igen nagy ösztönzést 
kapott éppen a vegyi-, és rokoniparoktól; a 70-es 
évek végén megindult fejlődés egy új tudományág, 
a számítógépes hidrodinamika megszületését ered
ményezte.

Az anyag, az energia és az impulzus megmara
dásán alapuló transzportegyenletek a tudomány 
és technika jelenlegi állása melletti legpontosabb 
leírását adja a timföldgyártásnál lejátszódó fizikai 
és kémiai folyamatoknak; Az anyag megmaradá
sát leíró egyenletek a kémiai változásokról adnak 
számot, ezek tulajdonképpen a Fick I I  törvényét 
kifejező ún. diffúziós egyenletek. A feltárás mo
delljének felírásánál célszerű ezeket két komponens 
re, úgymint az alumínium- és a lúgkoncentrációra 
is felírni. Ugyancsak két ismeretlen függvényt 
kell meghatározni a hidrodinamikai viselkedést 
leíró transzportegyenletek, a Navier-Stokes egyen
letekből : ez a sebességvektor két komponense. 
Végül, a termikus folyamatok leírásához egy to 
vábbi transzportegyenletre, a Fourier féle egyen
letre van szükség.

E parciális differenciálegyenletek megoldására
— ha jelenleg néhány egyszerűsítő feltevés beve
zetésére még szükség is van — jól kidolgozott 
számítógépi módszerek állnak rendelkezésre. Az 
azonban kétségtelen tény, hogy a transzport
egyenleteken alapuló timföldgyári számítógépes 
folyamatirányítás megoldása a hagyományos szer
vezeti felépítésben nem lehetséges, mivel különböző 
képzettségű szakemberek együttműködésére épül. 
E feladatok megoldására különleges, a hagyomá
nyostól lényegesen eltérő szervezetekre van szük
ség. [8]

A timföldgyári alkalmazások nehézségei
Az általános, és ezért nagypontosságú matema

tikai modelleken alapuló feedforward irányítási 
algoritmusok futási idő igénye messze meghaladja 
a két beavatkozás közötti időkorlátot. így feed
forward irányítás alkalmazására csak a futási idő 
jelentős csökkentése esetén van lehetőség. Ez a 
csökkentés háromféle módon valósítható meg:
— a modell egyszerűsítésével,
— nagyobb teljesítményű, és ezért drágább szá
mítógép beállításával, és végül
— adatbankos irányítás megvalósításával.

Az irányító algoritmus alapjául szolgáló modell 
egyszerűsítésére több lehetőség is van. Lehetséges 
a folyamatot állandósultnak, a térbeli változásokat
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egydimenziósnak, az áramlást pedig állandó 
sebességűnek feltételezni.

Az alábbiakban a timföldgyári feltárás egy 
ilyen ún. axiális diszperziós, egydimenziós, stacio
nárius modelljét mutatjuk be.

C l ' =

(LAU)2 QBN-(AJL-f l/BFS + 0,01 BHO)

ahol

QAU N A U - D a  

к  a  - (LAU)2

с а л -

y .
AJL -D a  

X (1,645 AJL-CBL/MBL +
+ 10 • (BAL -  FNA -  ASI • BSI) X

x e x P ( - ^ r ) ( 1 _ c )X

Ceq
X(x645 AJL CBL/MBL

-c )  = 0

Cx(o) =
1,645 AJL CBL/MBL

1,645AJL.CBL/MBL+ 10/BAL -FNA-ASI.BSI/
es

Сл(1) = 0
Amint látható, egy ún. közönséges másodrendű, 

változóegyütthatós, differenciálegyenletet kap
tunk két ún. peremfeltétellel. A feltárósor hő
mérsékletét az egyes autoklávsorok elején és végén 
mért hőmérsékletekből interpolációval határozzuk 
meg.

A differenciálegyenlet együtthatóit az 1., 2 és 3. 
táblázat alapján kaptuk meg; a ún. egyensúlyi 
mólkoncentrációra az üzemekben általánosan 
használt összefüggéseket vettük alapul. A szá
mításokat az ELTE Numerikus és Gépi Matema
tika Tanszékén végezték; az eredményeket a 
4. táblázat mutatja.

A szimuláció eredményének mérési adatokkal 
való összehasonlítása igen fontos információkat

4 . tá b lá za t

Timföldgyári feltárás szimulációjának eredménye, 
közönséges differenciálegyenletre vezető axiális 

diszperziós modell alapján

B em en ő  ada to k

D a  —  0 ,0055 m 3, 1 0 ~ 5 (P éc le t s z á m =  16) 
k a =  3,67 • 10 “/  m 8/,1 0 5 • kg  
E á  ==61,54 k j /m o l  
V — 0,011 m /sec  
LAU=80 m
k e z d e ti A l2O s k o n c e n trá c ió  a  f e l tá r t  lú g b a n : 65 kg/m * 
a  fe ltá ró lú g b a n
k e z d e ti A120 3 k o n c e n trá c ió  a  b a u x itb a n :  180 k g /m 3 
a  b a u x itb a n
k e z d e ti lú g k o n c e n trá c ió : 160 k g /m 3

E re d m é n y e k :

(M ért h ő m é rsé k le t és a d if fe ren c iá leg y en le t m eg o ld ásá
bó l s z á m íto t t  A1„03 k o n cen trác ió k )
h o sszú ság 8 16 24 32 40
h ő m é rsé k le t (K ) 376 368 394 413 425
CA 119,9 133,2 137,1 138,4 140,2
h o sszú ság 48 56 64 72 80
h ő m é rsé k le t (K ) 435 447 478 513 512
CA 143,5 150,8 163,4 173,4 176,3

szolgáltatna, erre azonban a szerzőnek mindeddig 
nem kínálkozott lehetősége.

A szimulációnak a gyakorlattal való összeha
sonlítása lehetőséget kínál a csak becsléssel fi
gyelembe vett adatok úgymint: kinetikai állan
dók, diszperzitási tényező (keveredési együttha
tó) stb. értékének pontosabb meghatározására. 
Ebből a célból az üzemben mért adatok alapján 
a legkisebb négyzetek módszerével végzett reg
ressziós számítások elvégzése látszik célravezető
nek.

A szimulációs program alapján lehet elkészí
teni az irányító algoritmust is: Ehhez szükség 
van az irányítási cél, jelen esetben a feltárás utáni 
mólviszony előírásának matematikai megfogal
mazására. Esetünkben ez a peremfeltételek ki
elégítésén túl még a

. . . .  , AJL• CBL -  lOţNSl-BSI + NCA BCA + NMG'BMG +  NTLBTI)
MAL =  1.645 ------------------ ----------------------------------------------------------------------------------------------

CÍD*( 1.645AJL-CBL/MBL + 10(BAL -  FNA -  ASI-BSI))

egyenlet kielégítését is jelenti. Matematikailag 
ez az ún. Banach féle fixponttétel segítségével, 
megfelelő iterációs algoritmusok alkalmazásával' 
lehetséges. Ilyen pl. a Newton-Raphson módszer, 
vagy ennek valamelyik javított változata.

A feladat megoldását az ELTE Numerikus és 
Gépi Matematika Tanszékén, az ún. „Állami Meg
bízás” elnevezésű kutatási-fejlesztési támogatással 
végeztük.

A gyakorlati alkalmazások céljára szükség 
lenne a modell paramétereinek üzemi mérések 
alapján történő meghatározására. Ez nem igé
nyel külön e célra végzett méréseket; a feladat a 
jelenleg is mért adatokkal végezhető. Mi itt  a fel
tárás irányításához szükséges szimulációs számí
tásokat becsült adatok alapján végeztük. Figyelem 
be véve a modell drasztikus egyszerűsítését, ami 
az egydimenziós, állandó sebességű áramlás és 
stacionárius állapot feltételezésében nyilvánult 
meg, a mért és szimulált adatok közötti numerikus 
megegyezés nem várható. Jól mutatja azonban a 
tendenciákat, ami a vizsgált folyamat kvalitatíven 
helyes képét szolgáltatja. A szimulált alapjel 
értékek mintegy 30%-al nagyobbak a valóságos 
értknél. (5. táblázat)

Z  / т /  ____________
\KL - 2  6 6^3

3. ábra . S z á m íto tt  ré szecsk ep á lyá k  a z  ü le p ítő  tis z ta  
zó n á já b a n  töm örödési zó n a  n é lk ü l
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5. táblázat
A feltárás irányításának szimulációja

Z a v a ró  vá lto zó k

B H O  — 16.00 Q B N = l l A  M B L =  3.4 
B A L  =50.00 G B L  =200 E a  =61.54 
B G A  =  1.20 T I N  =373 k A =3.67-10~3
B M G — 0.50 T E N = 508 N A U = 2  
B T I  =  2.70 (M 17= 550 mai = 1.55
B S I  =  7.00 L A U = 8 8

Alapjel
1 0 ( N S I .B S I + N G A .B G A  + 
+ N M G . B M G + N T I . B T I )  = G A  17=78.862 /
10( B A L — F N A — A S I .  B S I )  = A L U = 425.5

7)á =0.1055 /4777=4.42903
í >A=0.055 A,77/=4.42903
Dá =0.223 AJL=4.42901

2 i  6  8 1 0  12 14 16  R / т /

K L - 2 6 6 - Ó

4. ábra . K ü lö n b ö ző  m ére tű  részecskék  szá m íto tt p á ly á ja  
a z  ü lep ítő b en

B H O  — 16 .00

Z a va ró  vá lto zó k
Alapjel

Q B N = \ I A  M B L =  3.4
B A L  =50.00 C B L  — 200  E k  =61.54
B G A  1.20 T I N = 2 T i  D a  =0.055
B M G =  0.50 T E N = 508 N A U = 2

B T I  = 2.70
mai =1.55 

Q A U  =  550  mai = 1.55
B S I  =  7.00 L A  17=88
A L U = 425.5 (7/117=78.862

kA  =5.62.10-° /4.777=4.41994 
к a  =3.67.10-r> /4777=4.42903 
k A =6.87.10-5 /4777 =  4.42302

B H O =  16.00

Z a v a ró  vá lto zó k
Alapjel

Q B N = \ l A N B L = ‘i A
B A L =  50.00 G B L  =200 к  a  =3.67.10-°
T I N =  373 Q A U = 5 5 0  D a  =0.055
T E N =  508 N A U = 2  E a  =61.54
L A U =  88 mal=1.55
A L U =425.5 _ .

(7/417=54.2 /4777=4.21458 
C A U  =78.86 /4777=4.42093 
(7.417=100 /4,777=4.61040

B H O  =16.00

Z a v a ró  vá lto zó k
Alapjel

Q B N  = \ l A  M B L = ‘i A
B G A  =1.20 C B L  =200 D a  =0.055
B M G = 0 .5 0 У7ЛГ=373 E a  =61.54
B T I  =2.70 T E N = 5 0 8  к  а  =3.67.10-°
0/4(7 =78.862 QA (7=550 A7/(7 =  398.7

7/ A  17=88
A77/ =  4.20277 

N A U = 2  A  L U = 4 2 5 .5

mai =1.55
A777=4.42903 
ALU=458.25
AJL=4.69163

A másik fontos timföldgyári művelet, az ülepítés 
-mosás szimulációját is lehetővé teszik a transz- 
portegyenletek. I tt  feltétlenül szükség van két
dimenziós modell alkalmazására, tekintve, hogy az 
ülepítőben lejátszódó folyamatok kétdimenziósak.

Az ülepedés folyamatának kvalitatív tanulmá
nyozása céljából a folyadék viszkozitását elhanya
golva és az áramlást potenciál áramlásnak tekint
ve stacionárius esetben a Laplace féle parciális

5 . ábra . A  tö m ö rö d ési zón a  s z ilá r d a n y a g ta r ta lm á n a k  
szá m ítá sa

6 . á b ra . A  b e tá p lá lá s i sebesség  h a tá sa  a z  is za p s z in tr e
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differenciálegyenlet polárkoordinátás alakjára vo
natkozó peremértékfeladathoz jutunk. A szimulá
ció eredményét a 3—6. ábrák tartalmazzák.

A javasolt irányítási rendszer alkalmazása

A feltárás feedforward irányítása adatbankkal
Ha a timföldgyári feltárás céljára kétdimenziós, 

hengerszimmetrikus dinamikus modellt haszná
lunk, melynél két komponens, úgymint a lúg- és 
alumíniumkoncentráció van figyelembe véve, és az 
alapjel értékeinek tárolására 8 bitet használunk, 
a mikroszámítógépes irányítás memóriakapacitás 
igénye az előzőekben közölt összefüggés alapján 
40 Mbyte; e kapacitáskövetelménynek eleget tesz 
pl. egy, a Sárisáp MGTSZ által is gyártott ún. 
Winchester tár. A szükséges kiépítés (16 analóg be
menet, billentyűzet, mágnesszalagos egység, ki
jelzés stb.) egyszerű és olcsó elemekből elvégezhető.

Az ülepítés-mosás feedforward irányítása

Ha az ülepítés-mosás folyamatának szimuláció
ját a Navire-Stokes egyenletek alapján végezzük, 
akkor az elméleti fizika és számítástechnika je
lenlegi állása alapján jó egyezést várhatunk a 
szimulált és mért értékek között. Feedforward, 
adatbankos irányítást végezve 8 db. ülepítőből 
álló ülepítő-mosósor alkalmazása esetén, a Navier- 
-Stokes egyenlet és a Kynch elmélet alkalmazásá
val [9.] az adatbank megkívánt kapacitása nem 
haladja meg a 3 Mbyte-ot. Ez már a kereskedelem
ben kapható legolcsóbb tárolók segítségével is 
elérhető.

Következtetések
Az adatbank technika alkalmazása folyamat- 

irányítási célra lehetővé teszi a timföldgyártás 
két fontos műveletének rí. m. a feltárásának és az 
ülepítésnek a feedforward irányítását is. [9] Ez az 
irányítás az eddig használt PID, illetve feedback 
irányításnál nagyobb hatékonysággal kecsegtet.

E nagyobb hatékonyság eléréséhez azonban 
— ellentétben az említett két hagyományos 
irányítási móddal — nagy valósághűségű — és 
ezért bonyolult — matematikai modellekre van 
szükség, ezenkívül a jelentkező hibaakumuláció 
hatásának kiküszöbölése céljából kiegészítő sza
bályozókor (pl. bang-bang) alkalmazása is elen
gedhetetlen.

A nagy valósághűségű modelleken alapuló 
irányítási algoritmusok megengedhetetlenül hosz- 
szú futási idejének csökkentését teszi lehetővé a 
dolgozatban ismertetett adatbankos irányítás, 
melynek az a lényege, hogy az alapjeleket egy 
bérelt nagyteljesítményű számítógépen előre ki
számítva adatbankban tároljuk, majd a felhasz
nálás helyen olcsó mikroelektronikai elemekből 
kereső-interpoláló célberendezést alkalmazunk.

Az irányítási célra alkalmazott adatban flexi
bilis, így az üzemben végrehajtandó kapacitás
bővítéseket és minőségjavítást célzó technológiai 
módosításokat követni képes. így e módosítások 
nem igénylik új adatbank létesítését.

F e e d fo r w a r d -a d a tb a n k o s  ir á n y ítá s  a lk a lm a z á s a  
e s e té n  a  t im fö ld g y á r i, ú n . „ fe ltá r á s  u tá n i  m ó lv i 

szony” stabilizálásához 40, míg egy 8 tartályból 
álló ülepítő-mosósorból távozó tiszta alumínátlúg 
szilárdanyagtartalmának stabilizálásra szolgáló 
irányítás megvalósításához 3 Mbyte tárolókapa
citású memória szükséges.

Az eljárás gazdaságosságának előjelzésére a 
dolgozatban képletet adtunk meg, míg az adatban
kos irányítás létjogosultságának alátámasztására 
egy, a trendeket feltüntető ábrát (7. ábra) köz
lünk.

K L - 2 6 6 - 7

7. ábra . A  szá m ítá s te c h n ik a  ár- és te l je s ítm é n y  ir á n y z a ta i  
( á r :  do llá rcen tben  HA szo rzá sra  v o n a tk o z ta tva , te lje s ítm é n y  

szo rzá so k  s z á m a  1 m s  a la t t)

Az utóbbi években számos olyan közlemény 
látott napvilágot, amely a timföldgyári folyamatok 
matematikai modellezésével, számítógépes szi
mulációjával, illetve irányításával foglalkozik. 
[10,11,12].

Ezek közül azonban egyik sem tűzi ki célul a 
feedforward irányítás megvalósítását, legtöbb
jük nagyteljesítményű és ezért drága számító
gépek állandó használatát igényli. A jelen dolgo
zatban közölt módszer ezzel szemben bonyolult 
modelleken alapul és ezért hatékony algoritmusok 
alkalmazását teszi lehetővé a futási idő megenged
hetetlen növekedése, illetve drága számítógépek 
rendszeres igénybevétele nélkül. A közölt módszer 
olcsó mikroelektronikai elemek és jutányosán 
igény bevehető, számítóközponttól tetszésszerinti 
időben bérelt gépidővel oldja meg a hatékony 
feedforward irányítás feladatait.

A cikk egy részének alapját az a kutatás képezi, 
amelyet az M TA Matematikai Kutató Intézet 
végzett a Magyar Alumíniumipari Tröszt meg
bízásából az 1974-től kezdődően. E kutatómunka 
1978-as félbeszakadása után az „Állami Megbízás” 
elnevezésű kutatás-fejlesztési céltámogatás fe
dezete a további költségeket 1980( végéig, jelen
leg pedig az ELCOORG gazdasági munkaközösség 
biztosítja a további kutatásokhoz szükséges költ
ségek egy részét.

A z  „ Á lla m i M e g b íz á s ” a la p já n  v é g z e t t  k u ta tá s o k  
a z  E L T E  N u m e r ik u s  é s  G ép i M a te m a t ik a  T a n 
s z é k é n  fo ly ta k .
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I n n o v á c i ó s  k u t a t á s o k  s z e r e p é  a z  a l u m í n i u m  
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A z  e lm é le ti k u ta tá so k n a k  és a  cé ltu da tos m ű sza k i  
fe jle s z té sn e k  k iem e lt szerepe  vo lt Je d d ig  is  a z  a lu m í 
n iu m  p o z íc ió já n a k  a la k u lá sá b a n . N a p ja in k  tudo - 

. m á n y o s - te c h n ik a ife jlő d é sé n e k  leg ú ja b b  e red m én ye it 
eg yrész t a  k öve te lm én yek  és ig é n y e k  oldaléiró l, m á s 
részt a z a lim ín iu m ip a r  f  e jlődsén ek  eszk ö ze i o ld a lá 
ró l m ég  h a tván yozo ttabb  m értékben  b e fo ly á so lja  az  
ip a r á g  vá rh a tó  p o z íc ió in a k  in n o vá c ió s  tevéken ysége.

A X IX . század egyik korszakalkotó találmánya 
az Al-fém ipari előállítása, 1886-ban kezdődött. 
Amikor St-Claire Deville 1854. II. 6-án az általa 
előállított első alumíniumreguluszt letette a párizsi 
akadémia asztalára, még aligha gondolta, hogy az 
emberiség történelmében egyedülálló fejlődési kar
riert indított el. III .  Napóleon is felfigyelt az új, 
ezüstösen csillogó fémre, becses ajándéknak tartot 
ta a kapott alumínium étkészletet és csináltatott 
saját használatra egy alumínium sisakot. Az 1867- 
es párizsi világkiállítás egyik legnagyobb látvá
nyossága volt az alumíniumból készült lemezek, 
edények, kulcsok, érmek bemutatója. 1859-ben a 
franciaországi üzemben évente 750 kg fémet 
állítottak elő.

Az acél után legnagyobb mennyiségben fel
használt fém napjainkban az alumínium, amely 
valamennyi fém közül a legdinamikusabb fejlő
dést mutatta. 1859-ben a világ alumíniumtermelé
se még csak évi 750 kg. Az első években a fejlődés 
üteme 35%-os volt, 1900 és 1960 között 10%-os 
és még a recessziós időszakban is meghaladta 
világátlagban a 4%-ot. Jól érzékelteti a fejlődést, 
hogy amíg 1920 és 1970 között az acéltermelés 
8-szorosára, addig az alumíniumtermelés 100- 
szorosára növekedett.

Az alumínium versenyképességében meghatá
rozó szerepe volt a valamennyi fémet felülmúló 
előfordulási gyakoriságának, a viszonylag alacsony 
nyersanyagáraknak, valamint az alumínium kiváló 
tulajdonságainak és sokoldalú felhasználhatóságá
nak. Egyetlen hátrányként mutatkozott a koliósí- 
tás nagy villamos energiaigénye. Az energiamérleg 
vizsgálatakor azonban nem hagyható figyelmen 
kívül az alumínium célszerű felhasználásával 
elérhető számottevő energiamegtakarítás. Az alu
míniumkohók az idők folyamán jelentősen csök
kentették a fajlagos energiafelhasználást. Az el
használt termékek újrafeldolgozásának (recycling) 
részaránya világátlagban eléri a 25%-ot. Az alu
mínium újraolvasztásához csak a primerelőállítás 
energiájának 6%-a szükséges.

Az alumínium ipari előállításának tulajdon
képpen nincs „történelme”. Különösen szembe
szökő ez az alig több mint egy évszázad, ha össze 
akarjuk hasonlítani a réz, az ólom, az ón, a vas

* Székesfehérváron május 20—21-ón m egtartott V. 
Alumíniumkonfereneia’ 85” plenáris ülésén elhang
zott előadás ( S z e r k ) .

(acél) vagy nem is beszélve a nemesfémek több  
évezredes történelm ével. Ebből következik, hogy 
az alumínium ipari előállítása során nem kellett 
küzdeni a legkezdetlegesebb technikai feltételek  
hiányával. Az alumínium „beleszületett” az ipari 
forradalom után lendületesen felnövekvő technikai 
„infrastruktúrába” . A történelm i fejlődés 
időbeliségében, körülményeiben meglévő kü 
lönbözőségeket, azok hatásait részletesen lehetne 
elemezni. E cikk célja nem ez, hanem annak k i
fejtése, hogy az alumínium egyedülálló látványos 
fejlődése m iként kapcsolódott az innovációs te 
vékenységhez.

Az em lített kutatásoknak és a céltudatos műsza 
ki fejlesztésének kiemelt szerepe volt eddig is az 
iparág pozícióinak alakulásában. Napjaink nagy 
arányú tudományos-technikai fejlődésének leg 
újabb eredményei egyrészt a követelm ények és 
igények oldaláról, másrészt az alumíniumipar 
saját fejlődésének eszközei oldaláról még hatványo 
zottabb mértékben befolyásolják az iparág várható 
pozícióinak további alakulását.

Az alumínimtechnológiálc állandó és hatékony 
továbbfejlesztésének fő területei: az energiamérleg 
optimalizálása, a mechanikai és a fizikai paraméte
rek széles skálájának további javítása, az anyag- 
tudomány eredményeire támaszkodva a termék- 
választék bővítése, új termékek kialakítása és 
új felhasználási területek feltárása, a technológiai 
folyamatok automatizálása, a mérő és ellenőrző 
rendszerek, ipari robotok széleskörű felhasználása, 
valamint a komplex .számítógépes folyamatirá
nyítás.

M ielőtt az alumíniumipar jövőbeli esélyeit 
közelebbről szemügyre vennénk, tekintsük át 
röviden az alumínium előnyös adatait, kedvező 
tulajdonságait:

—  az alumínium az oxigén és a szilícium után a 
harmadik leggyakrabban előforduló elem, amely 
a földkéreg tömegének 8 %-át teszi ki

— a ma ismert megkutatott bauxitelőfordulások 
minregy 300 évre elegendőek

— a kis sűrűség (2,7) amely a tömegcsökkentés és 
ezen keresztül az energiamegtakarítás haté
kony eszköze elsősorban a közlekedésben, tö 
megmozgatásban, szállításban,

— kiváló villamos vezetőképesség és jó hővezető
képesség

—  felületnem esítésre való különös alkalmasság, 
kimagasló dekoratív hatás

— korrózióállóság
—  melegen és hidegen jól és viszonylag kis energiá

va l alakítható
—  alacsony hőmérsékleten nem ridegedik
—  nem mérgező, higénikus (élelmiszeripar)
—  ötvözéssel nem esíthatő
— a hulladékhasznosítás (recycling) egyszerűen,
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kis energiaráfordítással kifogástalanul elvégez
hető. Világ átlagban 25%-os a hulladékhasz
nosítás.

Az alumíniumfelhasználás iparágankénti alaku
lását USA, Japán, NSZK, Olaszország, Francia- 
ország és Anglia vonatkozásában az 1. táblázat 
mutatja be.

1. tá b lá za t

Alumínium-felhasználás iparágankénti alakulása

%-os meg
oszlás USA Japán NSZK Olasz

orsz.

Fran 
ciaor
szág

Ang
lia

Szállítás 20 20 29 30 32 18
Villamos

ipar 11 10 7 G 20 12
Építés 21 33 20 24 12 15
Csomagolás 28 6 10 9 9 11
Termék-
mennyiség,
kt/év 5 440 2 230 980 690 580 410

Szakmai körökben sokszor felvetődik a kérdés, 
hogy a tudományos-technikai fejlődés súlypontjai 
miként alakulnak. Az UNESCO 10 „kulcs”- 
technológiát jelölt meg, amelyek az ezredfordulóig 
a fejlesztések fő irányait képezik. Ezek:

1. Robottechnika
2. Űj típusú komplex alapanyagok, amelyek  

előállítása energiatakarékos módszerekkel le 
hetséges, szilárdsági jellemzőik alkalm assá te 
szik esetenként az acél kiváltására is. E csoport
ba tartozik a fémek és ötvözeteik minőségé
nek további javítása is

3. Felületjavítás, felületvédelem
4. Hulladékfeldolgozás (recycling)
5. Mikroelektronika fejlesztése
6. CAD/CAM rendszerek további bővítése, fej

lesztése, elterjesztése
7. Telekommunikáció
8. Energiatároló rendszerek, új energiaforrások
9. Géntechnológia

10. Biomassza technológiák fejlesztése (agrártech
nika)

A felsorolt kiemelt fejlesztési irányok zöme 
közvetlenül kapcsolódik az alumíniumipar fejlesz
tésének valamelyik konkrét irányzatához. Ebből 
következőleg megfogalmazhatjuk, hogy az alumí
niumtermékek fejlesztése egyértelműen összefügg 
a kiemelt technológiai ágak világméretű, kiemelt 
fejlődésével.

Több fórumon megfogalmazták az ipari fejlő
dés, a világpiaci pozíciók megtartásának, ill. 
bővítésének feltételeit:
— magas technikai színvonalon álló termékek 

előállítása, gyártás, gyors alkalmazkodás a 
legkorszerűbb követelményekhez

— aktív innovációs tevékenység
— tudományosan megalapozott gyártmány- és 

gyártásfej lesztés
— fejlett tervezési, szervezési, irányítási módsze

rek elterjesztése.
Egy ország, vagy azon belül egy iparág műszaki 

teljesítményének és műszaki színvonalának értéke
lésére többféle szempont szerint nyílik lehetőség.

Ezek közé tartozik:
— know-how és licenc forgalom, import és export
— kutatásra-fejlesztésre fordított költségek ab

szolút és fajlagos értékei
— a rendelkezésre álló, illetve mobilizálható 

magasan kvalifikált kutató-fejlesztő személyi 
állomány. Világszerte megfigyelhető a kutatás- 
fejlesztésben résztvevők számának növekedé
se,

— a fejlettség egyik fokmérője a magas színvonalú 
műszaki termékek exportjának volumene és 
részaránya a világkereskedelemben.

Napjaink fejlesztési célkitűzéseinek egyik súly
pontja a minőség javítás. Ez a feladat rendkívül 
összetett. A fejlesztésben a szoros kooperáció az 
anyagtudomány, a metallurgia és alakítástechnoló
gia között elengedhetetlen.

Az elmúlt évtizedek jellegzetes fejlődési irányait 
röviden az alábbiak szerint foglalhatjuk össze.

Nagyszilárdságú alumíniumötvözetek kifejlesztése

A fejlesztések egyik meghatározó célja az ötvö
zetek mechanikai jellemzőinek további javítása. 
Elsősorban a repülőgépiparra jellemző ez az igény, 
a biztonság, az energiacsökkentés és ezen keresz
tül a gépek akciósugarának növelése érdekében. 
A cél elérésének fő eszközeit az anyagtudomá
nyok fejlődése kínálja. Ezek:
— a meghatározó ötvözőelemek mennyiségének 

optimalizálása
— a szekunder elemek ügyes megválasztása
— különleges alakító műveletek és
— különleges hőkezelések bevezetése.

A hagyományos dural ötvözettípusok tovább
fejlesztésével alakultak ki a nagyszilárdságú öt
vözetek a repülőgépipar számára. Szilárdságuk 
440.. .480 N/mm2. Az új ötvözettípusokra jellem
ző a magas tartósszilárdság és a nagy szívósság. 
Nagyszilárdságú ötvözeteket fejlesztettek ki kü
lönleges profilok sajtolásához 640...746 N/mm2 
szakítószilárdsággal és 480. . . 730 N/mm2 folyás
határral.

Az anyagfejlesztéssel párhuzamosan intenzív 
fejlesztés folyik a gyártás és feldolgozás területén 
is.

Profilsajtoláshoz jól sajtolható AlMgSi családot 
fejlesztettek ki. Törekvés az, hogy a profilt messze
menően közelítsék a kívánt szerkezeti alakhoz, 
hogyamegmunkálásésa szerelés minimális legyen. 
Jellemzőjük a szívósság, korrózióállóság, jó henge- 
relhetőség és a felület anódos oxidálhatósága.

Az AIZnMg ötvözeteket a szerkezetekben he
gesztéssel egyesítik minél nagyobb kész szerkezeti 
egységekké.

Csomagolástechnika: Fóliák, dobozok, záró
kupakok, fedelek, tubusok', aerosolos flakonok 
folyamatosan fejlődnek. Érdekes az italdobozok 
helyzete: Amerikában 1981-ben 66 milliárd dobozt 
állítottak elő sör és üdítőitalok tárolására. Ebből 
47 milliárd Al-ból készült, ami 1,1 millió t  Al-fél- 
terméket igényelt. A doboz és a fedő más-más 
anyagból készült. Magas tökélyre fejlődött a belső 
védelem és a külső színezés, nyomtatás. Az egy
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főre évente jutó italdobozok számát tekintve 
szélsőségesek az adatok:

USA 2(35 db/év
Svédország 72 db/év
Franciaország 5 db/év

Megemlítendő, hogy az italdobozok gyártásában a 
bevonatos acéllemez részaránya ugyancsak széles 
határok között ingadozik. A fémdobozok %-os 
megoszlása a következő képet m utatja:

USA Európa Anglia Svédo. NSZK Olaszo. 
fehérlemez 8 65 53 — 88 30
A1 92 35 47 100 12 70

A fémdobozok, italdobozok problematikája a 
magyar alimíniumipar számára még megoldásra 
váró feladat. A világméretű fejlődési tendenciák 
arra engednek következtetni, hogy az Al-ital- 
dobozok rendkívül előnyös tulajdonságai a továb 
bi térhódításukat világszerte felgyorsítják.

A villam osvezetékanyagok és kondenzátor
fóliák az alumínium felhasználásnak klasszikus 
területe. A Cu helyettesítésére eddig ötvözetlen  
A l-t és AlMgSi ötvözettípust használtak. Újabb  
kísérletek során nagy szívósságú és 120... 150 
N /m m 2 szilárdságú ötvözeteket fejlesztettek ki 
a szín alumíniumnak megfelelő villam os tu laj 
donságokkal telefonkábelek hajlékony vezetékek, 
háztartási villamos készülékek számára. Számos 
új megbízható módszert dolgoztak ki a vezetékek  
összekapcsolására legyen az mechanikus kapcsolat, 
képlékeny alakítással, vagy hegesztéssel létreho 
zott kötés.

Az öntészeti célokra kifejlesztett ötvözettí
pusok jelentősége is tovább növekedett a korszerű 
gépipari felhasználások területén, elsősorban a 
közlekedéssel összefüggésben. Számos közlemény 
foglalkozik az Al-ötvözetek növekvő térhódításá
val az autóiparban. Jellemző erre vonatkozóan a 
BMW fejlesztési programjának említése. E szerint 
ma egy személykocsiba 46 kg Al-öntvény van be
építve, ezt 1995-ig 120 kg-ra (ebből 55 kg a motor
ban) tartják növelhetőnek. Az 1980-as „bázis 
kocsi” 60%-a acél; 2000-re ezt 45%-ra kívánják 
visszaszorítatni. A műanyag jelenlegi 10 %-os 
részaránya 15—18%-ra növelhető. A jelenleg fej
lesztés alatt álló komplex ötvözettípus szakító
szilárdsága 500 N/mm2 és Cu, Zn, Mg, Ag adaléko
kat atrtalmaz. Az A1 versenyképességének fenn
tartása érdekében a kutatóműhelyekben új ötvö
zettípusok születtek. Ebben az összefüggésben 
említhetjük a következőket:
— hőcserélők (pl. gépkocsi hűtő)
—  jól m élyhúzható és zom ánozható anyagok. 

Szilárdságukat 600 °C-ig megtartják, ezért tűzi 
zománcozásra (550 °C-on végzett beégetés) is 
alkalmasak

— autókarosszéria alapanyagok. Ezen a területen 
az alumínium az acéllal és a műanyagokkal ha
gyományos konkurrenciaharcban áll.

A jövőbeni fejlődés irányai napjaink innovációs 
tevékenysége alapján jól körvonalazhatók. Az 
kétségtelen bizonyossággal megfogalmazható, hogy 
a kutatók, fejlesztők, gyártók és felhasználók

sokoldalú innovációs tevékenysége a jövőben is 
folytatódik, aktivitása várhatóan növekszik.

Az anyagtudományokra épülő legfontosabb ku- 
tatások-fejlesztések fő irányai röviden megfogal
mazhatók :

a. A termékek továbbfejlesztése egy viszonylag 
konvencionális Al-metallurgia keretében

b. Új metallurgiai alapokon kifejlesztett új 
termékek (elsősorban a különféle porkohászati 
módszerekkel)

c. Új termékek létrehozása az Al-ötvözetek és 
egyéb anyagok célszerű kombinálásával.

A hagyományos metallurgia bázisán két ötvö
zetcsoport kapott fokozott jelentőséget.

Al-Li ötvözetek. A Li csökkenti a sűrűséget 
(1% Li kereken 3%-kal) és növeli a rugalmassági 
moduluszt (1% kb. 6-%kal). Azok az ötvözetek, 
amelyeken jelenleg a kutatók dolgoznak 2—3% 
Li-ot tartalmaznak (10 %-os sűrűségcsökkenés 
25—30%-os rugalmassági modulusz növekedése). 
Az ötvözettípus a hagyományos módon alakítható. 
Néhány 100 kg-os tuskókat laborban már elő
állítottak, több tonnás blokkok 1—2 éven belül 
rendelkezésre állnak.

Repülőgépiparban, gépiparban nagy jövőt jó
solnak ezeknek a termékeknek.

Szuperképlékeny Al-ötvözetek. A szuperképlé- 
kenység évtizedek óta ismert jelenség (Eö 950%). 
Ipari felhasználásról 10—15 éve beszélünk.

A szuperképlékenység feltétele:
— Rendkívül finom szemcseszerkezet (-<10 jam)
— Alakításkor nagyon kis alakváltozási sebesség 

(10-3. . . 10~5)s_1
— Optimális alakítási hőmérséklet (440. . . 540 °C) 
Alakíthatóság: 800... 1200%. Az alakítási szi
lárdság alakítás után 160 N/mm2, ami megfelelő 
hőkezeléssel 300. . .470 N/mm2-re növelhető. 
Szuperképlékeny anyagok közül ismertebbek a 
következők:
ZnAl22 (Zilon)
TÍA16V4
AlCa Al5CuZr

Al6CuZr (Supral)
AlCu Al6CuMgSiZr

Al6CuMgSiGeZr
AIZnMgCu

A porkohászati módszereken alapuló fejlesztés
ben jelenleg 4 főirányban folyik a kutatás: 
Nagyszilárdságú, nagy szívósságú, nagy tartós- 
szilárdságú ötvözetek kialakítása.
Nagyobb merevséget adó ötvözetek (Al-Li ötv. 
típus) Új ötvözetek, 350. . .400 °C-os hőmérséklet
állósággal (hőálló ötvözetek).
Nagy kopásállóságú ötvözetek (11—25% Si tartal 
mú).
Motorok fejlesztésében pl. grafittal adagolt Al-Si 
ötvözetből készítik a dugattyú csapszeget , aminek 
nagy előnye a dugattyúval azonos hőtágulás.

Kombinált (üuál) anyagok Al-mal, 
mint alapanyaggal

A jövő szempontjából legtöbb ígéretet ezek a 
komplex anyagok jelentik. A fejlődés elején 
tartunk, ma a költségek még viszonylag magas
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szinten állnak. Az új anyagtípus a hagyom ányos 
ötvözetek, valam int a „szálas” és apró részecskék 
kombinációja. A kombinációs lehetőségek száma 
az acélnak megfelelően elvileg rendkívül nagy.

A fő fejlesztési irányzatok az alábbi paraméterek 
javítására törekednek:
—  fajlagos teherbírás
— a rugalmassági modulusz, merevség növelése
—  a tartós szilárdság
—  a melegszilárdság
— a kopásállóság és
— a hőállóság növelése.

Az eddig m egkutatott duál Al-szálas rendszerek 
közül a legjobban kifejlesztették a В -Al együttest.

Az Al-Si-karbid együttes a legtökéletesebb, mert 
kémiai reakció nincs a szál és az alapfém között. 
A SiC-ot hosszú szálak vagy (vagy whisker) for
májában használják.

A whisker szál 00,2. . .1,3 pm, hossza 5. . .80 
pm. A gyártási lehetőségek rendkívül változato
sak. A különböző variációk a következő elemek
ből állíthatók össze:
—  az alapfém (ötvözet) tulajdonságai
—  a szálak ill. részecskék geometriája
— a szálak ill. részecskék térfogataránya
— a gyártástechnológia

—  porkohászati módszer
—  kisajtolás folyékony fázisból
—  szendvics-hengerlés
—  szendvics-kisajtolás
—  ragasztás

Az előzőekben adott rövid áttekintő összefog
lalás elsősorban az anyagtudományokra épülő 
innovációs tevékenység mérföldköveiről kívánt 
képet felvázolni. U gyanilyen kutató-fejlesztő ak 

tivitás figyelhető meg az alumínium képlékeny 
alakítási technológiájának további korszerűsítésé
ben és új eljárások kidolgozásában.

Az alakítástechnológiák legjellegzetesebb kor
szerű módszereit csak címszavakban tekintsük 
át:
— hidrosztatikus kisajtolás
— pontos hőmérsékletvezetéssel végzett kisajtolás, 

ezen belül az izotermikus kisajtolás iparszerű 
megvalósítása

— nagy energiájú alakító eljárások (Magneform, 
E-spark, HI-VO-Pack stb.)

— a szalagöntés széleskörű elterjedése
— tuskóöntés mágneses mezőben
— hideghengerlés olaj-emulziókkal
— kisajtoló szerszámok keramikus anyagból stb.

A korszerű technológiák, a különféle gépi beren
dezések és az üzemek méréstechnikája, folyamat- 
irányítása ma már világméretekben kimagasló 
műszaki-technikai színvonalat ért el. Ennek a 
színvonalnak megtartása és céltudatos tovább
fejlesztése biztosíték arra, hogy az alumínium 
megőrizze pozícióit és az elkövetkező évtizedekben 
is a „jövő fémének” tekinthessük.
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Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
Cj piacok titánötvözet számára

Közel húsz alkalmazási lehetőséget sikerült találni 
a gáz- és olajiparban az eredetileg űrrepüléshez és 
gépkocsiipar részére kifejlesztett „Beta C” titánötvö
zetre, közölte az R M I Titanium szóvivője, az ohiói 
Niles-ben. Egyik ilyen felhasználási terület a szén- 
hidrogén fúrások föld alatti csőrendszere. További le 
hetőségek: biztonsági szelepek rugói, béléscsövek, nyo
máskiegyenlítő csövek, béléscső tömítésrendszerek, 
szelepek, huzalok, stb. Várhatóan jól használható a 
B e ta  C  ötvözet fúrószigetek víz alatti részének és az 
óceán fenekén lévő kútfej közötti összekötő csőként, 
mivel rugalmassága háromszorosa az acélnak. A titán 
ötvözet szilárdság/tömeg aránya versenyképessé tette 
a viszonylag drága anyagot az acél felszálló csövek
kel szemben. Ugyancsak több gáz- és olajipari terü 
leten a nikkelötvözeteket is a Beta C ötvözet fogja

felváltani, mivel korrózióállósága kloridokat, szén
dioxidot, kénhidrogént tartalmazó oldatokkal szemben 
még 110 °C hőmérsékleten is kiváló. Varrat nélküli 
csőként alkalmazva a Beta C 11 kg'cm2 nyomást és 
huzalként 500 g/cm2 feszültséget bír el.

Mivel az ötvözet hidegen is megmunkálható és ex- 
trudálható, hosszú forgásidomok gyártására is alkal
mas. Az ötvözet áráról nincs közlés, de a 6A14V öt
vözet ára a következő:

hengeres tuskó 
hengeres rúd 
lemez

0  200 mm
0  60 mm

0,125x36x96 mm

17 820 U S D /t 
21 494 U S D /t 
28 006 USD/t

(H. W.)

A m e r ic a n  M e ta l  M a rk e t /M e ta lw o r k in g  N e w s , 1984. 
s z e p te m b e r  17.
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Szakosztályi hírek
Ipargazdasági ankét Inotán

A F é m k o h á sza ti S za k o s z tá ly  în o ta i  H e ly i  S zerveze te , 
valamint I p a r g a z d a s á g i  S za k c so p o r tja  1985. június 4-én
á  k ö z g á z l á s á g i ' s z á ' á l y o z ó r e n l s z e r  té 
makörében egész napos ankétot szervezett az înotai 
Alumíniumkohóban. A tanácskozásnak 120 résztvevője 
volt.

A házigazda alumíniumkohó részéről M a jo ro s  J en ő  
igazgató köszöntötte és nyitotta meg a tanácskozást. 
Megnyitójában m éltatta a foglalkozás jelentőségét, a 
közgazdasági szabályozórendszer aktualitásának fon
tosságát. Foglalkozott az érdekegyeztetés szükségessé
gével, a piacorientált termelés szükségességével, a jö 
vedelmezőség növelésének igényével. Hangsúlyozta, 
hogy a problémák megoldására irányuló útkeresését 
nem nézhetjük tétlenül.

A központi előadást d r. S za b ó  K á r o ly , a MTA főosz
tályvezetője, az Ipargazdasági Szakcsoport elnöke tar 
to tta : , ,A z  a lu m ín iu m ip a r  g a zd á lk o d á sa  és a  sza b á lyo zó -  
ren d szer”  címen. Az előadás tartalm a és főbb tételei:
— az elmúlt időszak közgazdasági kérdéseinek elemzése, 

a szabályozórendszer változásai,
— a nyereségérdekeltség problémái,
— a tervalku — szabályozóalku,
— a struktúraváltozás gondjai,
— a beruházási politika nehézségei,
— a tőkepiac korlátái,
— a cserearány-romlás kihatásai, az exporttöbbletek 

fokozása,
— a vagyon érdekeltség kérdései, liquid-turtalékok,
— a már meglévő tőkebefektetések hasznosítása, érté 

kelése,
— az intézményi rendszernek a nyereségérdekeltség 

szerinti alakítása,
— a nagy gazdálkodó szervezetek „eladósodása” ,
— az önigazgatáshoz közelálló formák működtetése,
— a MAT fizetés kötelezettségei és a teljesítés nehézségei,
— a versenyképesség fenntartásához szükséges intézke

dések,
— a forgóalap feltöltésének időszerűsége,
— a felesleges készletek megelőzése, hasznosítása,
— önfinanszírozás, külső segítséggel,
— a gondos műszaki fejlesztés igénye,
-— a hetedik ötéves terv beruházási szükséglete,
-— távlati forráshiányaink és a tervezett intézkedések.

A központi előadáshoz három kiegészítő előadás kap 
csolódott. W a n d er M ih á ly , az Almásfüzitői Timföld- 
gyár gazdasági igazgatóhelyettese „ P é n z -  és h ite lg a z 
d á lk o d á s”  címen tarto tt előadást. Előadásának főbb 

tételei:
— tagvállalati gondok a MAT tagvállalatainál,
— a trösztön belüli pénzforgalmi rendszer |életképessége, 
—• naturálfolyamatok — pénzfolyamatok,
— rugalmasság a belső hitelezési gyakorlatban,

a vállalatok teljes informáltságának biztosítása,
—- egészséges belső vállalati pénzrendszer,
— h a tó s á g i  á r v á l to z á s o k  k ih a t á s a i  a  k é s z le te k re ,
—  a  t a g v á l la la to k  f o rg ó a la p - re n d e z é s e ,

a vállalati erdekeltségi alapok decentralizálásának 
lehetőségei.

J á n o s i M ik ló s , az înotai Alumíniumkohó főosztály- 
vezetője, az OMBKE Helyi Szervezetének elnöke „M ű 
s z a k if e j le s z té s ” címen tarto tt előadást. Az előadás főbb 

tételei:
—  a  m ű s z a k i  fe jle s z té s i  te v é k e n y s é g e k  e g y sé g es  r e n d je  

a z  a lu m ín iu m ip a r b a n ,
— a vállalati szakemberek feladatai és lehetőségei 

a fejlesztésben,
— az ĂLUTERV-FKI, valamint néhány tanszék szere

pe a fejlesztésekben,
— az alumíniumipar beruházási tevékenységének sza

bályozása,
—  a  m ű s z a k i  fe jle s z té s e k  v á r h a tó  e re d m é n y e i ,
—  a z  e x te n z ív  f e jle s z té s  —  in te n z ív  fe jle s z té s ,
—  a z  ú j  g y á r tm á n y o k  á t f u t á s i  id e jé n e k  rö v id íté s e ,
•— az elemzések ráirányítása az elmaradó eredményekre,
— közös érdekeltség a közreműködőkkel.

l) r .  H eg ed ű s J ó zse f , az ALUKER főosztályvezetője, a 
MAT vezérigazgatói szervezési munkabizottság vezető
je: „ A n y a g g a zd á lk o d á s  — szervezés”  címen tarto tt elő
adást, melynek főbb tételei:
— új számítástechnikai eszközök az anyagi műszaki 

ellátás segítésére,
— előrelépés és integráció a tröszt ellátás területén,
— gazdálkodás vállalati tröszt szinten,
— vállalati autonom ellátási rendszerek tröszti szer

vezettségben,
— a szabad készletek iparon belüli hasznosítása,
— az alumíniumipar anyag- és készletgazdálkodását 

segítő rendszer gépi háttere, (1BM-4331, SZÉRIA-1, 
személyi számítógépek, adatrögzítők),

— a hardware és a software alakulása a jövőbeni gaz
dálkodásban,

— a számítógéppel segített gazdálkodás fő célja: legyen 
minden mindenkor, amire szükség van, és ezt a 
legkisebb költségkihatással biztosítsuk.

Az előadásokat vita követte. A hozzászólók az el
különített vállalati érdekeltségi rendszerrel, a készletek 
átmeneti csökkentésével, a közösen végzett műszaki 
fejlesztések közös kockázatával, a vállalatok számító- 
gépes megerősítésével, a szervezett értékelemzéssel, az 
egységes anyagszámrendszerrel foglalkoztak. A tanács
kozás anyagát d r. G a la m b o s S á n d o r , a z  Ipargazdasági 
Szakcsoport titkára összegezte. Hangsúlyozta, hogy az 
ismert közgazdasági problémák nem kerülhetők meg, 
a közgazdasági szabályozórendszer valamennyi eleme 
hosszútávon társunk lesz a gazdálkodásban és ezekkel 
számolniok kell a műszaki munkatársaknak éppúgy, 
m int a közgazdasági területen dolgozóknak Az alu 
míniumipari feladatok ellátása érdekében szükség van 
felkészült munkatársakra és folyamatos tudatformálás
ra. Ebben vállal szerepet a társadalmi tudományos 
egyesületek sorában az Országos Magyar Bányászati 
és Kohászati Egyesület is a maga fórumaival.

A tanácskozást követően az înotai Alumíniumkohó 
történetét, és tevékenységét bemutató film vetítésére 
került sor, majd a résztvevők magát az üzemet tekin 
tették meg. ( G a la m b o s)

A Fémkohászati Szakosztály Készáru Szakcsoportjának 
tanulm ányútja Ausztriába és az NSZK-ba

Az április 18—23. között lebonyolított tanulmány
úton 25 tagtársunk vett részt. Csoportunk meglátogatta 
L in z -Ъеп a z  A t la s - I d e a l ajtó- és kapugyárat, W e ls-b e n  a 
B A U M  A T ’85  építőipari szakkiállítást, valamint M ü n 
ch en b en  a HO REÁ'A nyílászáró előállítással foglalkozó 
vállalatot.

Linzben 25 fős delegációnkat H u g ó H . W a g n er  úr, az 
exportósztály vezetője és két munkatársa fogadta. 
Wagner úr elmondta, hogy a céget 1913-ban nagyapja 
alapította vegyes profillal, 1943 óta csak ajtó- és ablak- 
gyártással foglalkoznak. Kb. 20 éve specializálódtak a j 
tók és kapuk gyártására. Tűzálló ajtók gyártásában 
Európában vezető helyet foglalnak el. 175 fős létszám
mal üzemelnek. Két telephelyük van, a központ és 
kisebb megmunkáló üzem Linzben működik. A bázis
gyár Linztől 25 km-re, M a u th a u sen b en  található. Évi 
termelésük kb. 150—200 ezer kapu és ajtó.

A mauthauseni üzemet annak technikai vezetője,
K .  S p e r r  úr m utatta be. Az alapanyag nagyrésze hor
ganyzott acéllemez, mely szalag formájában érkezik az 
üzembe. I t t  történik a hasítás és a profil görgőzése. 
Használnak alu. profilokat is, melyet készen vásárolnak. 
Bemutatták az ajtók összeszerelését, készremunkálását, 
csomagolását.

A gyárlátogatást követően csoportunk az üzem tulaj 
donosának meghívására közös ebéden vett részt, melyen 
kötetlen formában, jó hangulat közepette kaptunk 
választ a szakmai kérdéseinkre. Az üzem jelenlévő szak
emberei lehetőséget láttak az A L U T E R V - F K I - v a \  ki
alakítandó együttműködésre a tűzálló ajtók gyártása és 
fejlesztése területén.
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A délutánt a csoport Linz városának, nevezetessé
geinek megtekintésére használta fel. Csoportunk meg
tekintette az Óváros központjában található régi ba 
rokk épületekkel övezett főteret, a Szentháromság szob
rot, valamint az 1659-ben átépített városházát. Bövid 
séta során meglátogattuk a XVII. száza,di Plébánia- 
-templomot és a régi dómot, melynek barokk díszítései 
igen gazdagok. Sétautunk során a Landstrasse 28. számú 
ház előtt B a ts á n y i  J á n o s  — forradalmár költőnk—em
léktáblája előtt tisztelegtünk.

A csoport április 20-án vásárlátogatáson vett részt 
Wels-ben. A welsi vásár 1977 óta kerül megrendezésre. 
Igen közkedvelt egész Ausztriában. A látogatók száma 
meghaladja az 1,2 milliót. Több témában láthattunk 
kiállítást, pl. háztartási technika, elektromos szerszá
mok, kisgépek, szabadidő, kertészet, állattenyésztés 
berendezései, de a legjelentősebb közülök a BAUMAT 
építőipari kiállítás volt.

7000 m 2 zárt és 15000 m 2 szabad területen m utatko 
zott be A u s z tr ia  és a környező országok ( N S Z K ,  S v á jc ,  
O laszország , B e lg iu m )  építőipara az energiatakarékos
ság, a fűtés, a készházak, építőanyagok területén. 
Kiemeljük az energiatakarékosság érvényesülését és 
és propagandáját a kiállításon. Ingyen tájékoztató 
füzetekben ismertetik az épületeken alkalmazható 
energiatakarékossági lehetőségeket, kezdve a falazatok, 
padló és nyílászáróktól, a helyes fűtés és szellőztetés 
megválasztásáig. Javaslatot adnak a régi épületek 
energiatakarékos átalakítására is.

Április 21-én, vasárnap M ü n ch en  hírességeivel ismer
kedtünk. Végigjártuk a Karlsplatz nevezetességeit, a 
régi templomokat, a Frauenkirchét, mely az NSZK leg
nagyobb csarnoktemploma. Meghallgattuk az új-város
háza zenés parádés játékszerkezete által bemutatott 
landshuti tornát. Megtekintettük a N é m e t T e c h n ik a i  
M ú ze u m o t, a B M W  m ú zeu m o t é s  ellátogattunk az O ly m 
p ia  P a rk b a .

Április 22-én a nyílászárógyártás egyik vállalatát 
a H O B E K A  Fensterfabrik-ot kerestük fel. A r th u r  
W iid t  cégvezető tájékoztatást adott a cég tevékenységé
ről. Az NSZK területén több telephelyen rendelkeznek 
üzemekkel. Fő profiljuk nyílászárók, ajtók, ablakok 
gyártása fából, alumíniumból, illetve a kettő kombiná
ciójából. Az alumínium alapanyagot profilként készen 
kapják eloxált, natúr, vagy festett kivitelben. Sajátos 
tevékenységük az öreg épületek nyílászáróinak felú
jítása oly módon, hogy a régi stílust és hagyományo
kat teljes egészében megőrzik. A felújításkor főként 
alumínium profil burkolatot alkalmaznak. A müncheni 
üzemet m utatták be. I t t  havi 5000—6000 db nyílászáró 
készül fa és alumínium alapanyagból, rendkívül rende
zett, szervezett körülmények között. Müncheni gyáruk 
kb. 300 főt foglalkoztat.

A hét személykocsival utazó tagtái’sak — N a g y  I s t 
v á n  vezetésével —- vettek részt a tanulmányúton. 
Valamennyien sok szép emlékkel és gazdag szakmai 
kapcslatokkal tértek haza a jól sikerült „világjárás” -ról. 
( N a g y  I s tv á n )

Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
Eredményes évet zárt 1984-ben az Alean

1985. márciusában az A lc a n  közzétette 1984. évi 
mérlegét. Ennek legérdekesebb adatai a következők:

Tétel 1984 1983 1984/1983

A lum ínium
eladás ossz t 1 790 000 1 902 000 0,94%
Bruttó bevétel MUS1) 5 407 5 208 1,04
Beruházás MUSD 427 382 1,04
N yereség 
1 részvényre

MUSD 253 73 3,47

jutó nyereség 
1 részvényre

USD 2,59 0,81 3,20

jutó osztalék 
Hosszútávii

USD 1,20 0,90 1,33

kötelezettségek MÜSD 1 350 1 499 0,90
Saját tőke- 
Forgalomban 
lévő törzs-

MUSD 2 910 2 799 1,04

részvények ezer 99 120 99 120 1,02
Létszám 70 000 71 000 0,99

1984. elején az ALCAN is optimizmussal kezdett, de a 
növekvő ajánlatok, csökkenő árak és növekvő készletek 
kedvezőtlenül érintették a piacot, óv végére beállott az 
egyensúly.

A z  1984. évi tiszta nyereség az első félévben 181 M USD, 
a második félévben a csökkent fémár m iatt csupán 7 2 
M USD volt. 1985. januárjában az ALCAN megvásárolta 
az A tla n tic  R ic h fie ld  C o m p a n y  alumíniumüzemét. Az 
Alcan európai kohói, különösen az NSZK-ban és Nagy 
Britanniában jelentősen növelték forgalmukat és 
nyereségüket.

Jóval kedvezőtlenebb az_ előrejelzés 1985-re. Az eh 
ső negyedév nyeresége nem érte el a 20 M USD-t (0,20 
USD/részvény). Különösen zavaró a magas dollár- 
árfolyam által ösztönzött fémimport, melynek követ
keztében az USA-ban az 1982. évi 880 USD/t ármini
mum felé közelít a tömbár. Alcan ezért leállította 65% 
rósztulajdonú ír kohóját A u g in is h -ben. Az összes ter 
meléscsökkentés 1986. első negyedévében közel 100 kt/év, 
azaz 10%. (H. W.)

Handelsblatt, 1985. március 20.
Financial Times, 1985. április 2.

Csökken a remény a világ alumínium-kereskedelmének 
javulására

Az alumíniumpiac lanyhasága már nemcsak a keres
kedőket ejtette kétségbe, hanem a piaci elemzőket is, 
akik már ez év végére javulással számoltak. A n to n y  
B ir d  szerint a készletek leépülése nem elég ütemes, a 
jelenleginél jóval alacsonyabb készletszint szükséges 
ahhoz, hogy jelentős áremelkedés következzen be.
1986-ig nem vár javulást. 1984-ben a termelők által 
bejelentett közel 1 Mt/óv kapacitás csökkentéssel az 
alumínium- termelők megtették a magukét, a készlet
adatokban ezeknek az intézkedéseknek a hatása nem 
érződött egyértelműen. Ennek oka az új kapacitásokból 
származó termelése. (H.W.)

M etal B u lle tin , 1985. áp rilis  19.
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.Тиран aluniíiiiuintermelésének korlátozása

A Japán Külkereskedelmi Minisztérium és az alumí
niumipar által kidolgozott terv szerint Japán alumínium 
termelő kapacitását a jelenlegi 712 kt/évről 354 kt/évre 
csökkentik. A fölösleges kapacitásokat 1986. márciusáig 
üzemen kívül helyezik, melyeket legkorábban 1988. 
júniusában helyeznék ismét üzembe. A tárgyalásokat a 
leállításról a minisztérium rövidesen megkezdi az ország 
öt alumínium kohójával. (H. W.)

t
Aluiníiuain, 1985. április

Ausztrália alumíniumipari beruházásai

A tiszta (99,5%-os) alumínium árának csökkenése 
ellenére Ausztráliában jóváhagyták azokat a terveket, 
amelyek két új alumíniumkohó üzembehelyezését irá 
nyozzák elő 300 k t kezdő termeléssel. A V ik tó r ia  szövet
ségi államban az .-Itoa-csoport számára 1,1 mrd AUD 
tőkeráfordítással épülő olvasztókohó 150 kt/év tiszta 
fémet fog előállítani. A R e y n o ld s  számára N y u g a t-  
A u sz tr á liá b a n  épül azonos kapacitású létesítmény. 
A beruházók abban reménykednek, I rogy az üzembehe- 
lielyezés idejére növekedni fog a kereslet. (H. W.)

Blick durch die Wirtschaft, 1985. február 20.

Magyarország egyik jelentős exportőre az alumíniumipar

A F in a n c ia l T im e s  magyar melléklete a magyar nép
gazdaság fontos, tőkés fizetőeszközt hozó exportáló 
vállalataként m utatja be a M a g y a r  A lu m ín iu m ip a r i  
T rö sz tö t. 1983-ban 139 M USD, 1984-ben 168 M USD 
értékű nem rubel elszámolású export mellett 26—28 M 
USD értékű importra volt szüksége a MAT-nak. A 
Tröszt kereskedelmi igazgatója d r. E r n s t E r v in  inter 
jújában rám utatott, hogy sikerült jól kihasználni 1984. 
elején a jó alumínium árszintet, ami akkor 1500 USD/t 
volt és azóta jelentősen romlott. Különösen az Európai 
Gazdasági Közösségben alakult kedvezőtlenül a magyar 
„ezüst” árszintje.

A H u n g á lu  a belföldi ipar egyes fontos ágainak fő 
szállítója, így az IKARUS, a hűtőgépgyártás és a zo- 
rnáncedényipar használ jelentős mennyiségű alumíniu
mot. Neves külföldi autógyárak ( G en era l M o to r s , V olvo , 
F ia t ,  B M W )  is szerepelnek a Magyar Alumíniumipar 
vásárlói között. Folynak a tárgyalások MagyarországQn 
létesítendő saját gépkocsi összeszerelő üzem létesítéséről.

A Hungalu és a Magyar Alumíniumipar közé szinte 
egyenlőségjelet tehetünk, de amíg a horizontális szer
kezetű trösztöket azok monopol helyzetének megszünte
tése érdekében az ország gazdasági vezetése feloszlatta, 
a Hungalu szervezetét érintetlenül hagyta, mert fi
gyelembe vette a vertikális integráció fontosságát és 
előnyeit. A Tröszt 16 'vállalatának tevékenysége a 
bauxitkutatastól a bányászati, timföldgyártási, alu 
míniumkohászati, félgyártmánygyártó és készárut elő
állító tevékenységen át a gépgyártás, kutatás, tervezés 
és (1982. óta) külkereskedelemig terjed.

A külkereskedelmi tevékenység aránya termelési 
áganként változó, mert amíg a bauxitexport elhanyagol
ható (évi kibányászott bauxitmennyiség 3 Mt körül van), 
a timföldtermelés kétharmadát exportálja a MAT. Fő 
vásárló a Szovjetunió, ahonnan alumíniumot kapunk 
vissza. Az alumínium 10—20%-a kerül külföldön eladás
ra, míg a maradék (kb. 200 kt) belföldön kerül feldolgo
zásra, félgyártmánnyá és késztermékké — fejezi be 
nyilatkozatát d r. E r n s t E r v in . (H. W.)
Financial Times, 1985. május 14.

Szuperképlékenyen alakított alumínium

Az A lu m in iu m  D eve lo p m en t D ig e s t közlése szerint a 
szuperplasztikus alumínium előállítása terén újabb lépé
seket te tt az amerikai ipar. Az eljárás eddig is ismert 
volt, de a gyártástechnológiát nagy sorozatszámban

még nem tudták bevezetni. A legújabb eredmények 
szerint bonyolult tárgyakat az eredeti hosszúság 30- 
szorosáig tudnak nyújtani egyetlen művelettel. A tech 
nológia bevezetése a repülőgép- és űrhajóiparban ígér 
előnyöket. A R o ck w e ll I n te rn a tio n a l cég R ock e td yn e  
F ő o sz tá ly a  elsősorban repülőgép szárny-, törzs- és kor
mány alkatrészekhez, továbbá ajtókhoz és padozat 
kiépítéséhez, valamint burkolatokhoz és féklapokhoz 
akarja az új eljárás szerint gyártott alkatrészeket al
kalmazni. Nincs azonban kétség afelől, hogy a futómű, 
vagy hajtómű fontos alkatrészeit is ezzel a technológiával 
állítsák elő. A súlymegtakarítások 25—40%-ot, a 
költségmegtakarítás 50— 70%-ot is ólérnek. A szuper
plasztikus alakításkor az alumíniumlemezt óvatosan 
felmelegítik és nyújtják. Általában 450—520 °C hő
mérséklet-tartományban dolgoznak sűrített levegővel, 
hogy a feli nelegített lemezt egy szerszámmal alakít
hassák, vagy egy mag köré tekerhessék. Az eljárás 
még mindig sok időt vesz igénybe, így egy ciklus 5—40 
percig tarthat. Ez behatárolja a gazdaságos felhaszná
lást, legfeljebb évi 20 000 db-ra. A további kísérleti 
munka az alakítás gyorsítására és a szu per képieken у - 
sógnek megfelelő szilárdsági és kifáradási tu laj 
donságokra való kombinálására irányul. Nagy-Britan- 
niában már kifejlesztettek hiperképlékeny alumínium- 
réz-cirkon ötvözeteket, az amerikai szerkezeti anyag
gyártás elsősorban nagyszilárdságú Al-Zn-Mg-Cu ötvö
zetekre (7000-s ötvözet) összpontosított. (H. W.)

Frankfurter Zeitung, Blick duruch die Wirtschaft, 1985. május 30.

Lengyelország rövidesen fémiinportra szorul

Legkésőbb a kilencvenes években a LNK jelentősen 
növelni fogja egyes fémek importját. Ez elsősorban 
ólomra, alumíniumra és bizonyos mértékig a cinkre 
vonatkozik. 1995-ben az ólomimport feltehetően eléri 
az 1982. évi mennyiség (6,4 kt) háromszorosát, az alu 
mínium import (1982: 83,5 kt) megkétszereződik és kis
mértékű emelkedés várható a cink importjában 
(1982—1983:4000—5000 t/év).

Lengyelország fémkohászatában a cink- és ólom? 
kohászata a legrégebbi. 1946 óta 5,5 Mt cinket és 1,7 
Mt ólmot termeltek. 1975-től, amikor Lengyelország 
cinktermelése 243 kt-val még a világranglista ötödik 
helyén állt, folyamatos visszafejlődés figyelhető meg. 
Az 1983. évi 170 kt cinktermelés fenntartása jelentős 
beruházásokat tenne szükségessé, bár a termeléssel 
kapcsolatos munkabér- és energiaköltségek már eddig 
is meghaladják a termelési értéket. Az iparágat évek 
óta állami támogatással tartják  fenn. A korábban jelen
tős cinkexport (70-es évek közepéig 80—90 kt/év) 
a nyolcvanas években 22—24 kt-ra zsugorodott. 1983- 
ban 30,6 kt-val még egy közbenső csúcs volt észlelhető, 
de az exportot a hazai igények növekedé “ m iatt már 
nem lehetett újból fokozni. Az ólomtermelés valamivel 
jobb volt a vártnál (1982: 78 kt, 1983: 81 kt), de a 90-es 
években már 20 kt/év importra lesz szüksége a lengyel 
népgazdaságnak.

A S k a w in a - i  alumíniumkohó környezetvédelmi okok
ból történt leállítása óta a lengyel alumíniumtermelés a 
felére csökkent (1983: 44,4 kt) és a K o n in - i  alumínium
kohó az ország alapanyag szükségletének még egyhar- 
madát sem fedezi. Az alumíniumkohászat teljesen im 
port timföldön alapul. Az agyagból és pernyéből törté 
nő timföldgyártás — melyre lengyel szabadalom van — 
az energia-, anyag- és beruházási költségek nagysága 
m iatt nem volt reális. A gyártás anyaga- és energiakölt
sége (1260 USD/t) egymagában maghaladja az alumí
nium világpiaci árát.

A LNK mindössze rézből tudja fedezni saját szük
ségletét, bár külföldi adósságok törlesztésére a rézter
melés kerek 50%-át exportálják. 1983-ban az elektrolit
réz termelése 360 k t volt, ebből 150 kt ment nem rubel 
elszámolású exportra. (H. W.)

VWD Naehricten, 1984. december 7.
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Belgium számára rendkívül fontos az alumínium export

A belga alumíniumipar elsősorban az exportból él. 
Az ország hét alumíniumipari vállalata 1984-ben 33 M 
BFR-ra növelte forgalmát, amiből 85% volt az export: 
20% F ra n c ia o rszá g b a , 10—15% külön-külön N S Z K -  
ba , H o lla n d iá b a , N a g y -B r i ta n n iá b a  és 10% az U S  А -Ъ а. 
A belga alumínium-termelés 1984-ben 270 kt-ra csök
kent (1983: 275 kt, 1982: 270 kt)'.

A B e lg a  A lu m ín iu m ip a r i  S zö ve tség  ( V e re in ig in g  v a n  
de B e lg isch e  A lu m in iu m in d u s tr ie )  közgyűlésén a S id a l  
vezérigazgatója F . O o stla n d  értékelte a belga alumínium- 
ipar helyzetét a világban. A világ félgyártmány termelé
sének 2,5 %-át, Európa félgyártmány gyártásának 7,5%-át 
a belga ipar adja. A hét belga vállalat (L a m itr e f ,  A lc a n ,  
N o r s k  H y d r o , R e m i G la eys, R e y n o ld s  és S id a l ) együttesen 
3750 munkavállalót foglalkoztat. Az 1981. évi nehéz 
helyzet 1982-ben és 1983-ban javult, de az 1984. évi 
fémárcsökkenés a profilgyártmányok árára is kiha
tott. A rúd- és hengerelt áru kevésbé érezte meg a fémár 
kedvezőtlen alakulását. Ezért a hengerművek eredmé
nye viszonylag jó, míg a prósműveké nem kielégítő. 
Sajnos az 1985-ös év sem ígér változást. (H. W.)
Frankfurter Zeitung, Blick durch die Wirtschaft, 1985. ápr. 10.

1985. végére az alumínium árjavulása várható

P e te r  W e s tp h a l a P r im a r y  In d u s tr ie s  D ü sse ld o rf vezető 
alumínium kereskedője az alumínium jelentősebb ár 
emelkedését jósolja. Felfogását azzal indokolja, hogy év 
végére az eladatlan készletek már csak 1,8 Mt tesznek ki. 
Ilyen alacsony fémkészlet az elmúlt években mindig 
áremelkedéshez vezetett. Bár eddig nem érezni semmit az 
árjavulásból, kiindulhatunk abból, hogy 1985. második 
felében ez az irányzat bekövetkezik. Szerinte már a 
következő 4 héten belül valóságos esély van arra, hogy 
az alumínium ára 1180 USD/t értékre nő. Májusban a 
londoni tőzsdén USA S-ban számolva az alumínium 
ára változatlan volt. Ez azt jelenti, hogy a három hóna
pos termin árak 1125— 1135 USD/t tartományban mo
zogtak. Bár még mindig ta rt az USD értékingadozása, 
számítani lehet arra, hogyazUSD magas értéke lassan vé- 
getér. Májusban megmutatkozott, hogy az alumínium 
ár 1130 USD/t érték körül állandósulni látszott. Nem 
szabad azonban abból kiindulni, hogy ez az ár végleges
nek tekinthető hosszabb időn át. A felesleges készletek 
folyamatosan leépülnek és Westphal számítása szerint 
ebben az éveben a termelés az alumíniumiparban 
kb. 4,7%-kal csökken, ugyanakkor a felhasználás 2,6%- 
kal nő. Ezen belül az U S A - b a n  12%, E u ró p á b a n  5% 
lesz a várható termelés csökkenés. Ezzel szemben A u s z t 
r á liá b a n  7%-kal, D é l-A m e r ik á b a n  3,5%-kal nagyobb 
termelés várható. A világfogyasztás jelenleg javulást 
mutat. Az U S A  fogyasztása 3,4%-kai, az N S Z K  fo
gyasztása 3%-kal nő Westphal előrejelzése szerint. 
(H.W.)
Handelsblatt, 1985. május 29.

Reynolds Metals az autóépítésben

A R e y n o ld s  M e ta ls  Richmond, Virginia 1984. évi 
beszámolójában az alumíniumnak nagy növekedési 
rá tá t jósol. így az alumínium részaránya az a u tó é p íté s 
ben  1990-ig kerek 5 0 % - k a l  nő. A  világpiacon jelenleg ta 
lálható alumínium túlkínálat ellenére a Reynolds 1984- 
ben 137, 3 M USD értékű hasznot könyvelt el, miután 
1983-ban még 99,1 M USD veszteséggel zárt. Az 1 rész
vényre jutó osztalék ismét USD volt. A forgalom leg
nagyobb részét (95%) a 3728 (1983: 3341) mrd USD for
galomból Reynolds alumínium félgyártmányból mu
ta thatta  ki. A teljes alumínium kiszállítás az 1149 Mt 
1983. évi értékről 1984-ben 1126 Mt-ra csökkent.

Az autógyártás után Reynolds az italosdobozok piacát 
értékeli sokat Ígérőnek. A sörös- és ü d ítő  ita lo s  dobozok 
9 3 % - á t  m á r  jelenleg is alumíniumból gyártják. Az összes 
folyadék eladásra vonatkozóan azonban az alumínium 
csak50%-ot ér el csomagolóanyagként. Reynolds fo
kozni akarja a fólia üzletet is, i tt  saját adatai szerint a 
világ legnagyobb gyártója. A fém kinyeréséhez szükséges

nagy energiaköltségek m iatt az utóbbi időben előtérbe 
került az alumínium visszanyerése. Reynolds szerint 
a m á so d la g o s a lu m ín iu m  gyártásnál elérhető megtaka
rítás 95%. 1985-re Reynolds kerek 300 M USD beruházá
si keretet biztosít, gyártóberendezései bővítésére és a 
gépesítés, valamint automatizálás növelésére. 1980 óta 
a cég közel 1,3 mrd USD összeget fordított szervezeti 
átalakításokra. Már Reynolds 1985-re rekord alumínium 
fogyasztást jósol, jelenleg a társaság a jövőt illetően 
tulajdonít fontos szerepet, tartózkodó. Mindenekelőtt a 
külföldi versenytársaknak tulajdonít fontos szerepet, 
amelyek már jelenleg is az USA alumíniumpiacának 
20%-át birtokukban tartják. (H.W .)
Handelsblatt, 1985. május 28.

Űj alumínium-hengermű Iránban

A Teherántól délre lévő A r a k -ban 22 kt/év kapacitású 
alumínium hengerművet avattak fel. A 3 Mrd rial költ
séggel épült üzem az ország hengerelt áru igényének 
közel egyharmadát fedezi. Az üzemet egy további be
ruházási. lépcsőben 45 kt/év kapacitásra kívánja bőví
teni. (H W.)

Reuter, 1985. május 10.

A kohászat szerepe a savas esők keletkezésében

1984. júliusában 31 ország küldötte Münchenben а 
savas esők természetromboló hatásának csökkentésére 
az ipar kéndioxid kibocsátásának 30%-os mérséklését 
tűzte ki főcélul a következő tízéves időszakban. Erre 
történt azután megállapodás az ottawai környezetvédel
mi konferencián. Elvileg az Egyesült Királyság is 
egyetért a csökkentés megszabott mértékével, de nem 
tud ta  a maga részéről elvállalni azt, és tagadta azt a 
megállapítást is, hogy Anglia lenne az NSZK légtere 
kéndioxid szennyeződésének fő forrása. Sőt az EK  azt is 
állította, hogy az elmúlt 34 évben az európai S 0 2-emisz- 
szióban való részesedése 25%-ról 11%-ra esett vissza. 
Az E K  E n e rg ia  M in is z té r iu m á n a k  E n erg ia tech n o ló g ia i 
O sz tá ly a  szerint nincs arra biztosíték, hogy az energia
ipar vállalatainak drága környezetvédelmi beruházásai 
valóban megfékezhetnék a savas esőt.

Ezzel szemben Kanada kormánya úgy döntött, hogy 
nem vár tovább, és az USA-val ellentétben azonnali 
cselekvésre szánta el magát. A kormánynak 21 mrd 
CAD-t ér az erdőgazdaság, turisztika, és sporthorgászat 
megvédése. A légszennyezés fő forrásaiként a villamos 
erőműveket, fémkohókat és a gépkocsiforgalmat jelöl
ték meg. Az ország kéndioxid emissziójának 40%-áért 
négy vezető bányászattal és kohászattal foglalkozó vál
lalatot tesznek felelősség, ezek az In c o , a  F a lco n b r id g e , a 
N o r a n d a  és a H u d so n  R a y  M in in g . Mivel ezek a vállala
tok az utolsó három évben közel egymilliárd CAD vesz
teséget hoztak, pillanatnyilag nehezen kötelezhetők 
drága környezetvédelmi beruházásokra. A kanadai kor
mány legolcsóbb megoldásnak látja a gépkocsik nitro- 
génoxid kibocsátásának szigorítását a korábbi 3,1 g/mér- 
föld értékről az USA szabványaiban előírt 1,0 g/mérföld 
értékre (at E u r ó p a i K ö zö ssé g  1985. március környezetvé
delmi tanácskozásán is az USA szabvány határértékei
nek bevezetése körül folyt a legnagyobb vita. Szerk.: eh
hez ma megfelelő motortípus, illetve a szükséges kata 
lizátor sorozatgyártásra készen áll.

Az N S Z K  kormánya elsősorban az erőmüveket kí
vánja kéntelenítő szűrőberendezésekkel ellátni (az így 
keletkező gipsz felhasználási problematikájának máris 
bőséges irodalma van. Szerk.) Alsó Szászországban már 
így indul az üzembe lépő legközelebbi széntüzelésű 
erőmű.

B u lg á r iá b a n  a Szófia melletti M ed n o g o r je -i rézfíno- 
mítók kéndioxid kibocsátását csökkentették a korábbi 
érték egyötödére. Az új elnyelő berendezés évi 40 k t kén
savat termel és a füstgázok kéndioxid tartalm a 2,6 tér- 
fogatszázalókra csökken. Az intézkedés egyúttal évi két
millió levával csökkentette a gyártási költségeket. 
(H.W .)
Industrial Minerals, 1984. szeptember
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Csökkenő term elés ellenére nő R om ánia alum ínium  
exportja

A Román Népköztársaság timföld- és alumínium- 
termelése 1981— 1983. időszakában fokozatosan csök
kent, ezzel szemben az ország alumíniumexportja nőtt. 
A számszerű adatok a következők:

É v Timföld-termelés Alumíniumtermelés A lum ínium export

1981. 558 k t  242 k t  98,2 k t
1982. 514 k t 208 k t  76,1 k t
1983. 512 k t 223 k t 121,5 kt

Aluminium, 1985. március

F ejlőd és India  a lu m ín iu m iparában

Az 1984-es kedvező eredmények után, amikor I n d i a  
alumíniumtermelése 31,7%-kal 268,7 kt-ra nőtt 1983-boz 
képest, a vállalatok jelentős beruházásokat terveznek. Az 
I n d i a n  A l u m i n i u m  ( I n d a l )  900 millió rupiás, a H i n d u s 
ta n  A l u m i n i u m  ( H i n d a l c o )  egymilliárd rupiás technoló
giai beruházást indít. A harmadik nagy alumínium
gyártó a B h a ra t  A l u m i n i u m  Со ( B a lc o )  pedig a másik 
két céggel együtt résztvesz az erőmű beruházási prog
ramban, melynek során a három alumíniumtermelő 
egyenkint négymilliárd rúpia ráfordítással 67,4 MW 
összkapacitással üzemi erőmüveket létesít, hogy így 
függetlenítsék magukat az ország rendkívül bizonytalan 
energiaellátásától. A beruházások következtében 1986— 
87-re várható túlkínálatot az egy főre jutó alumínium- 
-fogyasztás növelésével kívánják ellensúlyozni. A kor
mány engedélyezte, hogy az alumíniumgyártók a fém 
továbbfeldolgozásába is bekapcsolódjanak. Rendezték 
az alumíniumárakat is. 1984-ben 16%-os áremelést 
hagyott jóvá a BICP ( B u re a u  of  I n d u s t r i a l  Costs  a n d  
P r i c e s ) ,  az állami árhatóság. 1985-ben újabb árrende
zésre kerül sor. Az alumíniumgyártókat kötelezték, hogy 
elsődleges fémtermelésük felét tömb formájában kell 
értékesíteniük, a másik felét fél- vagy készgyártmány 
formájában adhatják el. A továbbfeldolgozó ipar nyers
anyagellátása érdekében a kormány alumínium impor
to t is engedélyez. 1984-ben a 310 kt igénnyel szemben 
320 kt kínálat állt szemben, amiből 50 kt származott 
importból. 1989/90-ben a várható 420 kt igénnyel szem
ben 470 kt kínálat várható. Az ország alumíniumgyártó 
kapacitásának növekedésében nagy része lesz a francia 
segítséggel megépülő N a t io n a l  A l u m i n i u m  ( N a l c o )  ko 
hójának. A túlkínálat azonban csak átmeneti lesz, mert 
India szállítóeszköz- és építőipara még igencsak gyer- 
cipőben jár, és nagymértékű fejlődésük várható.

(H. V.)
Frankfurter Zeitung, Blick durch die W irtschaft, 1985. ápr. 22.

Rekordfogyasztás alum ínium ból az USA-ban

Az USA alumíniumfogyasztása 1985-ben 1984-hez 
hasonlóan ismét rekordszintet ér el. Minden iparágban 
várható az igény növekedése és a fogyasztás először 
haladja meg a 16 mrd fontot (7,25 Mt). Az építőipar, 
szállítóeszközgyártás és a fogyasztási javak iparának 
kedvező helyzete az 1983. évi 6,44 Mt-ról kerek 8%-kal 
6,94 Mt-ra növelte a felhasználást. 1985-ben az alumí
nium fogyasztás 4,6%-os emelkedésével számolnak a 
szakemberek. Ez majdnem kétszerese az USA várható 
bruttó nemzeti jövedelem emelkedésének ugyanebben az 
évben. Az alumíniumfelhasználás e jelzett emelkedése 
ellenére az USA kohói a bejelentett kapacitás-leállítások 
után névleges kapacitásuk 76%-án termelnek majd.
1984-ben a legnagyobb kapacitáskihasználás májusban 
vol 90%-kal, az évvógi szám már csak80%-ot m utatott.

Az USD nagy árszintje és a többi országok nehéz 
gazdasági helyzete 1984-ben az alumíniumipmport 
ugrásszerű emelkedéséhez vezettek. Az USA termelők 
készletei 1984 negyedik negyedének kezdetére érték el 
legnagyobb szintjüket, azóta csökkennek. Várható, hogy 
1985 közepére az alumínium kínálat és keresletegyen
súlyba kerülnek, hacsak nem gyengül tovább a gazdasági 
helyzet. A közlekedés és csomagolás 1985-ben is jelentős 
növekedést ígérnek a felhasználásban. A gépkocsi,- 
tehergépkocsi-, repülőgép- és hadiipar felhasználása 
1 985-ben várhatóan 8%-kal nő. A csomagolás felhaszná
lásának növekedését további 5%-ra várják. Ide tarto 
zik a háztartási fólia is. Az USA-ban fogyasztott sör 
kétharmadát és az üdítő italok egyharmadát csomagol
ják szinalumínium dobozokba, és ez az irányzat tovább 
ta rt az alumínium-felhasználás növekedése felé. A lakás
építés nem kecsegtet jelentős javulással az alumínium
fogyasztás szempontjából, míg a tartós fogyasztási cik
kek alumíniumigénye 5% -kai fog várhatóan emelkedni. 
Mivel az USA iparának expanziója folytatódik, számí
tani lehet a gépgyártás és elektrotechnika iparágak 
igénynövekedésére is.

A kedvező jelek ellenére több alumíniumkohóban 
kádsorok leállítására kerül sor, ahol ezek korszerűtlenné 
váltak, vagy az energiaköltségek miatt gazdaságtalanok.

Az USA egyes iparágainak szállított alumínium meny- 
nyiségeket kt-ban a következő táblázat szemlélteti: 
(adatok R e y n o ld s  becslése alapján)

1983 1984 Vált.
%

1985 Vált.
%

Csomagolás 1777 1984 +  7,0 1970 + 3,9
Közlekedés 1082 1303 +  20,0 1474 + 8,1
É pítőipar 1307 1341 +  2,0 1343 + 0,1
Elektrotechnika 601 e e l +  10,0 670 + 1,4
Tartós fogy. javak 479 501 +  4,0 528 + 5.4
Gépgyártás 362 406 +  12,2 427 + 5,2
Egyéb fogyaszt. 209 256 -  4,8 293 +  :14,5
E xport 503 527 -  0,4 507 + 7,0

összesen 0440 0950 +  8,0 7274 + 4,0
(H. W.)

Alumínium, 1985. 2. sz.

Jól forgácso l ható, kopásálló alum ínium ötvözet

Képmagnók formatartó alkatrészeinek gyártásához 
előszeretettel használnak alumíniumötvözeteket, mert 
ezek könnyűek és nem mágnesesek. Ez különösen a 
szalagterelő tárcsákra vonatkozik. Ugyanakkor fontos 
ezek kopásállósága és jó forgácsolhatósága is, hogy hi
bátlan felületet kaphassunk. Erre a célra az 1978-ban 
kifejlesztett B18S jelzésű AlCu4Ni2Mgl,5Si ötvözet 
helyett két újabb ötvözettípust fejlesztettek ki Japán 
ban. Az SC80 jelű AlSiMgCu típusban egyenletesen 
elosztott Si részecskék vannak és kopásállósága jobb a 
B18S-nél. Az ST80 jelű ötvözet jobban forgácsolható és 
kopásállóbb, mint az ismert B18S. Az új típusok fő ada 
ta it a következő táblázat szemlélteti. A B18S-ből a 
gyártó alumíniumüzem havi 200 t-t értékesít, ami 
fedezte a japán képmagnógyártás igényének 45%-át.
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A lnm ínium flittcr m űanyag vezetőképessé tételére

E M I F L A K E  márkanévvel 0,05 mm vastag 3x0,8  
mm méretű alumíniumflittert gyárt az egyik japán cég, 
ami műanyag részek töltőanyagaként vezetőképessó 
teszi azokat, és ezek elektromágnesesen árnyékolóvá 
válnak ( E M I - E le k t f o m a g n e t i c  In te r fe ren ce ) .  A flitter 
gyártó módszerét szabadalmaztatták, hasonlóképpen 
a gyártáshoz használt technológiai berendezést is. Fel
tehetően marási eljárásról van szó. A flitterből 35%-ot 
keverve a műanyagmasszába, annak térfogat ellenállása 
0,01—0,1 Ohm közötti értékre állítható be, ugyanakkor 
a 100—1000 MHz frekvenciatartományban 4Ö—50 dB 
tompítás érhető el. A műanyag burkolatokra az USA- 
hoz hasonlóan a japán műszaki szabványok is rövidesen 
előírják az EMI védettséget. (H. W.)
Alum ínium , 1985. 2. sz.



Képmagnó alkatrész ötvözetek összehasonlítása

Ötvözet Állapot 
(hőkezelés)

Szakító
szilárd*

ság,
N/mm2

0,2 határ, 
N/mm2 Nyúlás,

%

Kemény
ség

HV

B18S T6 420 320 14 133
SC80 T(i 390 320 12 135
ST80 TO 390 310 12 135

TO = oldatba vivő izzítás, edzés, mesterséges öregítés 

Alumínium, 1985. 2. sz.
(H. W.)

Új cinkkohók Thaiföldön

Közel 15 évi nehéz tárgyalás és mégnehezebb beruhá
zási erőfeszítések után 1985. április végén üzembe he
lyezték, a belga, segítséggel 100 millió USD beruházási 
költséggel épített cinkkohót T a k -h a n , 400 km-re 
északra B a n g k o k -tói. Thaiföld fővárosától. A GO kt 
nyers cink kapacitású üzem D é lk e le t-Á zs ia  első 
ilyen típusú gyára. Bár a termelést már a múlt évben 
elkezdték, de a kohó hivatalos felavatását Martens 
miniszterelnök állami látogatásához kötötték.

Az említett kohóban belga társaságok 30% tőkerésze- 
sedésselvannak érdekelve, míg Thaiföld kormánya és a 
Thaiföld-i magántőkések a részvények 70%-át tartják  
kezükben. A létesítmény megvalósítása nagy nehézsé
gekkel járt, mivel a partnerek állandóan változtak. 
Eredetileg a gyárat a T h a i Z in c , a N e w  Y e rse y  Z in c  o f 
A m e ric a  leányvállalata építette volna. A megfelelő szer
ződést 1972-ben aláírták, de a tervtet később vissza
vonták, mikor az országban zavargások törtek ki, mert 
attól féltek, hogy az amerikai vállalat a cinkércet 
Amerikába szállítaná, anélkül, hogy valaha is megépí
tené a thaiföldi kohót. Több éves tárgyalás után 1977-ben 
újabb szerződés aláírására került sor, de egy évvel ké
sőbb a New Yersey Zinc a Thai Zinc-nek adta á t a rész
vényeit és ekkor a thaiföldi kormány elhatározta, hogy 
új vállalatot alapít. 1981-re megtörtént a vállalat új 
tidajdonosainak végleges megállapítása, ettől kezdve 
a munka gyorsan haladt előre.

A kohó közelében lévő érckészlet 17 évre látszik ele
gendőnek. Eredetileg attól féltek, hogy a bánya már 
11 év múlva kimerül. Mivel Thaiföld cink igénye évi 
35 kt, az exportra feltehetően évi 25 kt marad. Ä thai 
földi közlés szerint már szállítottak a kohó termékéből 
a szomszédos országokba és a Kínai Népköztársaságba.

(H. W.)

Frankfurter Zeitung, Blick durch die Wirtschaft, 1985. máj. 2.

YAW legjobb éve a háború óta

A Vereinigte Aluminiumwerke AG (VAW), Bonn az 
1984-es költségvetési évvel a második világháború óta 
legeredményesebb évét zárta. 1985-re szintén jó ered
ményeket várnak, de az előző óv eredményét nem fogják 
elérni. Még 1985 első hónapjai is készletnövekedést 
jelentettek a tőkés világ alumínium gazdálkodásában, 
márciusban végre 100 kt, áprilisban 30 kt készletcsök
kenést sikerült elérni. Az 1000—1100 USD/t alumínium
árral eljutott a világpiac a „fehér” fém árszintjének mély
pontjára és a nyári időszak utárfszámolni lehet az árak 
kismértékű emelkedésével. Ha a dollár gyengülése, amit 
sok gazdasági szakértő előre jelez, bekövetkezik, ezaz 
alumíniumárak további javulását segíti majd elő.

A VAW 1985 első négy hónapjában az előző év hasonló 
időszakához képest 10,2% forgalomcsökkenést könyvel
hetett el kohófémből, a konszern összforgalma azonban

7,2%-kal nőtt. 1984-ben az összforgalom 4,6 mrd DEM 
értéket ért el, ami 19,2%-kal haladta meg az 1983. éves 
számot. A legnagyobb forgalomnövekedést a kohófém 
és a hengerelt termékek érték.el. Az export a forgalom 
33%-át tette ki, és ezen belül az E u r ó p a i G a zd a sá g i 
K ö zö ssé g  országai jelentették a főpiacot. A legjobb 
eredményt a különleges termékek eladása biztosította, 
a tömegtermékeknél csak az amerikai dollár erőssége 
jelentett eredménynövelő hatást.

A konszern igazgatótanácsának elnöke, D r. R u d o lf  
E sch erich  szerint a jövőt illetően az energiaárak jelente
nek veszélyt egyes kohókra nézve. Különösen É sza k -  
ra jn a - W e s z tfá lia  és E sza k -n ém e to rszá g  alumíniumkohói 
vannak veszélyben. Ez a kérdés azonban csak a 90-es 
években dől el. (H. W.)
Handelsblatt, 1985. június 13.

Kevés javulás várható az aluiníniumpiacon

J .  T . R a lp h  a C om alco  elnöke borúlátó nyilatkozatot 
te tt az alumínium jövőjéről a társaság éves beszámoló
jában. Véleménye szerint a bauxit és timföld kapacitás- 
felesleg a nyolcvanas évek végéig érezteti hatását. A ko
hóiéin iránti igény is csak kb. évi 2%-kal emelkedik az 
élkövetkező tíz évben, szemben a 60-as évek 9%-os és a 
70-es évek 4,3%-os éves növekedésével. Ennek követ
keztében 1990-ig aligha lesz szükség új alumínium
kohókra. Az igénynövekedés lassulását Ralph a helyet
tesítő anyagok, pl. a műanyagok és szálas széntermé
kek előretörésével magyarázza. Csökkenti az elsődleges 
fém versenyképességét a nagy energiaigény is, ezért a 
másodlagos fémet jobban keresik. Az elkövetkező év
tizedben csak a régebben épült, kis költséggel termelő 
kohók tudnak megélni. A C om alco  helyzete ilyen szem
pontból kedvező, mert költségszintje jóval az átlag alatt 
van. így volt lehetséges, hogy a vállalat 1983-ban még 
növelni tudta az osztalékot. (H. W.)
Financial Times, 1985. április 12.

Megkétszereződik a világ galliumtermelése

A B il l i to n  M e ta ls  a n d  O res In te rn a tio n a l cég vélemé
nye szerint a világ gallium felhasználása a 80-as évek 
végéig megkétszereződhet. E fém leggyorsabb felhasz
nálás-növekedése az integrált rendszerek és memória- 
egységek területén következik be. A közlemény adatai 
szerint 1984-ben 45 t, 1983-ban 30 t  volt a világ gallium- 
felhasználása. A fogyasztás az utolsó 10 évben ötszörö
sére nőtt. A gallium-arzenidből előállított integrált 
rendszerek a feloldóképesség és sugárzási ellenállás 
tekintetében a hasonló szilícium termékeket messze 
felülmúlják, ezért fokozatosan bekövetkezhet a szilícium 
lecserélése galliummal. A memória berendezések terme
lésében a szilíciumot a gallium-gadolinium-gránátok 
(GGG) kezdik kiszorítani. Ezek stabil memóriával és 
nagyobb információ-tárolási sűrűséggel rendelkeznek. 
A gallium-arzenid kristályok ipari bevezetését lassító 
főok ezek drágasága. A kristályok előállítási költsége 
tízszer nagyobb mint a szilícium kristályoké.

Jelenleg a világ elsődleges galliumgyártó kapacitása 
a Billiton cég értékelése szerint 35 t/év. Ebből 40% esik 
Nyugat-Európára és 25% Japánra. Az USA-ban rövi
desen 10 t/év új kapacitást helyeznek üzembe, és ez a 
mennyiség elegendő lesz arra, hogy az elkövetkező két 
évben a növekvő galliumigényt kielégítsék. A továb 
biakban azonban szükség van a galliumgyártó kapacitás 
további növelésére.

(Réfi)
Metal Bulletin, 1985. május 31.
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Könyvismertetés
D r. F a rk a s  O ttóné— V a rg a  I s tv á n — (Irá n  J ó z s e f—dr. 
S ze m m e lv e isz  T a m á s : Tüzeléstani számítások. Tankönyv- 
kiadó, 1985. (Egyetemi jegyzet)

A szerzők a NME Tüzeléstani Tanszékének oktatói 
222 oldalon, 5 fejezetben táblázatokkal, ábrákkal ellátva 
dolgozták fel a dr. Farkas Ottóné által írt, és korábban 
két kiadásban és számos utánhúzásban megjelent, 
fokozatosan fejlesztett tüzeléstani példatár jelenlegi 
új változatát.

A mai hazai energetikai szempontokat szem előtt tartva 
súlyozták a különböző energiahordozó-fajtákra vonat
kozó gyakorlati feladatokat. Valamennyi felvetett 
feladati teljes számítását közreadják a szerzők, néme
lyet több féle variációban, eltérő módszerekkel, köztük 
saját kutatásból származó metódusokkal számolva és az 
eredményeket összevetve. Emellett a mai üzemi gyakor
latban ismétlődő feladatokra számítógépre fogalmazott 
logikai blokksémát is kidolgoztak és közöltek, a gyakori 
számítások megkönnyítésére. Ennélfogva az egyetemen 
folyó kohómérnök-kópzés céljai mellett a praktizáló, 
tüzeléstechnikával foglalkozó tervezők, üzemeltetők 
is jó hasznát vehetik a példáknak.

Az 1. fejezet mindazokat az adatokat 21 táblázatba

foglalja, — az S í által megkívánt egységekben — ame
lyek a szilárd, a gáz és a folyékony halmazállapotú 
tüzelőanyagokkal, füstgázaikkal és a kemencék építő 
anyagaival kapcsolatosak.

A 2. fejezet a tüzelőanyagok égéselméleti számításait 
16 kidolgozott feladat keretében példázza.

A 3. fejezet az égők méretezését 9 példa kapcsán 
m utatja be, a szénpor-, agáz-és az olajégetők főbb típu 
saira.

A 4. fejezet 17 hőtani feladatban foglalja össze a 
kemencékben és segédberendezéseikben megvalósuló 
hőátadás számításait.

Az 5. fejezet a kemencékhez csatlakozó rekuperátorok, 
regenerátorok és füstjáratok tervezési számításait 
m utatja be 4 nagyobb lélegzetű feladatban.

A szerzők mindegyik fejezetet irodalmi hivatkozással 
láttak el, s az egységes jelölésrendszert a jegyzet elején 
megadott tételes jegyzékben is ismertetik, megkönnyítve 
ezzel is a jegyzet használatát. A szerzők minden bizony
nyal elérik kitűzött céljukat ezzel az új, hasznos kiad
vánnyal, nevezetesen mind közvetve, mind közvetlenül 
segítséget nyújtani az egyetemi oktatáson túl az iparban 
munkálkodóknak is.

ÉRTESÍTÉS

A Bányászati Aknamélyítő Vállalat székházában VI. Szt. István krt. 11. megnyílt Egyesületünk klubja, és 
itt nyert elhelyezést az egyesületi könyvtár is. A klub látogatható hétfőtől péntekig, 14—19 óráig. A könyv
tár minden hétfőn és csütörtökön nyitva tart.

4

Lapunk példányonként is megvásárolható: 
V., Váci utca 10. és 
V., Bajcsy-Zsilinszky út 76. sz. alatti 
hírlapboltban
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конструкционной стали в МК им Ленина.

Х о р в а т ,  Д ь . —П а р л а г ,  Г . — В а р г а н е :  Применение 
красного шлама в доменной ш и х т е ................. С 429

Влияние добавления красного шлама на ход 
агломерационной шихты, содержащой глав 
ным образом гематит и магнетит. Влияние 3,
5 и 10 % красного шлама на свойства агломера
та. При аглошихте содержащей в основном 
магнетит добавение 5 % красного шлама бла
гополучно.

Д ’О р а ц и о ,  Л .  Р . —М и т ч е л ,  А .  Б . —Л е н а р д ,  Й .  Г . :  
Структура HSLA-стали ..................................... С 434

Изменение структуры слаболегируемой стали 
высокой крепкости с 0,02% Nb содержанием 
при моделных экспериментах. Измерения были 
проведены с помощью гидравлического разрыв
ного CTáHKá соединенного с микро ЭВМ. Влия
ние скорости деформации и температуры об
работки на ст р у к т у р у .........

В ер е ,  Б .  и ц о р т . :  Теория и практика релаксации 
напряж енности.......................................................С 438

Кратковременным измерением на разрывочных 
станках большой твердости можно получить 
данные о механизме пластичной деформации 
пронсходимой в образце. Металлургический 
колорит релаксации напряженности. Инфор
мации извлекаемые из графика релаксации 
напряженности. Изложение оценки с помощью 
вычислительной машины. Примеры примене
ния.

Ш ойом, Й . :  Исчисление распределения темпера
туры непрерывнолитой стер ж н и ........................С 444

В любой точке непрерывнолитого прутка с 
решением эллиптического парциального диф- 
фуравнения второго порядка можно опреде
лить температуру. Решение задачи Дирихлэ 
методом конечных различий.

Д - р  К л у г ,  О. п со а вт о р ы :  Применение анализато
ров для измерения электропроводности в про
изводстве глинозема.............................................. С 450

Обзор отдельных измерительных приборов, 
развитых алюминиевой промышленностью 
Венгрии, служащих для определения — на 
основе электропроводности — важнейших 
технологических параметров — включая и 
молярное отношение — в круговом процессе 
Байера: характеристик растворов для выщела
чивания, выщелоченной п у л ь п ы , алюминат- 
ного раствора, маточного раствора, упаривае 
мой щелочи. Дальнейшие исследования в об
ласти применения анализаторов м о д у л ь н о й  
системы второй генерации.

Д - р  Д в о р а к ,  Й . :  Современные способы производ
ства медной проволоки ..........................................  453

Статья занимается получением горячей про
каткой катанки как основного материала для 
производства медной проволоки. Не вдаваясь 
в подробности металлургии меди автор знако 
мит с технологией и оборудованием для про
изводства продукта из основного материала, 
затрагивая вопрос получения и рафинирования 
меди лишь в такой мере, в какой это требуется 
для дальнейшей переработки.

Б о н д а р ев ,  Б . :  Возможности экономии металла 
при получении деформируемых сплавов из 
алюминия .................................................................  466

Даётся анализ причин потерь металла при про
изводстве вспомогательных сплавов, перера
ботке вторичных металлов и шлаков. Автор 
считает преимущественным решение вопроса 
производства вспомогательных сплавов с высо
ким содержанием легирующих материалов из 
ещё жидкого первичного металла. В статье 
далее указывается, что с применением тщатель
ной классификации можно получать и из вто
ричных металлов сплавы, по качеству почти 
аналогичные сплавам, получаемым из первич
ного металла.

I N H A L T

S o lté sz , I . :  Die gegenwärtige Lage und die bis zur 
Jahrtausendwendc geplante Entwicklung der Hüt
tenindustrie .................................. ...............................  421

Der Problemenkreis wird in drei Abschnitte ge
teilt erörtert: Eisenhüttenwesen, Aluminiumhüt
tenwesen, Hüttenwesen der NE-Metalle. Im jeden 
Abschnitt wird zuerst die Lage des Weltmarkts 
zerlegt. Anschliessend werden die wichtigsten, in 
der nächsten Zukunft fälligen Aufgaben der E n t 
wicklung zusammengefasst, welche zur Beibe
haltung des gegenwärtigen Wirkungskreises der 
ungarischen Hüttenindustrie an den inländischen 
und internationalen Märkten notwendig sind.

Z so ldos , J .—G ácsi, L .:  Die geplante Entwicklung 
der Werkzeugstahlproduktion in den Lenin Hüt
tenwerken ...................................................................  425

Die Produktivität und Wirtschaftlichkeit der 
Maschinenbauindustrie, sowie die Konkurrenz
fähigkeit der hergestellten Produkte werden 
durch die Qualität des angewendeten Werkzeuges 
beträchtlich beeinflusst.

H o rvá th , G y .—P a r la g , G .— F r a u  V a rg a , géb. S z e 
le, E .:  Anwendung dos Rotschlainmes in den 
Sinter-Möllern der Hochöfen............................... .S  429

Die Wirkung der Zugabe von Rotschlamm auf 
das Benehmen der meistenteils Hämatit oder 
Magnetit beinhaltenden Sinter-Möller. Die Wir
kung der 3, 5 und 10 % Rotsehlamm-Zulage auf 
die Eigenschaften des Sinters. In  dem in meisten
teils Magnetit enthaltenden Sinter-Möller wirkt 
eine 5 %-ige Rotschlamm-Zugabe günstig.

D’Orazio, L. R.—Mitchel, A. B.—Lenard, J. G.: Das 
Gefüge eines H SLA -Stahles............. .......................S 434

Die Änderung des Gefüges eines hochfesten,
0,02 % Nb-haltigen, schwachlegierten Stahles 
während der Modell-Versuche. Die Messungen 
wurden mit einer Mikrorechner geregelten, hyd 
raulischer Zerreissmaschine (Typ Instron 1331) 
durchgeführt. Auf die plastische Formänderung 
des gegebenen Stahles ist der 8,5-er Formände- 
rungs-Geschwindigkeits-Exponent und die 433 
kj/mol Aktivitäts-Energie kennzeichnend. Die 
Wirkung der Formänderungs-Geschwindigkeit 
und der Verformungs-Temperatur auf das Gefüge.



V e r ő ,  В .—F a u sz t, А .—H o rvá th , Á .—M a r c z is ,  L .:  
Theorie und Praxis der Spannungsrelaxation. . .  .S 438

Mit dór äusserst starren und elektrisch registrie
renden Zerreissmaschine, kann man durch ver
hältnismässig kurzzeitigen Messungen Anga
ben bekommen, welche über die in dem un 
tersuchten Material sich abspielenden plastischen 
Formänderungen eine Erklärung geben. Der 
metallkundliche Hintergrund der Spannungs- 
ralaxation. Die aus den Spannungsrelaxations- 
Kurven ableitbaren Informationen. Die Bewer
tung mit Rechnern. Anwendungsbeispiele.

S ó ly o m , J . :  Die Berechnung der Temperaturvertei- 
lung in stranggegosseneu Knüppeln.......................  444
In den einzelnen Punkten des stranggegossenen 
Knüppels beliebigen Profils kann die Tempera
turverteilung mit der Lösung der elliptischen 
partialen Differentialgleichungen zweiter Ord
nung berechnet werden. Die Lösung der Dirichlet- 
Aufgabe mit der Methode der endlichen Differen
zen.

D r. K l u g ,  0 .  u n d  K o a u to re n :  Derzeitige Lage von 
Analysegeräten der Tonerdeindustrie auf Grund 
der Leitfähigkeitsmessung___ ' . . , ............ .............. 450

Übersicht der in der ungarischen Aluminium
industrie entwickelten individuellen Messgeräte, 
die durch Messen der elektrischen Leitfähigkeit 
zur Bestimmung der wichtigsten Daten der Bayer- 
Kreislauf Komponenten: Aufschlusslauge, aufge
schlossene Pulpen Aluminatlauge, Retourlauge und 
eingedampfte Lauge geeignet sind, beziehungs
weise die Bestimmung des Mölverhältnisses er
möglichen. Anhand weiterer Forschungen werden 
die im Modulsystem aufgebauten Geräte der zwei
ten Generation vorgestellt.

D r.  D w o r a k ,  J . :  Moderne Verfahren in der Kupfer
drahterzeugung .........................................................  453

Der Autor beschreibt die Erzeugung des als 
Grundstoff des Kupferdrahtes zu betrachtenden 
warmgewalzten Kupfergrobdrahtes. Die Techno
logie der Kupfererzeugung — ohne die Verhüt
tung — und der Raffination, sowie deren Einrich
tungen werden erläutert. Von den Arbeitsphasen 
der Kupfererzeugung und Raffinierung wird nur 
soviel beschrieben, was zur Weiterverarbeitung 
nötig ist.

B o n d a rew , B .:  Möglichkeiten der Metalleinsparung 
bei der Erzeugung verformbarer Aluminiuinlcgie- 
ru n g e u ..........................................................................  466
Der Autor analysiert die Gründe der Metallver
luste bei der Erzeugung von Zwischenlegierungen, 
sowie der Verarbeitung von Sekundärmetallen 
und Schlacken. Es wird darauf hingewiesen, dass 
aus dem noch flüssigem Primärmetall Zwischen
legierungen mit hohem Legierungsgehalt erzeugt 
werden können. Aus dem Sekundärmetall können 
durch entsprechend sorgfältige Sortierung na 
hezu gleichwertige Legierungen erzeugt werden 
wie aus Primärmetall.

C O N T E N T S

S o ltész , I . :  The situation and the development 
objectives of the metallurgical industry up to the 
turn of the milleniuin.............................................. P 421

The author discusses these problems in three 
chapters, from the point of view of ferrous metal
lurgy, of aluminium metallurgy and of coloured 
metals production. All three chapters start from 
the phenomena of the world market and furnish 
concise formulations for the principles of develop
ment in the near future which could assure for 
Hungarian metallurgy the conservation of its 
present role on domestic and foreign markets.

Z soldos ,  J . —G ácsi,  L .:  Planned production of tool 
steel in the works LKM............................................  425

The productivity, its economy and finally the 
competitiveness of the products is greatly af

fected by the quality of forming tools used. The 
planned development of tool steel fabrication in 
Diósgyőr is discussed by the authors.

H o rvá th , Gy. — P a r la g , G.— M r s . V a rg a  S zé le :
Usc of red mud in the mix for blast furnace 
sinter ........................................................................1* 429

Influence of the addition of red mud on sinter mi
xes containing mainly hematite and mag
netite, respectively. Effect of 3, 5 and 10 % of red 
mud additive on the properties of sinter. The ad 
dition of 5 % of red mud has a favourable effect on 
a sinter mix containing mainly magnetite.

D ’O razio , L . R .—M itch e l, A .  B .—L en a rd , J .  6 . :  
Microstructure of the HSLA stee l......................... P 434

Variations of the inicrostructure of a high 
strength, low alloy steel containing 0.02 % Nb in 
the cousre of model tests. The tests were carried 
out on a microcomputer-controlled hydraulic 
tensile testing machine (type Instron 1331). The 
plastic deformation of this steel type was charac
terized by a deformation rate exponent of 8.5 and 
an energy of activation of 433 kj/mole. Influence 
of the deformation rate and of the temperature 
of deformation on microstructure.

V erő, В .—-F a u sz t, A .—H o rvá th , Á .—M a r c z is , L .:  
Theory and practice of stress relaxation ........ P 438

With electrically recording tensile testing machi
nes of high rigidity it is possible to collect—with 
short measurements—data concerning the mecha
nism of plastic deformation in the tested material. 
Metal—physical background of stress relaxation.
The informations obtainable from the stress rela 
xation curve. Description of computerized eva
luation. Examples of application.

S ó ly o m , J .:  Calculation of the temperature distri
bution in continuously cast s tra n d s ....................P 444

Temperature in individual points of a continuous
ly cast strand can be calculated in the case of any 
particular profile by solving the elliptical second 
order differential equations. Solving the Diriehlet 
problem with the method of finite differences.

D r. K lu g , 0 .  et al.: The present situation of the alu 
mina industry’s analyzers based on conductivity 
m easu rin g .................................................................P  45t'
Survey of individual analyzers developped in the 
Hungarian alumina industry, which are able to 
determine the most important data and the mo
lar ratio of the components in the Bayer-process, 
i.e. of the digestion liquor, digested sludge, alu- 
minate liquor, spent liquor and evaporated liquor 
by measuring their conductivity. Based on 
further investigations the new7 instruments of the 
second generation installed in modular system 
are shown.

D r . D w o ra k , J . :  Up-to-date methods of copper wire 
p roduction ................................................................. P 453

The production of hot-rolled copper bar which is 
the starting material of the copper wire is describ
ed. There is given a survey of the copper produc
ing process—without the metallurgical step—and 
of the refining process and of the used equipment.
The technological steps of the copper production 
and refining are show'n in so far as they are im 
portant for the reprocessing.

B o n d a rew , B .:  Possibilities of metal sawing during 
the production of malleable aluminium a llo y s .. .P 466
Analysis of the metal losses is given during the 
production of intermediate alloys and processing 
of seoundary slags is described. I t  is shown that 
from the molten virgin metal high grade inter
mediate alloys may be produced. By careful select
ing there may be produced nearly equivalent al 
loys to that produced from virgin metal.
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A kohászati ipar helyzete és fejlesztési feladata 
az ezredfordulóig*

S O L T É S Z  I S T V Á N  oki. kohómérnők, miniszterhelyettes 
Ipari Minisztérium

DK.: 669.I I .8.001— 7

A  szerző  h árom  fe je ze tre  bon tva  tá r g y a lja  a  p r o b 
lé m a k ö r t:  a  va sk o h á sza to t, a z  a lu m ín iu m k o h á sza to t és 
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Vaskohászat

A világgazdaság elmúlt 3 éve a vaskohászati 
termékek előállítása, ill. értékesítése szempontjá
ból kedvezőtlen időszak volt. A fejlett tőkés orszá
gok kapacitásaik kihasználását 50—60%-ra csök
kentették, ami a nemzetközi kereskedelemben a 
kereslet-kínálat összhangját kedvezőtlenül érin
te tte  az exportőrök szempontjából. Közismert, 
hogy a magyar kohászat termékeinek jelentős 
hányadát értékesíti tőkés piacon, ezért a világgaz
dasági válság bennünket közvetlenül is sújtott. 
Tovább nehezítette vaskohászatunk helyzetét, 
hogy a népgazdasági célkitűzésekkel összhangban 
a felhasználók mennyiségben mérsékelték igényei
ket, ugyanakkor az éleződő világpiaci verseny 
következtében új és jobb minőségű termékeket 
igényeltek.

A világgazdasági recesszió és a belföldi igények 
mérséklődésének együttes hatásaként mi is kény
szerültünk termelésünket csökkenteni, de lénye
gesen kisebb mértékben, mint azt a fejlett tőkés 
országok kényszerültek megtenni. Termelési volu
menünket jól példázzák az 1. táblázat adatai.

* Az 1984. novemberi miskolci Akadémiai Bizottság 
ülésén elhangzott előadás anyaga (A szerk.)

A felsorolt számadatokból megállapítható, hogy 
a mennyiségi termelés átlagosan 1980-hoz viszo
nyítva mintegy 5—8 %-kal csökkent, ami egyúttal 
azt is jelenti, hogy ilyen mértékben kényszerültünk 
kapacitásaink kihasználását csökkenteni.

A kohászati termékek kb. 70%-a a hazai fel
használói igényeket elégíti ki, 25%-ban konverti
bilis, 5%-ban szocialista exportra kerül. A fel
használók között első helyen, 46—47%-os része
sedéssel a gép- és tömegcikkipar áll. Az építő- és 
építőanyagipar 10—12%-ot, a közlekedés 3—4%- 
ot használ fel. A belső saját vertikumi felhasználás 
18 % körüli értéket ad.

A hazai igényekre jellemző a kis tételek soka
sága, a méret és minőségi előírások nagy száma. 
Az éves szinten hazai felhasználásra kerülő kb. 
2400 kt ossz kohászati termék kb. 170 ezer rende
lést kell hogy kielégítsen, többszáz minőségi és 
többezer méretelőírás figyelembevételével.

1. tá b lá za t

A hazai vaskohászat termelése 1980—1984. között

1980 1981 1982 1983 1984
_________________________________ kt____________
Összes kohótermék 

acélnyersvasra á t 
számítva 2236 2212 2198 2050 2146

Nyersacél termelés 3704 3586 3651 3565 3681
Hengerelt készáru 3042 2815 2847 2811 2892
Melegen hengerelt rúd- és 

és idomacél szocialista
exportja 153 170 140. 215 215

Melegen hengerelt rúd- és 
idomacél lemez és 
szélesszalag tőkés
exportja______________ 807 687 680 708 727
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Az em lített néhány számadat jól érzékelteti, 
hogy vaskohászatunk rugalmasan kell, hogy alkal
mazkodjon a rendelők igényeihez. E feladat sok
irányú és bonyolult, mert valam ennyi készáru- 
féleség —  még az egy vertikumban előállítható is 
—  a különböző technológiai fázisok összehangolá
sát teszi szükségessé a napi anyagbeszerzéstől, a 
karbantartástól a kiszállításokig bezárólag.

Vaskohászatunk a népgazdaság összes acél- 
szükségletét mennyiségben, minőségben és termék- 
választékban mintegy 94%-ban képes kielégíteni. 
Néhány speciális acélminőségből és méretből, 
mint például: ónozott lemezből, nagyszilárdságú 
bányászati csövekből, golyóscsapágy és szerszám
acélokból — döntően technológiai adottságaink 
hiányában — importra kényszerülünk.

A hazai vaskohászat az elmúlt 10 évben kor
szerűségben, technológiában sokat fejlődött, több 
új éskorszerű objektum került üzembe helyezésre 
(új hengersorok, folyamatos öntőművek, LD kon
verterek, korszerű elektrokemence. üstmetallurgiai 
berendezések), ugyanakkor számos anyag-, energia
megtakarító és minőségjavító fejlesztés elmaradt. 
Ilyen fejlesztések például a kikészítő berendezések 
(egyengetés, hőkezelés, csomagolás berendezései), 
a kapcsolódó beruházások (ércdúsítás, ötvözet
gyártás, hulladékfeldolgozás, tűzállóanyag-gyár- 
tás) és több másod-harmadtermék előállítására 
alkalmas berendezés. Nem került lényeges kor
szerűsítésre az öntvénygyártás és a szabadon ala
kító kovácsüzem technológiai berendezése sem. 
Mindezeknek meghatározó szerepük van abban, 
hogy a kohászati termékek minőségével szemben 
kifogások, reklamációk merülnek fel. Objektív 
adottságaink nemcsak a jelenlegi időszak termék- 
struktúráját, termékminőségét és a szakágazat 
hatékonyságát determinálják, hanem a jövő fej
lesztéseinek is kényszerpályát jelölnek ki. Ezek
ről a következő részben kívánok szólni.

A vaskohászat feladatai az ezredfordulóig, ezen- 
belül a VII.  ötéves tervidőszakban

A szakágazat feladatai között az elkövetkező 
három ötéves tervidőszakban, mindenekelőtt 1986 
—1990-es terv években lényegesen nagyobb hang
súlyt kell adni a minőségi szempontok érvényesülé
sének, a versenyképességnek, az anyag-, energia
takarékosságnak és a termékszerkezet korszerűsí
tésének.

Valamennyi területen nagy súlyt kívánunk 
helyezni olyan korszerű technológiák meghonosí
tására, bevezetésére, amelyek segítségével a termék- 
egységre eső energiafelhasználásunkat mintegy 
16%-kal, anyagfelhasználásunkat kb. 5%-kal tud 
juk csökkenteni. A lényegesebb fejlesztésekről a 
következők mondhatók el:
1. A nyersvasgyártás gazdaságosságának kritikus 

pontja az érc meddőtartalma, amely döntően 
befolyásolja az energiafelhasználást és a gyártási 
költségeket. A nyersvasgyártás nagy energia
felhasználása miatti költségnövekedést a követ
kező technológiai fázisok (acél és hengereltáru 
gyártás) nem tudják kompenzálni, ezért fejlő
désünk elengedhetetlen feltétele, hogy az érc

minőségén gazdaságosan javítsunk. Fontos cél
kitűzésünk továbbá, hogy az import kokszot 
csökkentsük. Ennek érdekében épül a Dunai 
Vasmű kokszolóműve.

2. Acéltermelésünkben a Siemens—Martin tech
nológia jelenleg még mindig mintegy 60%-ot 
képvisel. Versenyképességünk fokozása érdeké
ben tovább kell csökkenteni a Martin-acél ter 
melés részarányát a meglévő korszerű berende
zések kapacitásának jobb kihasználásával. A fo
lyamatban lévő intézkedések eredményeként 
elérhető, hogy az SM-acélgyártás részaránya 
40 % alá csökkenjen.

3. A salakhány ókban és egyéb hulladékokban 
lévő ferrum mennyiség kinyerésével kb. 10 éven 
keresztül mintegy 450 kt ferrumra átszámított 
import vasérc és 200 kt/év koksz felhasználás 
csökkenés érhető el, ezért a hazai „hulladék 
vagyon” hasznosítását kiemelt jelentőségűnek 
kell tekinteni.

4. A korszerű minőségi acélok gyártásának el
engedhetetlen feltétele az acélok mikroötvözése 
és üstmetallurgiai kezelése. Meglévő berendezé
seinkkel határozott előbbre-lépést tehetünk a 
korszerűbb acélminőségek, acélcsaládok kifej
lesztése irányába.

5. A kovácsüzemek korszerűsítését, beleértve az 
olvasztó, kristályosító eljárás és berendezés alkal
mazását is, a hazai gépipar ellátása szempontjá
ból kiemelt feladatnak tekintjük.

6. A készáruk minőségének, versenyképességének 
javítása érdekében a melegalakítást végző 
hengersorok, önálló hengerállványok, ill. cső
gyártó egységek (pilger állványok, vagy toló
padok) technikai színvonalának és a készáru 
kikészítés műszaki kultúrájának növelése (hő
kezelés, egyengetés, darabolás, kötegelés) szük
séges.

7. A vaskohászat nincs felkészülve többek között 
különböző anyagokkal bevont széles- és keskeny- 
szalagok, acélcsövek gyártására, hiányoznak az 
épületgépészetihajlíthatóprecíziós csövek, gumi
ipari huzalok stb. termelésére alkalmas beren
dezések, ill. gyártóbázisok. Ezeket a hiányossá
gokat — az igények változásával összebangban 
— az elkövetkezendő tervperiódusokban pótolni 
kell.

8. A vas- és acélöntvény gyártásban a term ékvá 
laszték bővítése, a minőség javítása, a méret- 
pontosság növelése, valamint a jobb munka- 
körülmények kialakítása súlyponti feladat.

9. A magyar tűzállóanyagipar fejlődése az újszerű 
kohászati igények és a tőkés import kiváltása 
szempontjából is fontos feladat.
A főirányok változatlanságának párosulnia kell 

a tudományos—technikai forradalom ismert és 
várható eredményeinek hasznosításával. A vaskohá
szatban a következő törekvések érdemelnek figyel
met :

a) Folyam atos acélgyártás kísérleti eredményei
nek továbbfejlesztése.

b) A direkt-redukciós technológiai eljárások az 
alapanyag minőségi követelmény változásával 
egy bek apcsol va.
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c) A  p o r k o h á s z a t i  te c h n o ló g iá k  a lk a lm a z h a tó s á g a .
d)  A z  a c é lt  e lő á l l í t ó ,  k r is tá ly o s ító  é s  m e le g a la k ító  

te c h n o ló g iá k  te r ü le té n  fo ly ó  k u t a tá s o k .
e)  Napelemek céljára megfelelő fémek alkalmazása.
f)  A  m ik r o ö tv ö z é s , h id e g a la k ítá s  é s  h ő k e z e lé s  

n y ú j t o t t a  le h e tő s é g e k  ú j te r ü le tr e  tö r té n ő  k i-  
s z é le s ít é s e .

A  t á v la t i  fe j le s z té s i  c é lk itű z é s  m e g h a tá r o z á sa k o r  
d ö n t ő  t é n y e z ő  le s z  a z  e z r e d fo r d u ló r a  p r o g n o s z t iz á lt  
te c h n o ló g ia i  v á lto z á s  v a la m e n n y i g y á r t á s i  s z a k a s z 
b a n . (P L : a  n y e r s v a s  é s  a c é lg y á r tá s b a n  m ily e n  
m é r té k b e n  le h e t  a  n y e r s v a s  fá z is t  k iik ta tn i  a z  
is m e r t  a la p a n y a g b á z is o n .)  A  k r is tá ly o s ító k  to v á b b 
f e j le s z t é s é v e l  a  k é p lé k e n y  a la k ít á s  (h en g er lé s , 
k o v á c s o lá s , c s ő g y á r tá s )  m ily e n  ir á n y ú  fe j lő d é s t  
k ö v e t .

V iz s g á la n d ó  a z  a c é l  fe lh a s z n á lá s á n a k  h a g y o m á 

n y o s  é s  ú ja b b  t e r ü le te  a b b ó l a  c é lb ó l, h o g y  m e n n y i  
é s  m ily e n  k ö v e t e lm é n y e k e t  k ie lé g í t ő  a c é lr a  le sz  
sz ü k sé g . A  k id o lg o z á s n á l f ig y e le m b e  k e ll  v e n n i  az  
a lá b b i t é n y e z ő k e t  i s :

a) A z  a la p a n y a g  é s  e n er g ia fo rrá s  20  é v r e  e lő r e  
t e k in t v e  m e n n y is é g ile g , m in ő s é g ile g  h o g y a n  
v á lto z ik .

b) A  n e m z e tk ö z i  e g y ü ttm ű k ö d é s b e n  r e jlő  le h e t ő 
s é g e k  h a s z n o s ítá s a  m ily e n  m é r e te t  ö l th e t .

c) A  tu d o m á n y o s  te c h n ik a i  fo r r a d a lo m  a z  a c é lt  
e lő á l l í t ó  é s  fe lh a s z n á ló  ip a r á g a k b a n  a  k ü lö n 
b ö z ő  e n e r g ia h o r d o z ó k  fe lh a s z n á lá s á b a n  v á r 
h a tó a n  m ily e n  v á lt o z á s t  id é z  e lő  a  g y á r tá s  é s  
to v á b b fe ld o lg o z á s  ö s s z e k a p c s o lá s á b a n .

A  m a g y a r  s a já to s s á g o k b ó l k iin d u lv a  h a n g s ú ly t  
k e ll h e ly e z n i  a  k ü lö n b ö z ő  te c h n o ló g ia i  te r ü le te k  
g y o r sa b b  ü te m ű  k o r sz e r ű s íté sé r e , a z  e la v u lt  t e c h 
n o ló g iá v a l d o lg o z ó  b e r e n d e z é se k  le á ll ítá s á r a , a  
m u n k a h e ly e k  k o r sz e r ű s íté s é r e  e g y a r á n t .

Alumíniumkohászat

A tőkés piaci recesszió az exportorientált hazai 
alumíniumipart súlyosan érintette. A válság m ély 
pontja az 1981 és 1982 évek voltak. Az 1983. évben  
m egkezdődött tőkés piaci fellendülés az export és 
a vállalati eredmény erőteljes növekedését ered
ményezte.

A  k ie m e lt  te r m é k e k  te r m e lé s i  c é lk itű z é s e i  a  
te r v id ő s z a k  v é g é ig  a  2. táblázat s z e r in t  a la k u ln a k .

A z  a lu m ín iu m ip a r r a  k id o lg o z o t t  fe j le s z té s i  v á l t o 
z a to k  a la p v e t ő  k ö v e te lm é n y k é n t  a  v e r t ik u m  m in 
d e n  fá z is á b a n  a  te r m é k e k  fe ld o lg o z o t t s á g i  fo k á n a k  
n ö v e lé s é t ,  a z  é r té k e s e b b  á ru a la p o k  r é sz a r á n y á n a k  
b ő v ít é s é t  c é lo z z á k . E z  a  c é l d ö n tő e n  a  m e g lé v ő  
á lló e s z k ö z á llo m á n y  jo b b  k ih a s z n á lá s á v a l, g a z d a 
s á g o s  in te n z if ik á lá s s a l ,  a  m a g a sa b b  k ö lts é g e lő -

2 . tá b lá z a t

Az alum ínium kohászat kiem elt term ékeinek term elési 
célkitűzései 1985-ig

1980
kt

1985
kt

Index%

Bauxit 2950 2935 99,5
Timföld 833 880 105,6
Alumínium 74 74 100,0
Al- félgyártmány 148 177 119,6

ir á n y z a t i  v a r iá n s o k n á l (1 . sz . v á l t o z a t o t  k ie g é s z ítő  
i l l .  2. sz . v á l to z a t )  ú j k a p a c itá s o k  k ié p ít é s é v e l  
v a ló s u l m eg .

A  fe j le s z té s i  v á lto z a t o k b a n  p r io r itá s t  k a p  a  
h a z a i fe ld o lg o z ó ip a r  m e n n y is é g i é s  m in ő s é g i ig é 

n y e it  k ie lé g ítő ,  v e r s e n y k é p e s sé g é t  n ö v e lő  a lu m í 
n iu m  fé lg y á r tm á n y  fe j le s z té s ,  a m e ly  a z  e x p o r t ,  
e z e n  b e lü l a  k o n v e r t ib i l is  k iv i t e l  b ő v ít é s é t  é s  
h o s s z ú tá v ú  fe n n ta r tá s á t  b iz to s ít ja .

A  v e r t ik u m  fe ls ő  fá z is a ib a n  t e r v e z e t t  fe j le s z té s e k  
g a z d a s á g o s a n  c sa k  a z  a la p a n y a g  te r m e lé s  (b a u x it , 
t im fö ld , a lu m ín iu m ) b iz to n s á g a  é s  k ív á n t  m é r té k ű  
r u g a lm a ssá g a  m e lle t t  v a ló s íth a tó k  m e g , k ö z é p -  é s  
h o ssz a b b  t á v o n  e g y a r á n t .

A z  alapváltozat (1. sz.) 1990-ig a bauxitter- 
melés és a tim földgyártás szintentartását, a meg
lévő kohók rekonstrukcióját és intenzív jellegű 
félgyártm ány fejlesztést, mérséklet, készáru ter 
melés bővítést tűz ki célul, az új kohó létesítése 
nélkül. A  bauxitkutatás területén célkitűzés a 
meglévő m integy 120 Efm  év fúrási kapacitás 
szintentartása a folyam atosan szükséges bánya- 
pótlások érckészletének biztosítása érdekében.

A  b a u x itb á n y á s z a t  te r m e lé s i  k a p a c it á s á t  a  k i 

m e r ü lő  b á n y á k  p ó t lá s á v a l  a  je le n le g i s z in te n  k e ll  
ta r ta n i.

A  t im fö ld g y á r tá s  te r ü le té n  fe la d a t  (A lm á sfü z i 
t ő n  é s  A jk á n ) a  t im f ö ld  m in ő s é g é n e k  ja v ítá s a ,  
a m e ly  a z  e g y e z m é n y b ő l  sz á r m a z ó  k ö te le z e t t s é g e k  
t e lj e s íté s é n e k  a la p v e tő  f e lt é te le .  A lm á s fü z itő n  fe l 
k e ll  k é s z ü ln i a  n a g y e g y h á z i  s z id e r ite s  b a u x ito k  
fe ld o lg o z á sá r a .

A z  a lu m ín iu m  a la p a n y a g  te r m e lé s  a  k o h ó k  r e 
k o n s tr u k c ió já n a k  v é g r e h a jtá s á t  k ö v e tő e n  (á t m e 
n e t i  te r m e lé s c s ö k k e n é s  u tá n ) a  te r v id ő s z a k  v é g é r e  
k b . 6 % -k a l nő .

A z  a lu m ín iu m  fé lg y á r tm á n y  fe j le s z té s  a  m ár  
k ié p í t e t t  k a p a c itá s  k ih a s z n á lá sá r a , a  h a z a i és  
e x p o r t  ig é n y e k h e z  ig a z o d v a , a  t e r m é k v á la s z té k  
b ő v íté s é r e , a  te r m é k e k  m in ő s é g é n e k  é s  v e r se n y -  
k é p e s s é g é n e k  t o v á b b i  ja v ítá s á r a , a z  e lh a s z n á ló d o tt  
b e r e n d e z é se k  d in a m ik u s  s z in t ta r tó  je lle g ű  f e lú j í tá 
s á r a  é s  cse ré jére  ir á n y u l. A z  a la p v á lt o z a t  k a p a c i 
t á s t  b ő v ít ő ,  e x t e n z ív  f e j le s z t é s t  n e m  te r v e z .

A  k é s z á r u g y á r tá s  t e r ü le té n  a fe la d a to k  a  lé tr e 
h o z o t t  k a p a c itá s o k  m in é l jo b b  k ih a s z n á lá sá r a , ú j 
te r m é k e k  g y á r tá s á n a k  m e g v a ló s ítá s á v a l  (p la tá l-  
le m e z , v é k o n y a b b  fa lú  k e r e sz tb o r d á s  c s ő  s tb .)  a  
g y á r t m á n y v á la s z té k  k is z é le s íté s é r e  ir á n y u ln a k .

A  2. s z .  fe j le s z té s i  v á l t o z a t  a z  ú j k o h ó  lé t e s ít é s é 
n e k  V I I .  ö t é v e s  te r v id ő s z a k i m e g k e z d é s é t , e z z e l  
ö ssz e fü g g é sb e n  a  t im fö ld  é s  b a u x it te r m e lé s  m é r sé 
k e lt e n  n ö v e k v ő  b ő v ít é s é t  ir á n y o z z a  e lő .

A  b a u x itb á n y á s z a tb a n  v é g r e h a jta n d ó  fe j le s z 
t é s e k  m in im á lis  k ü lö n b s é g e t  m u ta tn a k , a z  1. sz . 
v á lto z a t h o z  k é p e s t ,  g y a k o r la t i la g  a z z a l a z o n o sn a k  
v e h e tő k .

A  t im fö ld te r m e lé s  in te n z if ik á lá s a  e b b e n  a  v á l t o 
z a t b a n  A jk á n  k é t  lé p c s ő b e n , a z  A lm á s fü z itő i  
T im fö ld g y á r b a n  e g y  lé p c s ő b e n  v a ló s u ln a  m e g . 
E z  a  v a r iá n s  a  V I I .  ö t é v e s  te r v id ő s z a k b a n  j e le n t 

k e z ő  m é r le g h iá n y t  fo k o z a to s a n  fe lo ld a n á  (a  tő k é s  
t im fö ld  im p o r t  m é r sé k e lh e tő )  é s  n a g y  b iz to n s á g o t
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adna az 1990. után várható problémák megoldásá 
hoz.

Az alumíniumtermelés területén a meglévő 
kohók rekonstrukciója (az 1. sz. változattal azo 
nosan) m ellett, 1988. évi kezdéssel, 1993. évi 
részleges és 1994.évi teljes kapacitás belépéssel 
épülne meg az új alumíniumkohó.

Az alumínium -félgyártm ány fejlesztés és a kész 
árutermelés fejlesztési célkitűzései azonosak az 1. 
sz. változattal.

A fejlesztések központi célkitűzése a hazai fél- 
gyártm ány termelés bővítése, energiatakarékos 
öntvehengerelt szalaggyártásí technológiára ala 
pozva. Az öntvehengerelt szalag kapacitásra épül
ne egy hideg hengermű és alumíniumfólia üzem, 
továbbá kismértékben bővülne a sajtolt áru ter 
melése.

A fejlesztés eredm ényeként a belföldi igények 
növekedése m ellett a tőkés export árualap jelentős 
mértékű növekedése érhető el.

Színesfém kohászat

A hazai felhasználók színesfém kohászati ter 
mékekkel való ellátását alapvetően a Csepel 
Művek Fém m űve biztosítja, kielégítve az igények 
96% -át. Az ellátáshoz szükséges technikai import 
az összfelhasználás 4%-a, ezen belül 1,7% a kohá
szati félgyártmány.

A felhasználói igények kielégítését, valam int a 
gyártás műszaki—gazdasági és minőségi param éte
reinek javítását a Fémmű szisztem atikus fejlesztő 
programmal biztosítja.

A technológia-fejlesztés területén az elm últ 10 
évben elért főbb eredmények és elképzelések a 
következők:
1. Az egyik legfontosabb technológiai fejlesztési 

terület a hulladékelőkészítés, valam int a réz- 
raffinálás tűzi és elektrolitos részeinek fejlesz 
tése.
A színesfémhulladékok kezelésének 1985-ben 
befejeződő gépesítése és újraszervezése mintegy 
9 k t hulladékfeldolgozói kapacitásbővülést ered 
ményez, mely import hulladékbefogadói lehe
tőséget nyújt, ezzel csökkentve az alapanyag 
ellátási gondokat.
A forgódobos kemence helyett megvalósítás 
alatt álló folyamatos raffinálási technológia és 
az ehhez kapcsolódó karusszeles anódöntés 
rugalmas, energiatakarékos és technikailag m a
gas színvonalú megoldás, amely az anódok jó 
minőségét is biztosítja. Az elektrolízis technoló 
giájának, kádrendszerének és villam os kapcsolási

rendszerének modernizálása a katódtisztaság 
növelése m ellett nagymérvű energiamegtakarí
tást biztosít.

2. A szalag- és huzaltermékek gyártásánál be 
vezették a folyékony fémből a félgyártmány 
alakját m egközelítő középtermékek gyártását 
(szalagöntés, Dipforming). E technológia hasz 
nálatának aránya világviszonylatban az össz 
termék 35— 40%-a, nálunk eléri a 70%-ot.

3. A cső, rúd, ill. profilgyártás területén a tech 
nikai igények kielégítése jelenleg nem megfelelő. 
Mind minőségi, mind anyag- és energiatakaré
kossági szempontok m iatt szükséges e terület 
technológiai fejlesztése. A csőgyártás terén a 
megoldás két alternatívája vetődött fel: a pilge- 
rezés bevezetése, mely m integy 200 kg/t fajlagos 
anyagm egtakarítást biztosítana, ill. a szalag- 
alapanyagból kiinduló hegesztett csőgyártás 
alkalmazása, mely 540 kg/t fajlagos anyag- 
megtakarítást, eredményezhet.

Ennek realizálása a magas beruházási vonzatok  
m iatt csak a 90-es években várható.

A gyártm ányfejlesztés területén hosszútávra 
a következő főbb célkitűzések jelölhetők meg:
a) A szalagtermékek választékának bővítése, első 

sorban az Ni m egtakarítást eredményező CuNi 
és CuAlNi pénzérmeszalagok területén, export 
igények kielégítésére pedig a CuAl és CuZnSi 
ötvözetből készült szalagok gyártása.

b) A plattírozási, vagy az elektronsugaras gőzö- 
lögtetési technológia segítségével többrétegű, 
pl. CuFeCu, SnCuSn és CuSn típusrí szalagok 
gyártásának bevezetése.

c) A nemesíthető rézötvözetek választékának 
bővítése (CuCrZr és CuCoSi), ezek tulajdonsá 
gainak stabilizálását, esetenként javítását. Ál
talános cél a hőkezelési technológiák fejleszté 
sével a mechanikai és villam ossági tulajdonsá 
gok javítása.

d) A sajtolt és húzott termékek körében cél az 
üreges gyártm ányfajták új típusainak meg 
honosítása, a szerelvénygyártó ipar igényeinek  
kielégítésére.

A színesfémkohászat a közeli jövőben alap 
vetően nem a gyártási volumen növelésére, hanem 
a minőség javítására, a gyártm ányszerkezet ver 
senyképességének növelésére, a fajlagos anyag- és 
energiafelhasználás csökkentésére törekszik. Táv 
latban, mikor a hazai rézvagyon kiaknázása reali
tássá válik, a meglévő berendezések rugamasságá- 
nak kihasználása m ellett, a bázis termelésfejlesz
tést növelve kell új kapacitásokat létrehozni.
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A szerszámacélgyártás tervezett fejlesztése 
a Lenin Kohászati Művekben

Z S O L D O S  J Ó Z S E F  fejlesztőm érnök, G Á  C S I  L Á S Z L Ó  kutatóm érnök 
Leniu K ohászati Művek

D K : 069 .14 .018.25:069.18

A  g é p ip a r  term eléken ység é t, g a zd a sá g o ssá g á t, a z  
e lő á llíto tt te rm ékek  versen ykép esség é t je le n tő se n  
b e fo ly á so lja  az a la k ító sze rszá m  m in ő ség e . A  szerzők  
a  sze rszá m a cé lg yá r tá s  fe jlesztésével ka p cso la to s  
L K M - b e l i  e lképzeléseke t ism e rte tik .

B evezetés

A gépipar termelékenységét és gazdaságosságát, 
az előállított termékek versenyképességét jelen 
tősen befolyásolja az alakítószerszám minősége. 
A nagy élettartam ú, m éretpontos szerszámokkal 
lehet jó minőségű term éket gyártani.

A hazai gyártású szerszámacélok túlnyom ó 
többségének minősége, használati értéke nem éri 
el a korszerű külföldi anyagok jellem zőit. A telje 
sítménykülönbségek gyorsacéloknál számottevőek, 
de a legjelentősebb lemaradás a hideg- és meleg- 
alakító szerszámacéloknál tapasztalható.

A hazai szerszámacél-felhasználás aránytalanul 
nagy. A kész gyártmány súlyegységére vonatkoz 
ta to tt szerszámacél-felhasználásunk háromszorosa 
a fejlett ipari országokban szokásos értéknek.

Világosan látjuk, hogy a gépipar technológiai 
fejlesztésének legfontosabb feltétele a gyártó- 
eszközök minőségének javítása, élettartam ának  
növelése és kellő mennyiségű előállítása.

A hazai gyorsacélminőségek a legutóbbi évek 
ben a nem zetközileg is korszerű minőségi össze 
tételek irányába tolódtak el.

A szerszám acélgyártás területén meglévő jelen 
tős lemaradásunk alapvető okait a gyártástechno 
lógia avultságában kell keresni. Hiába vannak kor
szerű anyagösszetételű és tulajdonságaik alapján 
nagyteljesítm ényű, kiváló élettartam  tulajdon 
ságú acéltípusok, ha az összetételi értékek szóród
nak, ha az alak és mérettűrés ingadozások nem 
biztosítják a korszerű szerzámgyártást, ha a szer
szám teljesítm ény alakulása szempontjából kulcs- 
fontosságú hőkezelési paraméterek nem garantál
hatok, vagy ezek nem minden esetben ism erete 
sek.

A magyar szerszám acélgyártást sajnos leg 
többször az elmondottak jellemzik. A technológiai 
lemaradásunk valam ennyi gyártási fázisban jelen 
tős.

A gyorsacél felhasználók például m egkövetelik, 
hogy a felhasználandó anyagban a karbidok mérete 
kicsi legyen, és méretük szórása egy szűk tarto 
mányba essen, valam int azt, hogy ezek a karbidok 
az anyagban egyenletesen oszoljanak el, ne képezze 
nek karbidsorokat, -csomókat.

A nagyszelvényű gyorsacéljainkban a karbidok 
általában durvák és kedvezőtlen eloszlásúak. 
Megfelelő szövetszerkezet biztosítása érdekében 
gyorsacéljaink primér szövetszerkezetének fino 
m ítása szükséges.

Ugyanakkor a kívánt felület, alak és m éret

pontosság biztosítására, az igényeknek megfelelő 
méretek és szilárdsági értékek elérése érdekében 
szükséges a képlékenyalakítási fázis korszerűsítéseis.

Az ism ertetett problémák megoldására, a gép 
ipari felhasználók igényeivel való lépéstartás érde
kében átfogó intézkedéseket tervezünk a termékek 
m inőségjavítása és a gyártástechnológiák kor
szerűsítése területén.

A továbbiakban ezeket a kísérleti, kutatási 
célokat, munkákat és gyártásfejlesztési elképzelé
seket kívánjuk ismertetni.

1. A gyártástech n ológ ia  fejlesztése

A gyakorlat azt bizonyítja, hogy az elektro- 
salakos átolvasztással előállított tuskóból ková 
csolt, szerszámok tartóssága többszöröse a hagyo 
mányos öntecsből kovácsoknak.

Gyakorlati és gazdasági jelentősége van annak, 
hogy az átolvasztott tüskékből a hagyományosnál 
lényegesen kisebb átkovácsolással is tömör, és 
homogén szövetszerkezettel rendelkező gyors 
acélok gyárthatók. Példaként megemlítjük, hogy 
az N D K  Freital-i Nem esacélművében 2— 2,6-szeres 
átkovácsolást alkalmaznak.

Az elektrosalakos átolvasztással elsősorban jobb 
kristályszerkezetű, tömörebb és tisztább tüsköt 
kapunk. A gyorsacélok karbidjai átolvasztással 
finomabbá válnak és eloszlásuk is finomabb lesz, 
ami a gyorsaeélszerszámok tartósságában m utat
kozik meg.

A Vasipari Kutató és Fejlesztő Vállalat rendel
kezik a kievi Paton Intézettől vásárolt US 118
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típusú elektrosalakos átolvasztó berendezéssel, 
amelyben jelenleg max. 230 mm négyzetszelvényű, 
250 kg-os tuskó gyártására van lehetőség.

Az eljárás lényegé (1. ábra)  az, hogy az 
öntött, vagy kovácsolt elektródákat kedvező 
metallurgiai fe ltételeket biztosító szintetikus salak 
takaró a latt elektromos árammal átolvaszt juk és az 
olvadékot cirkuláltatott vízzel hűtött kokillában 
hűtjük le. A salakot a rajta átfo lyó áram Joule- 
-hője melegíti.

1.1. Átolvasztás

Az elektrosalakosan átolvasztott acélból gyár 
to tt  szerszámok gyakorlati kipróbálása és meg 
ism ertetése érdekében kísérleti gyártást tervez 
tünk a V A SK Ú T — LK M  kooperációjában.

A 250 kg-os tuskó átolvasztása 17 kg m ennyi
ségű salak (CaF2 : AI A b ,: CaO =  60 : 20 : 20 ará 
nyú) felhasználása, 50 V feszültség, ill. 4 KA-os 
áram m ellett történik. Az átolvasztási sebesség 
130 kg/ó, míg az adagidő 2 óra.

Az átolvasztás eddigi tapasztalatai a k övet 
kezők :
— Az eredeti és az átolvasztott tuskók kémiai 

összetétele nem m utat jelentős különbséget.
— Az R6, 148 és R9 minőségű gyorsacél esetén a 

C, Cr, Mo, Со, P  és a W -tartalom  nem változott. 
Az Mn koncentrációja kb. 13%-kal, az Si 
50— 90% -kal, az S 50— 60%-kal, а V pedig
7— 17 %-kal csökkent.

—  Az Si nagyobb mértékű csökkenését valószínű 
leg a salakba kerülő elektróda revéje okozza. 
U gyanis az elektróda  felü letét nem tisztítottuk . 
E zt igazolja a salakelemzéskor kapott viszony 
lag magas EeO-tartalom is, am ely átlagosan  
2,7%  volt.

—  Az előző pontban rögzítettek magyarázatot 
adnak arra is, hogy az S-tartalom  abszolút 
értéke miért nem kisebb, ill. a kéntelenítés 
miért nem sikerült jobban.

1.2. M elega lak íth atóság

A tuskók melegalakítása az LKM Nem esacél
kovácsoló üzemében — külön technológiai utasítás 
szerint —  történt. Megítélésünk szerint a tuskók 
jobban alakíthatók voltak, mint a hagyományos 
gyártásúak, vagyis a melegképlékenység javult. 
A kovácsolást 3 t-s kétállványos légkalapács alatt, 
2 mt-s R utimer típusú manipulátorral végeztük. 
A melegítések száma 6— 8 között volt, esetenként
10. Az alakítás 1100— 900 °C hőmérséklet határok 
között történt.

Esetenként sarok berepedések jelentkeztek a 
négyzetszelvény alakításakor, m elyeket C vágóval 
eltávolítottunk. Az átkovácsolás mértéke az 014 0  
mm szelvénym éretnél 3,4-szeres, míg az 017 0  
mm-nél 2,3-szeres volt.

1.3. Vizsgálati eredm ények

— A bem utatott ábra a kovácsolt 014 0  mm-es 
hagyományosan gyártott és elektrosalakosan 
átolvasztott R6 minőségű gyorsacélban a szél 
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tő i 20 mm-re, sugár-középen és tengelym enti 
zónában levő karbidok eloszlását mutatja.

—  Az elektrosalakos átolvasztás —  a viszonylag 
kis átkovácsolás m iatt —  nem tü n tette  el a 
hálós karbidokat, de minimálisra csökkentette 
a hálók vastagságát és nincsenek durva, csomós 
karbidok a hálók mentén.

—  Az átolvasztott tuskók karbideloszlásának kü 
lönbsége tuskó széle és közepe közt ha egy 
fokozatta l is, de kisebb volt, mint a hagyom á
nyos gyártásúé, vagyis javult a szövetszerkezet 
egyenletessége.

—  A zárványosság az 1-es fokozatot nem lépi túl. 
A zárványok kisebb méretűek és kisszámúak.

— Az elektrosalakos átolvasztású gyorsacélok 
minősítésére az MSz 4351— 72 szabvány karbid- 
eloszlási etalonsora nem megfelelő.

1.4. Élettartam  vizsgálat ok eredm ényei

A Magyar Vagon- és Gép gyárban három minőség
ből ( ASP 30, R 8E SA , R9) származó metszőkerék 
szerszámokkal —  ugyanazon a szerszámgépen azo 
nos technológiai paraméterekkel —  forgácsolási k í 
sérletek folytak. Egy élezéssel gyártott átlag 23 db 
BNC2 minőségű 74014E— GM típusú tányérkerék 
belső fogazása után az A SP  30 szerszámon 0,5 
mm, az R8ESA  jelűn 0,6 mm, míg a finom ítás 
nélküli R9 minőségből készült metszőkerék szer
számon 1,1 mm hátkopás keletkezett (1. táblázat).

A svéd ,,Uddeholm” cég A SP  minőségű porkohá
szat! úton előállított anyagból készült metszőkerék 
valam int az L K M  által kooperációban gyártott 
R8ESA  minőségű rúdacélból kim unkált azonos 
méretű szerszám csorbulásra nem hajlamos. E llen 
ben az átolvasztás nélküli R 9 jelű metszőkerék 
szerszám — közel kétszeres hátkopás m ellett —  
csorbulásra hajlamos.

A Bakony Művekben a gyújtógyertyák meg 
munkálására használt R8ESA  jelű hasábkések 
élettartam a 3— 4-szeres volt. Az eddigi forgácsolási 
kísérleteket összegezve m egállapítható, hogy az 
elektrosalakos átolvasztás az anyag szemcseszer 
kezetében olyan kedvező átalakulást eredményez, 
amely a hidegmegmunkáló szerszám éltartósságát, 
ill. élettartam át lényegesen megnöveli.

1. táblázat
M etszőkerék szerszám ok élettartam ainak  

összehasonlítása
Munkadarab: 74014 E-Gm tip. tányérkerék belső

fogazása 
Művelet: fogazás 
Anyag; BNC 2.
V =  12 m/perc
Szerszám: metszőkerék m =  25,4/6, Z =  28
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R 9 L K M 20 454 1,1
A S P  30 23 1150 0,5
R 8 E S A 23 958 0,6
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Megemlítjük, hogy átolvasztással finom ított 
K13ESA  minőségű szerszámacéllal is végeztünk 
kísérleteket, azonban végleges élettartam  ered
mények egy későbbi időpontban válnak ism ertté. 
Jelenleg a CSM Kutató Intézetben R9 jelű gyors
acélt finom ítunk vákuum ívfényes átolvasztással.

Az US 118 típusú berendezéssel végzett közös 
kutatási eredmények is bizonyítják, hogy azelektro- 
salakos átolvasztó eljárásnak a hazai üzemi alkal 
mazása m űszakilag indokolt és gazdaságos.

1.5. Süllyesztékacélokkal kapcsolatos kutatási 
eredm ények

Röviden szeretnénk ism ertetni azokat a meleg- 
süllyesztékacélokat, am elyeket az elm últ években  
az LKM kifejlesztett. Közülük néhányat több 
gépipari vállalat kipróbált már, azonban —  kellő 
tájékoztatás hiányában —  sok szakember még 
nem ismeri kedvező tulajdonságaikat és a velük 
elérhető gazdasági előnyöket.

Jelenleg az év i kb. 2500 t  mennyiségű LK  M  - bei i 
gyártott melegsüllyeszték-acélokból a felhasználók 
60— 70%-ban N K  minőségű, míg 30— 40% -ban 
új összetételű, nagyobb szilárdságú, és hőállóbb 
acélokból rendelnek süllyesztékanyagokat.

Az M Sz  4352— 72 szabvány szerinti N K  m inő 
ség 40— 50 évvel ezelőtt k ialakított süllyeszték- 
-acél típus. Ez az acélfajta megfelel kisebb ütő- 
és nyomóerővel rendelkező kovácsológépek szer
számaihoz, ha kellő szilárdságra nem esítik, ugyan 
akkor a megmunkálandó darabok megfelelő hő 
mérsékletűek és felületük nem revés. Lényeges, 
hogy ezeket a süllyesztékeket munkaközben hatá 
sosan hűtsék, mivel hőállóságuk kicsi.

A hazai szerszáinelhasználódás leggyakoribb 
okai a kopás, mechanikus kifáradás, képlékeny 
deformáció és termikus kifáradás. Mivel a szer
számok idő előtti elhasználódását a 2. ábra szerint 
68%-ban a kopás okozza, így kísérleteinket főleg 
ezen hiba csökkentésére irányítottuk.

A bem utatott 2. táblázatban ism ertetjük a kifej
lesztett korszerű, új melegsüllyeszték-acélok vegyi 
összetételét.

Az új típusú acélok természetesen drágábbak, 
de kopásállóbbak, melegrepedésre kevésbé érzé
kenyek, továbbá precíz hőkezelést kapnak, hogy a 
szerszám megfelelően tartós legyen. Magasabb 
árért, de mérettartó, hosszabb élettartam ú acélo
kat tudunk ajánlani.

A NiCrMo55 jelű acélfajta jellemzője a jó 
szívósság, melegrepedezésállóság és a melegkopás
sal szemben ellenállóbb mint az N K  minőségű 
acél. Ennek az acélfajtának jobb az átnedvesedése, 
így lehetővé teszi a süllyesztékfazon legalább 
kétszeri újramunkálását utólagos hőkezelés nélkül. 
Felhasználhatók nagyobb teljesítm ényű, főleg kö
zepes és nagyméretű, mélyüregű süllyesztékek- 
hez.

2. tá b lá z a t
t j  melegsüllyeszték-acélok vegyi összetétele

Acélminőség
c Si

Vegyi összetétel, % 
Mn Cr Mo Ni V Со

NiCrMo55 0,55 0,25 0,65 1,2 0,5 1,7 0Д
SCMV 0,36 0.95 0,40 5,0 1,3 1,0 —

CMV40 0.40 0,30 0,40 2,9 2,8 — 0,5 —

CMV40Co 0,40 0,30 0,40 3,0 2,9 — 0,5 2,9
CMV45CO 0.44 0,35 0,45 4,5 3,0 — 1,9 4,6

Az SUM V minőségű acél szívós, melegrepede- 
zésre nem érzékeny, kopásállósága és szilárdsága 
is megfelelő. Felhasználható intenzív üzemű, nagy 
igénybevételű, gyorsan h űtött süllyesztékek cél
jára.

A CMV40 típusú acél a hőigénybevételre kevés 
bé reagál és a hőt jobban vezeti. Melegrepedezés 
csak hosszabb használat után keletkezik a szer
számokban. Alaktartóssága kisebb, mint a WCrV- 
- acéloké. Erősebben hevülő kis és közepes süllyesz 
tékek, nyomásos öntőgépek szerszámainak készí
téséhez alkalmas. Ebből az acélból k észített szer
számok vízzel hűthetők.

A SMViOCo és a CMV45Co jelű acélokat a nagy 
hőelvezetőképességük m iatt kísérleteztük ki. Ezek 
a szerszámacéltípusok a termikus kifáradással 
szemben ellenállóak és kopásállók. Felhasznál
hatók kis méretű süllyesztékekhez, sajtoló matri
cákhoz és tüskék szerszámaihoz.

2. A  szerszám acélgyártás területén tervezett 
fejlesztések

A fejlesztések célja a méretpontos, alakhű és 
minőségi szem pontból is megfelelő hazai szerszám- 
és gyorsacél gyártás technikai feltételeinek meg 
teremtése. Az eddig lefo lytatott gyártm ányfej 
lesztési kísérletek, kutatások a tervezett fejlesz 
tések megalapozását szolgálják.
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A Lenin Kohászati Müvek Nemesacélkovács - 
müve jelenleg sem minőségileg, sem mennyiségileg 
nem fedezi a hazai gépipari felhasználók igényeit. 
Az üzem korszerűtlen izzítási és szakaszos, e l 
avult légkalapácsos kovácsolási technológiával 
termel. A kikésztési feltételek is messze elmarad
nak a követelm ényektől.

A feltételeket tovább rontja, hogy a felhasznált 
hagyom ányos kokilla öntésű tuskók szövetszerke 
zete nem megfelelő, dúsulásokat, zárványokat 
tartalm aznak, kicsi a kiinduló kovácssúly az öntési 
feltételek szabta határok m iatt. Ennél-: meg
felelően alakul a termelékenység, am ely igen 
alacsony.

A vállalási feltételek lehatárolása, ill. a gyártott 
termékek minőségi, méret- és felületi problémái 
m iatt jelentős az import, kb. 500 t/év  gyorsacél 
és 1800— 1900 t/év  szerszámacél.

A GB. által előírt intézkedési terv értelmében 
az L K M  feladatát képezi a korszerű szerszám- 
gyártáshoz szükséges minőségi alapanyagellátás 
biztosítása, az import alapanyagok kiváltása.

Az új K om binált Acélmű belépése megterem 
te tte  a magasan ötvözött acélgyártás, és ezzel 
a szerszám- és alapanyag gyártás felételeit. A le 
hetőségek kihasználására, a feldolgozás azonos 
szintű biztosítására egy két gyártási fázist á t 
fogó fejlesztést tervezünk.

Egyrészt a leöntött alapanyag minőségi javítását 
szolgáló elektrosalakos átolvasztó üzem et ter 
vezünk létesíteni, másrészt a kovácsolás és fél- 
termék kikészítés területének modernizálását k íván 
juk megvalósítani.

2.1. E lektrosalakos átolvasztó berendezés 
telepítése

Am int ezt már ism ertettük, a hagyományos 
módon kokillába öntött szerszámacélok mikro- és 
makro szövetszerkezete nem megfelelő. A meg 
felelő szövetszerkezet kialakítására az öntési 
dúsulások megszüntetése és a zárványosság csök
kentése céljából egy elektrosalakos átolvasztó  
berendezés üzembeállítását tervezzük.

A m inőségjavításon túlmenően a kiinduló alap 
anyag darabsúlyának növelését is elérjük és ezzel 
a továbbfeldolgozás termelékenységének, a gyárt 
hatósági méretek növelésének lehetőségét is meg 
teremtjük.

A fejlesztés tervezési fázisban van, jelenleg 
megbízásunk alapján a Kohó- és Gépipari Tervező 
Vállalat a fejlesztési koncepció és a gépészeti elő- 
tervek elkészítését végzi.

A tervezett bekerülési költség m integy 200 MFt, 
m elyet csak részben tudunk saját forrásból fedezni, 
ezért szám ítunk az OMF B  támogatására, ill. egyéb 
források igénybevételére.

A tervezett átolvasztóm ű 0 2 5 0 — 0 4 0 0  mm-es 
átm érővel és 600— 1800 kg-os átolvasztott tuskó 
súllyal dolgozó mozgókokillás berendezés lesz, 
am ely több öntött tuskó egym ás utáni átolvasztá- 
sára is alkalmas. Kiinduló anyagként a jelenlegi 
340 kg-os tuskó helyett egy 2%-os kúposságú új 
600 kg-os tuskót tervezünk önteni és elektródaként 
felhasználni.

A tervek elkészülte után a m egvalósítást saját 
kivitelezésben tervezzük végrehajtani. A főbb 
alkatrészeket magyar vállalatoknál rendeljük meg. 
A szerelést, próbaüzemet saját szakembereinkkel 
végezzük. A berendezéssel kb. 2500 t/év  gyors
acél és szerszámacél alapanyag átolvasztására  
nyílik lehetőség.

2.2. Nem csacélkoVácsnm  fejlesztése

A jelenleg üzemelő Nemesacél kovácsüzem 
elavult, szakaszos üzemű légkalapácsokkal, kor 
szerűtlen izzító és hőkezelőparkkal rendelkezik. 
A kis súlyú hántolt tuskóból alacsony termelékeny
séggel nagy ráhagyásokkal gyártott nemesacél
termékek nem felelnek meg a jelenlegi, ill. a jövő 
beni követelm ényeknek.

A hiányosságok megszüntetésére korszerű ke 
mencék és kovácsoló gépek beszerzését és telep í 
tését tervezzük, az elavult berendezések egyidejű 
kiváltásával. A fejlesztést a finanszírozási lehető 
ségek szűkös volta m iatt, ill. szem elő tt tartva azt, 
hogy a kovácsolási kapacitás átm enetileg sem 
csökkenhet, két ütemben tervezzük végrehajtani.

Az első ütem után az előkovácsolás továbbra is a 
hagyományos módon történne a meglévő 2 db 
3 t-ás, illetve 1300 kg-os és 1250 kg-os kalapácsok 
alatt. A készrekovácsolás egy GFM -gyártmányú 
$$412 típusú kovácsoló gép üzem beállításával, kor
szerű szabályozott m elegítést biztosító izzító ke 
mence alkalm azásával történne.

A fejlesztés első ütemében korszerű utánm elegítő  
kemencék és a termékek közbenső csiszolását végző  
csiszológép üzem beállítását is tervezzük. A ková 
csológépen kb. 2 E t/év, D IN  7527 tűrésű, 0 4 5 — 
0 1 5  mm közötti kör, négyzet és lapos szelvényű 

rúdacél gyártását tervezzük, elektrosalakosan á t 
o lvasztott tuskóból.

Az üzem et, második ütemben egy nagyobb, 
szintén GáW -gyártm ányú, S X L  25 típusú ková 
csoló géppel és a hozzátartozó izzító kemencével 
tervezzük bővíteni és ezzel a kalapácsos kovácso 
lást teljes egészében kiváltani.

A két vízszintes kovácsoló gép üzem beállításá 
val nagymértékben megnövekszik a term ékválasz 
ték. Az 0 1 5 0 — 0 1 5  mm közötti szerszám- és 
gyorsacél minőségeket nagy pontossággal és jó 
felü lettel tudjuk majd gyártani.

A felújított üzem felfutása után kb. 8— 8,5 
E t/év  nemesacél kovácsolással számolunk, ebből 
kb. 400 t/év  a gyorsacél és 1500 t/év  a szerszám 
acél im portkiváltás.

A nemesacél kovácsüzem  fejlesztésének első 
ütem e mintegy 400 MFt-ba, a második ütem e kb. 
600 M Ft-ba kerül, am ely összeg jelenleg nem áll a 
vállalat rendelkezésére. Vállalatunk erőfeszítései 
m ost arra irányulnak, hogy a szükséges pénzügyi 
fedezetet biztosítsa. Erre különböző hitel-rekonst 
rukciók, termékekkel fize tett támogatások, kom 
penzációk jöhetnek szóba.

Ö sszefoglalás

A jelenlegi elavult technológiai berendezésekkel 
a korszerű szerszámacélgyártás, am ely feltételezi
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az alak- és méretpontosságot, valam int az előírt 
szövetszerkezet biztosítását, ma már nem képzel
hető el. Az üzemi kísérletekkel és az elvégzett é let 
tartam  vizsgálatokkal igazolást nyert, hogy az 
elektrosalakosan átolvasztott gyorsacélok kedve 
zőbb felhasználási tulajdonságokkal rendelkeznek, 
mint a hagyományosan olvasztottak.

A szerszámacélgyártás megoldása —  ezt a 
Gazdasági Bizottság határozata is jelzi —  nemcsak 
vállalati érdek. A magyar gépipar és ezen keresz 
tül a népgazdaság érdeke is a korszerű háttér 
ipar m egterem tését kívánják meg.

A kutatások eredményeként új típusú és össze
tételű acélfajtákat hoztunk létre, amelyek a ineleg-

süllyeszték szerszámokkal szemben tám asztott 
követelm ényeket fokozottan kielégítik. íg y  lehető 
vé válik, hogy a süllyeszt ékes kovácsüzemek kor
szerűbb melegszerszámacélhoz jussanak.

Amint ezt a leírtakban érzékeltetni próbáltuk, 
az LKAI mint féltermék gyártó vállalat a jövőben 
is sokat kíván tenni azért, hogy a népgazdasági 
igényként felmerülő korszerűbb gépipar kialakítá 
sában részt vegyen. Kérjük a felhasználó vállala 
tokat, hogy igényeiket, amelyek a termékeik 
korszerűsítéséhez szükségesek jelezzék. Az ismer
te tett, kikísérletezett új acéljainkat próbálják ki, 
és tapasztalataikkal támogassák további mun 
kánkat.

V ö r ö s i s z a p  f e l h a s z n á l á s a  n a g y o l v a s z t ó i  z s u g o r í t v á n y e l e g y b e n
I) 11 . H O E V Í T H  G Y U L A  oki. kohóm érnök  

A L U T E R V — F K I
P A R L A G  G Á B O R  — V A R G A N É S Z E L E  É V A  

oki. kohómérnökük 
Vasipari Kutató és Fejlesztő Vállalat

D K : 669.712.1.002 D K : 669.162.12— 185

A  szerzők  kétfé le  z su g o r ítv á n y e le g y re  v iz sg á ltá k  
m eg  a  vö rö s isza p -a d a g o lá s  h a tá sá t. A  z  e g y ik  e legy  
zöm ében  a g g lo h em a tito t, a  m á s ik  zöm ében m a g n e 
ţ i i  ko n cen trá tu m o t ta r ta lm a zo tt. M in d k é t e leg yh ez  
3 , 5 és 1 0 % - n y i  vö rö s isza p o t a d ta k  és v iz s g á ltá k  a  
zs u g o r ítv á n y  tu la jd o n sá g a in a k  v á lto zá sá t. A z t  ta 
p a s z ta ltá k , h o g y  csak  a  zöm ében  m a g n e tite t ta r ta l 
m azó  zsu g o r ítvá n ye leg yb en  v o lt j ó  h a tá ssa l a z  
5 % - n y i  vö rö s isza p  a d a g o lá sa .

Bevezetés

Korunkban mind égetőbbé válik a hulladék 
anyagok feldolgozása. Egyrészt azért, mert még 
sok értékes vegyületet tartalm aznak (másodlagos 
nyersanyagok), másrészt pedig azért, mert környe 
zetszennyező hatásúak, és ez is felhasználásukra 
ösztönöz. Ilyen anyag a magyar timföldgyárak  
hulladéka a vörösiszap is. Felhasználása vaskohá
szati célokra már régóta foglalkoztatja a magyar 
kutatókat is [1— 8].

Visnyovszky, Hollóné és Temesi kísérletekkel 
m egállapították, hogy —  finom szemcsemérete 
m iatt —  a vörösiszapot jól fel lehet használni a 
pelletezéshez és a zsugorításhoz [9, 10].

Borovszky pedig arról ad hírt, hogy a kausztifi- 
kált alm ásfuzítői vörösiszapot a timföldgyárban 
15— 20%-nyi mészporral összekeverték, ezt köve 
tően az iszap 50— 60 °C-ra felmelegedve 20— 25 %- 
nyi siíly (víz)- veszteséget szenvedett. Ezután a 
Dunai Vasmű zsugorító üzemében az elegy be 
keverték az iszapot. A m eszezett iszap adagolása 
növelte a zsugorítómű teljesítm ényét: 20%  m e
szezett vörösiszap 1,18 t/m 2 óráról 1,72 t /m 2 órára 
növelte a zsugorítószalag teljesítm ényét, miköz
ben az átégési sebesség 1,31 cm/pereről 1,93 

m/percre nőtt. 1954-ben 44 k t vörösiszapot dol
goztak fel a Dunai Vasműben [11].

A vörösiszap ilyen nagy (20%) mértékű fel- 
használása a nagyolvasztó üzemére káros hatással

van: a fajlagos adatok romlása, a falazat idő 
előtti elhasználódása stb. következtében. E zt fel
ismerve hagytak fel a kísérletekkel a DV-ben.

A Szovjetunióban —  sikeres laboratóriumi 
vizsgálatok eredményei alapján —  nagyüzemi 
méretű kísérleteket végeztek a vörösiszap fel- 
használásával az elegy zsugorításakor [12— 14]). 
Megállapították, hogy az elegy zsugoríthatósága, 
darabolhatósága a vörösiszap adagolásával foko
zódik. U gyanis a vörösiszapban levő vas és nát 
rium, valam int az alum ínium -'es nátrium -oxidok  
stabilizálják a zsugorítvány /S-dikalcium-szilikát 
(C2S) tartalm át (amely y-C2S-tá alakulva a zsugo
rítvány porlásához vezetne), noha külön-külön 
egyik komponens sem stabilizátora a ß-G.ß nagy 
hőmérsékletű formájának. Ennek következtében  
a zsugorítás lineáris sebessége és az agglomeriációs 
berendezés teljesítm énye növekszik, amíg az agglo
merátum szilárdsága meg nem változik. Ismert 
azonban, hogy a zsugorodás sebességének növe 
kedése a zsugorítvány törm elék-részarányát növeli.

Ezért a vörösiszapnak csak bizonyos fokig van 
kedvező hatása, mert nagyobb mennyiségben 
adagolva az elegy vastartalm ának csökkenésére és 
a fentebb már em lített portartalom növekedésére 
vezet.

A Szovjetunióban kialakított (és szabadalm az 
tatás alatt álló) eljárás 1— 3% mennyiségű (száraz 
anyagra szám ított) vörösiszap felhasználását teszi 
lehetővé a zsugorítószalagon. Az eljárást külön 
böző szovjet üzemek vörösiszapjával, nagyüzemi 
méretben is kipróbálták.

Az eljárás e lőnyei:

—  elmaradnak a vörösiszap tárolásával járó költ 
ségek,

—  a zsugorítószalag teljesítm énye 6% -kal nő,
—  a zsugorítvány meleg- és hidegszilárdsága nő, 

ennek következtében az apró szemcsék (0— 5
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mm közötti frakció) aránya a zsugorítványban 
18 %-ról 15 %-ra csökken,

— a zsugorítás koksz és fűtőgáz szükséglete 3%- 
kal csökken.

Mindezeket az előnyöket a nagyüzemi zsugorí- 
tási kísérletek során tapasztalták. A  vörösiszap 
felhasználásának azonban a nagyolvasztó üzem 
menetére is kedvező hatása v a n :
—  a zsugorítvány redukálhatósága javul,
— a nagyolvasztói salak kéntelenítő hatása (a zsu 

gorítvány bázikusságának növekedése k övet 
keztében) jobb lesz,

—  a nagyolvasztó teljesítm énye 3% -kal javul,
— a kokszfogyasztás 1,5%-kal csökken (mivel 

minden % portartalom csökkenés a zsugorít 
ványban 1 %-kal javítja a teljesítm ényt és 0,5 % 
-kai csökkenti a fajlagos kokszfogyasztást).

Az eljárás hátrányai:
—  a vörösiszap szállíthatóvá tétele és szállítása 

költséges,
—  3% -nyi vörösiszap felhasználás 0,4%  Fe-tar- 

talom  csökkenést, azaz 1 % teljesítm ényrom lást 
és 0,5%  fajlagos kokszfogyasztás növekedést 
okoz,

—  a vörösiszap N a20-tartalm a a falazatot károsít 
ja-

Az előnyök és hátrányok együttes figyelem be 
vételével —  Utkov, V. A. szerint [15] —  évi 1 
millió t  száraz vörösiszap felhasználása 15 millió 
rubel m egtakarítást jelentene a szovjet népgaz
daságnak.

Mindezek alapján célszerűnek látszott, hogy a 
jelenlegi magyar műszaki- és árviszonyok között 
vizsgáljuk meg az eljárás hazai alkalm azhatóságát. 
Feladatunk volt:
— megállapítani 3, 5 és 10% mennyiségű vörös

iszap hatását a zsugorítvány minőségére, a 
zsugorítószalag és a nagyolvasztó fajlagos 
mutatóira,

— gazdaságossági szám ításokkal kim utatni a vö- 
rösiszapadagolás költségkihatásait.

A zsugorítási kísérletek feltételei

A kísérleteket a Vasipari K utató és Fejlesztő  
Vállalat Ércelőkészítő Laboratóriumában a nagy 
üzemi viszonyok figyelem bevételével kialakított, 
félüzemi méretnek megfelelő, köralakú, 0,16 m 2 
szívóterületű zsugorító üstben végeztük. A kísér 
leteknél az alábbi feltételeket b iztosíto ttu k :
—  a zsugorítandó elegy állandó összetétele és 

nedvességtartalm a,
—  azonos begyújtási hőmérséklet és idő,
— különböző rétegek átégés közbeni hőmérséklet- 

-változásának nyom onkövetése és ellenőrzése,
—  a zsugorítási idő pontos meghatározása, a fü st 

gázhőmérséklet és összetétel folyam atos mérése 
alapján.

A kísérleteknél a rostély védelmére 3 kg 10— 15 
mm szem nagyságú zsugorítvány, mint ágyazó 
anyag került felhasználásra, am elyet a zsugorít 
vány szemcseanalízisénél nem vettünk figyelembe. 
Az alkalm azott rétegmagasság 300 mm volt. A be 
gyújtást földgázzal végeztük, a felhasznált m ennyi
ség 0,48 m 3 volt. A vákuum ot a Borsodi Ércelő 

készítő Mű (BÉM) üzemi viszonyainak megfelelően 
állítottuk be.

A kísérleti zsugorításoknál felhasznált elegy- 
alkotókat előzetesen kiszárítottuk. Az elegy meg 
felelő nedvességtartalm át keverő és mikropelletező 
dobban állítottuk be. Az elegy összeállításakor a 
BÉM alapanyag felhasználását vettük alapul. 
A Mű-ben a ferrumhordozók zöm ét három érc
fajta adta: szovjet agglohem atit érc 68— 70%, 
szovjet m agnetit koncentrátum 18— 20%, ruda- 
bányai dúsított érc 6— 7 % az ércelegyre vonatkoz 
tatva. Kísérleteinknél az elegyet ebből a három 
ércfajtából állítottuk össze. A felhasznált anyagok 
kémiai összetételét az 1. táblázat, szem cseösszeté
telét a 2. táblázat tartalmazza.

1. táblázat

Azsugorftványgyártáshuz felhasznált alapanyaguk kémiai 
összetétele (nedves állapot), %

Szov
jet

agglo
hema

tit
( - 8
ram)

Szov
jet 

mag
net it 
konc.

Ituda-
bányai
dúsí
tott
érc

Mész
kő

Dolo
mit

Tüze
lő

anyag

Vörös-
iszap*

Fe 51,07 59,28 40,00 1.35 0,54 2,02 29,3
Sió* 15,10 8,01 8,07 1,48 0,47 8,01 11,5
CaO 0,20 0,25 3,08 51,50 32,34 1.79 10,8
MgO 0,20 0,17 9,25 0.78 10,42 0,37 0,80
AloCL, 2,00 0,30 2,74 0,30 0,20 2,59 14,00
MnO 0,08 0,07 2,57 — — 0,072 0,15
Na20 0,20 0,25 — — 0,40

Zeugorltványba
jut 94.01 90,00 91,70 57,28 53,72 19,21 90,00

M e g j e g y z é s  :* Szárított vörösiszap összetétele, szárítás utáni izzítási 
veszteség 9,1 %
. . Adat nem áll rendelkezésre

2. táblázat

A zsugoiítványgyártáslioz felhasznált alapanyagok 
szeincseösszetétele, %

Ferrumhordozók
méret,

mm
Szovjet

agglohematit
érc

Magnetit- Kudabányai 
koncetrátuni dúsított érc

8—0,3 8,75 0,89 5,83
0,3—5 8,25 0,32 8,16
5—3,15 11,40 0.40 1070
3,15—2 11,28 0,70 11,20
2—1,4 8.41 3,31 12,17
1,4—0,25 17,53 9,07
—0,25 34,37 84,71 45,88

Hozaganyagok Tüzelőanyagok
mészkő dolomit kokszpor szénpor

3,15—1,0 39,21 58,72 05,0 51,25
1,0—0,5 20,0 25,94

00,79 41,28
—0,5 15,0 22,81

A zsugorítási kísérletek leírása

Vizsgálataink során a kausztifikált vörösiszap 
különböző mértékű felhasználásának hatását kö 
vettük figyelem mel a jelenlegi állapothoz hasonló, 
illetve növelt magnetit koncentrátumot tartalmazó 
elegyből gyártható zsugorítványokra.

Kísérleteinknél a következő zsugorításokat vé 
geztük e l :
—  V .l .  Tekintettel arra, hogy a kísérleti üstben és 

az üzemi zsugorítószalagon végzett zsugorítás 
között bizonyos eltérés van, a kiértékeléshez 
szükséges volt a jelenlegi üzemi állapothoz
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hasonló ércösszetételű báziszsugorítvány legyár
tása. A báziszsugorítvány ércelegy összetétele: 

70% agglohem atit érc,
22% m agnetit koncentrátum,

8 % rudabányai dúsított érc.
Az agglohem atit ércnél figyelem be vettük, hogy 
a BÉM-beruházás első lépcsőjeként 1984-ben 
leválasztható lesz a 8 mm-nél nagyobb szem cse
méretű érc. A zsugorítvány C a 0 /S i0 2 bázieitását 
1,0-nek vettük fel. A zsugorítvány MgO-tartal- 
mát az üzemi értékekkel szemben 2— 2,5%-ra 
állítottuk be.

—  V .l l . ,  V.12., V.13. A kausztifikált vörösiszap 
részesedése az ércelegy ben 3, 5 és 10%. A vörös
iszap felhasználásával egyidejűleg az agglo 
hem atit érc részesedését hasonló mértékben 
csökkentettük.

—  V.2. N övelt m agnetit koncéntrátum ot tartal 
mazó zsugorítványok báziszsugorítványa. Az 
ércelegy összetétele:

22% agglohem atit érc,
70% m agnetit koncentrátum,

8 % rudabányai dúsított érc.
— V.21., V.22. és V.23. N övelt m agnetit koncent- 

rátumot tartalmazó ércelegyben a kausztifikált 
vörösiszap részesedése 3, 5 és 10%, am elyet az 
agglohem atit érc h elyett adagoltunk a rendszer
be.
Vizsgálataink során választ kerestünk a kauszti

fikált vörösiszapnak a zsugorítvány portartalmára, 
m in ő sé g é r e , a  fa j la g o s  t ü z e lő a n y a g  fe lh a s z n á lá s r a  
é s  a  t e r m e lé k e n y s é g r e  g y a k o r o lt  h a tá s á r a .

A zsugorítási kísérletek eredm ényeinek kiértékelése

A legyártott zsugorítványokat stabilizációs, 
mechanikai igénybevételnek vetettü k  alá. Ezzel a 
vizsgálattal tulajdonképpen az üzem i zsugorítvá 
nyok átrakási, szállítási igénybevételét kívántuk 
modellezni. Az így kezelt zsugorítványoknál hatá 
roztuk meg a portartalmat. ISO ajánlatnak m eg 
felelően. portartalomnak a 6,3 mm alatti szem cse
méretű hányadot tekintettük. A zsugorítványok 
minősítésekor kapott eredményeket a 3 . tá b lá z a t 
b a n  foglaltuk össze.

A portartalom változása a két kísérleti sorozat
nál különböző. A jelenlegi állapotnak megfelelő 
zsugorítvány portartalm a már 3% -os vörösiszap 
adagolással is növekedett. A növelt m agnetit 
koncentrátum tartalmú . zsugorítvány esetében a 
portartalom kb. 6% vörösiszap adagolásnál mini-

3. táblázat

A zsusorítási kísérletek eredményei

Jel

A zi s u g o r í t v á n y  A z s u g o r í t v á n y

vörös
iszap

az
elegy-

ben,
%

portarta lm a,
%

debszilárd-
sága, %

fajlagos
teljesít 

mény
változása,

%

fajlagos
tüzelő 
anyag

változása,
%

V. 1. 0 30,06 54,04
V. 11. 3 30,50 51,47 -2 ,2 1 6 +  2,33
V. 12. 5 31,29 51,04 -2 ,321 + 2,38
V. 13. 10 35,09 50,20 -7 ,171 +  9,32
V. 2. 0 30,49 53,55 — —

V. 21. 3 34,70 54,95 -0 ,4 0 0 -2 .7 8
V. 22. 5 34,54 55,73 -0 ,5 1 0 -3 ,1 0
V. 23. 10 35,21 51,40 -  5,009 -1 ,0 5

4. táblázat

Kísérleti zsugorítványok kémiai összetétele és por
tartalm a, %

Zsu- Portar-
gorít-
vány Fe 8 i0 2 CaO MgO К а гО K ,0

talom
( - 0 ,3

jele mm)

V .l. 48,1 12,9 13,2 2,5 0,19 0,18 40,00
V.l 1. 48,0 12,9 12,7 2,0 0,31 0,24 30.50
V.12. 47.0 12,9 13,2 2,0 0,45 0,24 31,29
V.13. 47,0 13,0 14,0 2,3 0,70 0,20 35,07

V.2. 54.4 10,1 10.0 2,0 0,18 0,18 30,49
V.21. 54,4 10,0 10,5 2,5 0,35 0,22 34,70
V-22. 53,5 10,8 10,5 2,0 0,45 0,19 34,54
V.23. 51,8 10,1 10,5 2,8 0,80 0,24 35,11

mumot m utat és akkor m integy 2% por tartalom  
csökkenéssel lehet számolni.

A kémiai összetétel-változás hatását vizsgálva 
(lásd a 4. táblázat adatait) megállapítható, hogy a 
vörösiszap a zsugorítvány férni űrtartalmát mind 
két kísérleti sorozatban csökkenti. A jelenlegi álla 
pothoz hasonló elegy esetében a ferrumcsökkenés 
5% -os vörösiszap felhasználásnál 0,5%, 10 %-os fel- 
használásnál 1,1%. A növelt m agnetit koncentrá- 
m ot tartalmazó elegynél a ferrumcsökkenés még 
jelentősebb.

A zsugorítvány N a20-tartalm a a vörösiszap 
viszonylag nagy (6,4%) N a20-tartalm a m iatt 
jelentősen megnövekedett. Czosnyka és munkatár
sai szerint a zsugorítandó elegy alkáli-tartalmának 
98% -a a zsugorítványba kerül [16]. A borsodi 
nagyolvasztók esetében ez azt jelentené, hogy a 
nagyolvasztói adagban a jelenlegi 5,2— 5,7 kg/t 
nyersvas mennyiségű N a20 ,  az 5 %-nyi vörösiszap 
pal b evitt N aaO-t is hozzászám ítva. 11,2— 11,7 kg/t 
értéket érne el. Számos irodalomból ism ert az alkáli- 
ák káros hatása a nagyolvasztók falazatára, illetve az 
o tt lejátszódó folyamatokra [17] [18]. E káros 
hatás felismerése vezetett oda, hogy a nagyolvasz 
tóbetéttel maxim álisan bevihető alkáliák m ennyi
ségét szabályozzák. Irodalmi adatok szerint ez az 
érték. 2,5— 7,5 k g/t nyersvas között változik

A vörösiszappal jelentős mennyiségű Al20 3-t is 
beviszünk a zsugorítványba és ezáltal a nagyol
vasztók elegyébe. Szám ításaink szerint 5% vörös
iszap felhasználása a borsodi térségben a salak 
A120 3 tartalm át 1,8— 2% -kal növelné. Ez a válto 
zás a legkedvezőbb Al20 3-tartalmú salak összetéte 
lét közelíti meg.

A zsugorítvány minőségének fontos jellemzője 
a vegyi összetételen kívül a dobszilárdsági és 
morzsalékonysági m utató, am elyet az ISO 3271 
számú szabvány szerint határozunk meg. Az ISO 
szabvány szerint a dob után kapott + 6 ,3  mm-es 
szemcsenagyság részaránya adja meg a dobszilárd 
ságot és a —0,5 mm-es rész a morzsalékonyságot. 
A vizsgálathoz a 10 mm-nél nagyobb szem csékből 
15 kg-ot használtunk fel a teljes szem cseösszetétel 
arányának megfelelően.

A 3. táblázatból megállapítható, hogy a jelen 
legi elegyhez adagolva a kausztifikált vörösiszapot, 
a zsugorítvány dobszilárdsága fokozatosan romlik. 
A morzsalékonyság 3 %-os vörösiszap felhasználás
nál nagymértékben romlik, ezután némi javulás 
mutatkozik, de a báziszsugorítvány ét nem közelíti 
meg. A növelt m egnetit koncentrátumot tartal 
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mazó elegy zsugorításakor kb. 6% vörösiszap 
adagolásáig a dobszilárdsági és a morzsalékony- 
sági értékek javulnak, e fö lött pedig romlanak.

A vörösiszap hatását a zsugorítási technológiára 
a fajlagos tüzelőanyag és a fajlagos teljesítm ény 
alakulása alapján tudjuk figyelemmel kísérni. 
(A fajlagos tüzelőanyag felhasználás a jelenlegi 
állapothoz hasonló elegyfeltételeket figyelem be 
vevő esetben (V .l. jelű elegy) kb. 11%-kal kisebb 
a tényleges üzemi adatoknál. Az eltérést részben 
az üzeminél m integy 7%-kal szárazabb tüzelő 
anyag felhasználásával, részben az, üzeminél jobb 
anyagelőkészítési, összeállítási és kézbentartható- 
sági feltételekkel, a tüzelőanyag legkedvezőbb 
szem cseösszetételének biztosításával lehet m agya 
rázni.)

M egállapítható továbbá, hogy a fajlagos teljesít 
mény mindkét esetben csökken a vörösiszap adago 
lásának hatására. N övelt m agnetit koncentrátum- 
-arány felhasználásakor ennek mértéke kisebb, de 
ha a zsugorítvány ferrumtartalmának csökkenését 
is figyelem be vesszük, a fajlagos teljesítm énycsök 
kenés kb. azonosnak adódik. A kausztifikált 
vörösiszap hatását a zsugorítvány, illetve a zsugo 
rítás főbb jellemzőire az 1. és 2. ábrán is bem utat 
juk.

Ptf So!4\

1. ábra . A  v ö rö s is za p  h a tá sa  a  z s u g o r ítv á n y  és a  zsu g o r ítá s  
n éh á n y  je llem ző jé re  a  je le n le g i e le g y v iszo n y o k k a l

Е Ш 1

2. ábra . A  v ö rö s isza p  h a tá sa  a  z s u g o r ítv á n y  és a  
z su g o r ítá s  n éh á n y  je lle m ző jé re  n övelt m a gn etit-  
-k o n cen trá tu m  ta r ta lm ú  e leg y  fe lh a szn á lá sa k o r

A kausztifikált vörösiszap vaskohászati értékelése

A vasércek kohászati értékszám ításá azon alapul, 
hogy állandó egyéb gyártási feltételekből kiindul
va határozzuk meg a különböző minőségű ércek 
felhasználásával gyártott termékek költségráfordí
tási viszony számait. Ennek megfelelően jó össze
hasonlítási alapot ad a nyersvas önköltségének 
alakulása, illetve az a feltétel, hogy a különböző 
ércekből gyártott nyersvas önköltsége változat 
lan a bázishoz képest.

A nyersvas önköltsége alapvetően három részre 
oszth ató :

—  a b e t é t a n y a g o k  k ö lts é g e ,
—  a termeléssel arányos, relatív fix költségek,
— a term eléstől független költségek.

A nyersvas önköltségének és mennyiségének 
állandósága esetén a betétköltségek tartalmazzák 
a keresett ferrumhordozó relatív értékét. A ferrum- 
hordozók relatív értéke sem az érc (esetünkben a 
vörösiszap) árát, sem önköltségét nem jelenti, 
hanem annak kohászati bekerülési értékét m utat ja. 
A kapott ár esetünkben azt jelenti, hogy a feldol
gozható állapotra hozott (15% nedvességtartalm ú 
ra szárított) vürösiszapért a szállítási költséggel 
együ tt a kohászat milyen árat fizethet a nyersvas 
bázisönköltségének növekedése nélkül.

Szám ításainkat a kausztifikált vörösiszap relatív  
értékének meghatározására 5% -os vörösiszap-fel-
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használás esetére végeztük el, m ivel a növelt mag- 
netit koncéntrátumot tartalmazó ércelegy feldol
gozásakor ennél az értéknél adódott a kedvező 
hatás optimuma.

A szám ításainkat 1982. augusztus 2-i árszinten 
végeztük. Ennek alapján m egállapítottuk, hogy a 
jelenlegi elegyviszonyok m ellett a kausztifikált 
vörösiszap vaskohászati feldolgozása a nyersvas 
önköltségének növekedését eredményezné, még 
akkor is, ha a vaskohászat ingyen kapná a vörös
iszapot.

N övelt m agnetit koncentrátumot tartalmazó 
elegyet feltételezve a földszáraz, szállítható, tárol
ható és adagolható vörösiszapnak már több száz 
forint értékét is lehet tulajdonítani.

A vörösiszap adagolás hatása a jelenlegi el°gy- 
viszonyokat tükröző (V .l— V.3 sz. minták) 
zsugorítványokban kedvezőtlenebb, m int a növelt 
m agnetit tartalmú elegy ben.

Ha megvizsgáljuk az agglohem atit és a m agnetit 
koncentrátum kémiai összetételét, akkor tulajdon 
képpen csak a S i0 2 tartalom ban m utatkozik nagy 
eltérés. Annál szembetűnőbb azonban a kétféle 
érc szemcseméretének alakulása: amíg a m agnetit 
koncentrátuinban az 1,4 mm-nél kisebb szemcsék 
részaránya 94,3%, addig az agglohematitban ez az 
érték csak 51,8 %-ot tesz ki. É rthető tehát, hogy a 
vörösiszap adagolása nem fejthette ki ragasztó és 
stabilizáló hatását a nagy szemcseméretű agglóérc- 
re.

A hazai vaskohászat tervei szerint az agglo 
hem atit érc dúsítását a közeljövőben meg kell 
oldani. Ekkor az érc is 1 mm-nél kisebb szem nagy 
ságú lesz. Ebben az esetben a vörösiszapnak, mint 
kötőanyagnak, a felhasználása a zsugorítványgyár- 
táskor előnyös lehet. Az e célból végzett előzetes 
gazdaságossági becslésekkor — a nyersvas bázis 
költségének növekedése nélkül —  a vörösiszapnak 
már lehet olyan értéket tulajdonítani, amely a 
szárítási és szállítási költségeket fedezi.

E szám ításnál 70% dúsított agglóércből, 22%  
m agnetit koncentrátumból és 18% rudabányai 
ércből álló elegyhez adtunk az 5% -nyi mennyiségű 
vörösiszapot. íg y  113,7 kt-val több zsugorítványt 
kaptunk, am elynek révén a nyersvasgyártásnál 
tőkés ércet lehet kiváltani.

Meg kell jegyeznünk, hogy valam ennyi esetben  
azt tételeztük fel, hogy a vörösiszap érték nélkül 
áll a vaskohászat rendelkezésére, és a timföldipar 
haszna a vörösiszap tárolási és kezelési költségének 
csökkentéséből származik.

összefogla lás, következtetések

Kísérleteinkkel a kausztifikált vörösiszapnak a 
zsugorítványra és a zsugorítási feltételekre gyako 
rolt hatását, valam int a vaskohászati relatív érté 
két kívántuk megállapítani a jelenlegi és a növelt 
m agnetit koncentrátumot tartalm azó ércelegy 
feldolgozása m ellett. Tapasztalataink az alábbiak 
v o ltak :

a) A kausztifikált vörösiszap felhasználásakor
mindkét esetben:

—  csökken a zsugorítvány ferrumtartalma,
—  növekszik a zsugorítvány N a20-tartalm a, 

am ely káros a nagyolvasztók falazatára és a 
nagyolvasztóban lezajló folyamatokra,

—  csökken a zsugorítómű fajlagos teljesítm énye.

h) A jelenlegi (kb. 70%) agglohematit érctartalmú 
elegyeknél a vörösiszap
—  növeli a zsugorítvány portartalmát,
—  csökkenti a zsugorítvány dobszilárdságát,
—  növeli a zsugorítvány morzsalékonyságát,
— növeli a fajlagos tüzelőanyag-felhasználást. 
A jelenlegi elegyviszonyaik között a vörös
iszap adagolása növeli a nyersvas önköltségét 
még akkor is, ha a vaskohászat ingyen kapja 
azt.

e) N övelt (kb. 70%) m agnetit koncentrátumot 
tartalm azó elegynél 6%  vörösiszap felhasz
nálása :
—  csökkenti a zsugorítvány portartalm át kb. 

2%-lml,
—  növeli a zsugorítvány dobszilárdságát,
—  csökkenti a morzsalékonyságot,
—  csökkenti a fajlagos tüzelőanyag felhaszná

lást, kb. 3% -kal.
Ebben az esetben a felhasznált vörösiszapnak 
már ára is lehet, amely a szárítási és szállítási 
költségek egy részének fedezésére elegendő.

d) D úsított (kb. 60% Fe-tartalmú) agglohematit 
érc felhasználása esetén + 5 %  vörösiszap fel 
dolgozásával, az előzetes becslések szerint:

—  a zsugorítószalag fajlagos teljesítm énye nem 
változik,

—  a zsugorítvány portar talm a 2%-kal csökken,
—  a zsugorítvány dobszilárdsága növekszik,
—  a morzsolékonyság csökken,
—  a fajlagos tüzelőanyagfogyasztás változatlan  

marad,

A számítások szerint a vörösiszapnak érték tulaj 
donítható, amely a szárítási és szállítási költségeket 
kompenzálja.

Meg kell azonban em líteni, hogy m ivel ércel
látásunk a jövőben sem teszi lehetővé az elegy 
magnetit-koncentrátum-tartalm ának még kis mér
tékű növelését sem, ez az út nem járható. H a azon 
ban az aggloércet dúsítjuk, akkor ez a termék is 
finom szemcseméretű lesz, s a zsugorításnál a vörös
iszap a ragasztó hatását kedvezően tudja kifejteni, 
íg y  m integy 121 kt/év  mennyiségű (száraz) vörös
iszap felhasználására volna lehetőség. Ez a tim- 
földgyárták számára tárolótér-kapacitás növeke 
dést és a vörösiszap tárolásával kapcsolatos kö lt 
ségek csökkentését jelentené, míg a vaskohászat 
számára Ее-forrást és a dúsított agglóérc kedve 
zőbb zsugoríthatóságát tenné lehetővé. Ezeknek a 
feltételezéseknek az igazolására félüzemi méretű 
kísérleteket végzünk.

A vaskohászat számára teljes érték űalap- 
anyaggá azonban csak akkor válhatna a vörösiszap 
Fe-tartalm a, ha az valam ilyen koncentrátum for
májában állna rendelkezésre. Ennek feltételei 
jelenleg nincsenek meg.de célszerű volna ebben az 
irányban végezni a további kutatásokat.
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Egy HSLA-acél szövete
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К д у  0 ,0 2 %  N b - ta r ta lm v  n a g y s z ilá r d sá g ú , g y e n 
gén ötvözött acél szövetén ek  v á lto zá sa  m odell k ís é r 
le tek  so rá n . A  m éréseket eg y  m ik ro szá m ító g é p p e l  
vezére lt h id ra u lik u s  sza k ító m ű ve l végezték  ( I n s tr o n  
1 3 3 1 - t íp u s ) .  A z  a d o tt a cé lm in ő ség  k ép lék e n y  a lak -  
vá lto zá sá ra  a  8 ,5 -es a la k v á l to zá s i sebesség k itevő  
és 4 33  k J jm o l a k tiv á lá s i  en erg ia  vo lt je llem ző . 
A z  a la k v á lto zá s i sebesség  és a z  a la k í tá s i  h őm ér 
sék le t h a tá sa  a  szövetre.

Bevezetés

A fémek alakítás közbeni viselkedésének m eg 
felelő pontosságú leírása a szélesabroncs-sorok 
vezérlésére alkalmas adaptív számítógépes model
lek lényeges eleme [1-5]. Az acél tulajdonságait 
közvetlenül meghatározza az előzetes term ő-m e
chanikus kezelés jellege, vagyis a korábbi hevítés 
körülményei, a szúrások száma, a zsúrásonkénti 
igénybevétel, az alakítás sebessége, hőmérséklete, 
a szúrások közötti időtartam ok hosszúsága és a 
lehűlési sebesség [6-9].

Az acél folyási határát két kölcsönhatásban 
álló tényező szabja meg — az acél metallurgiai és 
mechanikai jellemzői. A dolgozat e két tényező  
szerepével foglalkozik. Ez a problémakör manapság 
az érdeklődés előterébe került, különösen a mikro
ö tvözött acélok tekintetében. Dolgozatunkban egy 
0,02%  Nb-tartalm ú, HSLA-acél viselkedésével 
foglalkozunk, és a termomechanikus kezelés hatá 
sát tárgyaljuk a mechanikai tulajdonságokra és a 
szövetre. A valódi feszültség —  term észetes nyúlás 
görbéket [20]-ban már közöltük, így i t t  csak a 
szövetvizsgálatok eredm ényeit ism ertetjük a széles 
körű vizsgálatok eredményeiből.

A kísérleti berendezésünk ism ertetése

A kísérleteinket egy mikroprocesszorral vezérelt, 
zárt hurkú, szervohidraulikus rendszerrel végeztük, 
am elyet egy 1331 típusú Instron szakítógéphez 
illesztettünk. A rendszer egyes elem eit úgy mére
tezték, hogy legnagyobb felfutási sebesség 1000 
mm/sec legyen, ehhez értelemszerűen nagy kapa 
citású energia-ellátás kellett. A dinamikus erő 
legnagyobb értéke 5000 N  volt.

Az eredeti elrendezéssel a függvény generátor 
RAMP beállítátásával a keresztfej (nyomófej) 
állandó sebességgel haladt, és ez természetesen az 
alakítási sebesség növekedését okozta a kísérlet 
folyamán. H a állandó alakváltozási sebességet 
akarunk biztosítani, akkor a keresztfej elmozdulá
sát az időben a

A =  A0exp( — et) (1)

egyenletnek megfelelően kell vezérelni, ahol h a 
próbatest pillanatnyi magassága, h0 a próbatest 
eredeti magassága, e az alakváltozás sebessége és t 
az idő.

Az új kialakítású berendezésben a függvény 
generátort egy LSI— 11/23 típusú mikroprocesszor
ral váltották ki, ehhez egy 12 bites, DT 2766 
típusú digitál/analóg átalakító csatlakozik. A rend
szert egy DT2769 típusú valós időalapgenerátor, 
egy kettős hajlékony lemeztároló és egy monitor 
teszi teljessé. A próbatest pillanatnyi magasságá
val egyenesen arányos, és programozható feszült 
ségértéket egy (1) szerinti függvénnyel írjuk le, és
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ez a jel a D /А-átalakítón keresztül jut a szervo- 
szelep vezérlő bemenetére.

Bemenő adatként interaktívan adható be a 
számítógép vezérlőpultján a próbatest magasságá 
nak kív.Vnt csökkenése, az eredeti magasság, 
továbbá az igénybevétel sebessége. A ciklusok 
száma is it t  adható be, ezeknek száma azonban 
legfeljebb 10 lehet. Az egyes ciklusokra nézve 
megadható az alakítás mértéke, sebessége és a 
ciklusok közötti állandó terhelésű vagy leterhelő 
jellegű szakaszok jellemzői.

Minden egyes vizsgálat során 64 ezer adat jön 
létre. 60 sec-1 alakváltozási sebességhatárig a 
berendezés dinamikus viselkedése kiváló, ha 20 
mm-nél alacsonyabb próbatestet használunk. E 
felett a tartom ány felett a szervoszelep reakció
ideje relatíve jelentőssé válik, és a visszacsatolás 
kissé eltér a parancs által m egkívánttól. Ez alatt a 
határérték alatt a szakítógép mechanikai viselke 
dése az utasítás szerinti értéktől legfeljebb 10 %-kal 
tér el, nyilván akkor nagyobb a hiba, ha nagy az 
alakváltozási sebesség. g =  25 sec-1 alatti sebes
ségek esetén a parancs és a visszacsatolt jelek 
tökéletesen megegyezőek. A vizsgáló rendszer az
1. ábra vázlata szerint épül fel.

гm. я bn -71
1. áb ra

Az (1) szerinti exponenciális függvény kis 
szubrutinként kerül a programba. Egyébként, 
viszonylag egyszerű olyan parancsot kiadni, amely 
nem állandó alakváltozási sebességet eredményez. 
Például, a hengerrésben kialakuló alakváltozási 
sebesség-viszony okát is lehet modellezni. Ilyen  
kísérleteket a későbbiek folyamán tervezünk csak.

A m intákat a szakítógépen olyan zárt kem encé 
ben vizsgáltuk, amelynek hőmérséklete 1 %-on 
belüli hibával volt szabályozható. A minták revé- 
sedését argon védőgázzal gátoltuk meg.

A kísérleteink anyaga

A vizsgálatok anyagául szolgáló HSLA-acélt a 
Republic Steel Corporation bocsátotta rendelke 
zésünkre. Az acél vegyi összetétele az alábbi v o lt :

C = 0,09 % Mn =  0,90% Si =  0,02 %

P =  0,008% Al =  0,04 % Nb =  0,02 %

Az adatok súly százalékban értendők.
A m egadott összetételű acélból két készletnyi 

próbatestet m unkáltattunk ki, a henger alakú

próbatestek átmérője 4,7 mm, magassága 6,8 mm 
volt. A minták első csoportjára az volt a jellemző, 
hogy azok merőleges tengelyűek voltak a szalag 
síkjára (1. irány a 2. ábra szerinti vázlaton). Ezeket 
a mintákat 1150°C-on 2 percig hevítettük, majd 
levegőn lehűtöttük a vizsgálati hőmérsékletre. Az 
alakítás elvégzése után vízben edzettük a mintákat. 
A minták másik csoportját a 2. ábra szerinti 3. 
irányban m unkáltattuk ki. Annak érdekében, 
hogy az összes ötvözőt oldatba vigyük, ezeket a 
mintákat 1160°C-on 30 percig ausztenitesítettük, 
majd jeges sóoldatban a másodperc tört része 
alatt lehűtöttük. E zután az egyes vizsgálati próba
testeket 1160°C-ra hevítettük, o tt 20 percig hőn- 
tartottuk majd a kemencével együtt a vizsgálat 
hőmérsékletére hűtöttük azokat. 5 percnyi hon- 
tartás után végeztük el az alakítást. Az alakított 
mintákat jeges sóoldatban edzettük.

Az adatok egy A /D  átalakítón keresztül érkeztek 
a számítógépbe. A valódi feszültség — logaritmikus 
nyúlás görbéket a számítógép plottere közvetlenül 
kirajzolta. A próbatestek szövetét fénymikrosz
kópon tanulm ányoztuk.

Eredm ények

Az első mintacsoporttal végzett nagyhőmérsék
letű  nyom óvizsgálati eredményeinket [20]-ban 
fogjuk közölni. Eredményeink m egerősítették San- 
kar és munkatársai [9] eredm ényeit: az alakítási
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sebesség kitevőjére 8,5 adódott, a fo lyam at akti 
válási energiájára pedig 433 kJ/m ól. Az egyes 
kísérletek során mért legnagyobb feszültség az 
alakítás sebességének függvényében a 3. ábrán 
látható.

A termomechanikus kezelésnek a szövetre gya 
korolt hatását fény m ikroszkópos felvételekkel szem 
léltetjük. A minták második csoportját vizsgálva, 
20% -nyi fogyás, 0,2 sec“1 a lakváltozási sebesség 
esetén szobahőmérsékleten szabályosan egyforma,

6 . ábra

9. á bra

csak kissé lepényalakú szemcsék alakultak ki, 
am int azt a 4. ábra mutatja. H a az alakváltozás 
mértéke elérte a 0,8-at, a szemcsék nyújtottsága  
—  amint az várható — sokkal k ifejezettebb. Ez 
látható az 5. ábra szerinti felvételen.

A 4. ábra szerinti mintában a perlit-sorok sim a 
lefutásúak, de az 5. szerinti mintában 90° kai 
elfordultak, feltehetően annak következtében, hogy
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az alakváltozás inhomogén jellegűvé lett. A több 
ciklusban végzett alakításnak a szövetre gyakorolt 
hatását a 6.— 9. ábrák szem léltetik. Az alakítás 
hőmérséklete 950 °C volt. A  6. ábra szerinti minta 
esetében az alakítást két lépcsőben végeztük el, 
az alakváltozás sebessége 1 sec-1 és 10 sec-1 volt, 
és a sebességet akkor változtattuk meg 0,5 sec 
szünetet hagyva, amikor az alakváltozás mértéke 
0,6 volt. Végül is 1,27 volt az alakváltozás mértéke. 
E gy négylépcsős alakítási kísérlet során létrejött 
szövetet mutatunk be a 7. ábrán. Az egyes lépcsők 
ben 1 s “1, 2 s -1, 5s“1 és 10 s _1 alakváltozási sebessé 
gek voltak jellemzők. Az alakváltozás teljes értéke 
1,21 volt, az egyes ciklusok végén pedig 0,6; 0,2; 
0,2 és 0,21 értékű volt. A szemcseméret kissé 
nagyobbnak tűnik, de nem jellemző módon a k ét 
lépcsős alakításhoz képest. E gy kétlépcsős, és 0,77 
mértékű alakváltozást előidéző, 1 s_1 és 5 s “1 
sebességű alakítás után kialakult mikroszerkezetet 
szem léltet a 8. ábra. A kísérletet 0,25-ös alakítás 
nál, 0,5 sec várakozással szakítottuk meg. A szem 
cseméret kissé megint nagyobb, mint előbb volt; 
ennek minden bizonnyal a kísérlet hosszabb idő 
tartam a és a kisebb alakváltozási mérték az oka. 
Figyelem re m éltó, hogy a dinamikus újrakristá- 
lyosodás első nyom ai is felfedezhetők. A 9. ábra 
is egy kétlépcsős kísérlet mintájáról készült. 
A kísérleti paraméterek ugyanazok voltak mint 
előbb, de az alakítási sebességet 0,4 alakváltozás 
nál változtattuk. Valam ivel nagyobb mértékű 
újrakristályosodás alakult ki. Ú gy tűnik, a szem 
cseméret változatlan maradt.

összefoglalás

E g y  0 ,0 2 %  N b - ta r ta lm ú  H S L A -a c é l m e c h a n ik a i  
é s  m e ta llo g r á f iá i  j e l le g z e te s s é g e it  ta n u lm á n y o z tu k  
22 °C -o n  é s  950 °C -o n , e g y  és tö b b lé p c s ő s  n y o m ó 
k ís é r le t te l ,  á l la n d ó  a la k v á lt o z á s i  s e b e s s é g  m e lle t t .

Az alakváltozási sebesség kitevő 8,5-ré adódott, 
a folyam at aktiválási energiája 433 kJ/m ól.

A fénymikroszkópos vizsgálatok arra engednek 
következtetni, hogy a figyelem be v ett vizsgálati 
körülmények között a szemcseméretre az alak- 
változás teljes értékének van a legnagyobb hatása.
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Egyesületi hírek
Tisztújító taggyűlés a KGYV-ben

A KOHÁSZATI GYÁRÉPÍTŐ VÁLLALAT OMBKE 
H E L Y I SZERVEZETE 1985. június 25-én tisztújító  
taggyűlést rendezett Budapesten, a  Vállalat Révész 
utcai kultúrterm ében.

A KGYV Helyi Szervezete 120 fős tagságból áll. 
A tagság nagyrésze a  budapesti egységektől kerül ki, 
kisebb részt képviselnek a vidékiek, — így ózdiak, 
tápiószeleiek, diósgyőriek, salgótarjániak, dunaújváro 
siak.

A tisztújító  taggyűlésen — melyre 5 évenként kerül 
sor — a vidéki egységek is jelen voltak.

Először titk ári beszámoló hangzott el, melyet dr. 
T e m e si S á n d o r  titk á r ta rto tt. T ájékoztatta  a tagságot 
az OMBKE-nél ez évben sorra kerülő tisztújításról, és 
ezzel kapcsolatos feladatokról. Beszámolója u tán  F a r 
k a s  S á n d o r  elnök értékelte a leköszönő vezetőség 5 éves 
m unkáját és a tagság felmentette a vezetőséget eddigi 
megbízatásából. M á c s a y  J ó zse f  m int „rangidős nyugdí
jas” vezette tovább a taggyűlést. Felkérte S ta r k  B e r ta 

la n t, a jelölőbizottság vezetőjét, számoljon be a vezető 
ségválasztás előkészítéséről és ismertesse a jelölőbizott
ság javaslatát.

Ilyen előzmények u tán  került sor a titkos szavazásra, 
melynek eredményét a szavazatszedő bizottság vezetője 
ism ertette.

A KGYV OMBKE Helyi Szervezet elnöke ismét F a r 
kas Sándor vezérigazgató lett, a titk á r F a rk a s  L a jo s  
termelési főosztályvezető. A 7 tagú újonnan választott 
vezetőségben a nyugdíjas és vidéki tagok is képviselve 
vannak.

A taggyűlés végén a vezetőség megbeszélésre vonult 
vissza, ahol a titk á r javaslatot te t t  a vezetőségi tagok 
nak a különböző funkciók betöltésére.

Végezetül d r. T a r d y  P á l , az OMBKE Vaskohászati 
Szakosztályának titkára  értékelte a Helyi Szervezet eddigi 
tevékenységét remélve, hogy ez az aktivitás megmarad 
az újonnan választott vezetőség m unkájában is.

K e re k  I s tv á n n á

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 118. évfolyam, 10. szám 437



A feszültségrelaxáció elmélete és gyakorlata
D I t . V E R Ő  B A L Á Z S  — F A 'U S . Z T  A N N A  oki. kolióinérnökök,

D R  . M A R C Z I S  L Á S Z L Ó  oki. fizikus,
Vasipari K uta tó  és Fejlesztő Vállalat

H O R V Á T H  Á K O S  oki. kohómérnök 
.Dunai Vasmű

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

A  n a g y  m erevségű  és v il la m o s  r e g is z trá lá s it  
sza k ító g ép ek k e l v is zo n y la g  rö v id  id e jű  m éréssel 
o ly a n  ad a to k  b ir to k á b a  ju th a tu n k , a m elyek  a  v i z s 
g á lt a n y a g b a n  le já tszó d ó  k ép lék e n y  a la k v á lto zá s  
m ech a n izm u sá ra  a d n a k  fe lv ilá g o s ítá s t .  A  f e s z ü l t 
ség re la x á c ió s  fo ly a m a t fé m ta n *  értelm ezése. A  f e 
szü ltség re la x á c ió s  görbéből k io lva sh a tó  in fo rm á c ió k . 
A  szá m ító g é p e s  értékelés ism erte tése . A lk a lm a z á s i  
p é ld á k .

legyen d/ próba. A terhelés csökkenése értelem 
szerűen :

— (IF  — E  • dpróba 
A feszü ltség csökkenése pedig

d F
Aa —------

( 1 )

( 2 )

1. Bevezetés

Szakítóvizsgálattal —  pontosabban szakítógép 
pel —  a szokásos mechanikai jellemzőkön tú l 
menően a vizsgált szerkezeti anyag egyéb jellem 
zői is meghatározhatók. A nagy merevségű és 
villamos regisztrálású szakítógépekkel viszonylag 
rövid idejű méréssel olyan adatok birtokába 
juthatunk, am elyek a vizsgált anyagban le 
játszódó képlékeny alakváltozás mechanizmusára 
adnak felvilágosítást. A 60-as évektől kezdődően 
különösen a feszültségrelaxációs vizsgálat került 
előtérbe.

A feszültség-relaxációs vizsgálatkor a szakítógép 
keresztfejét nyomó- vagy szakító vizsgálat közben 
adott terhelésnél rögzítjük. Mivel a próbatest 
deformációja tovább folytatódik, a próbatestben 
végbem enő képlékeny alakváltozással megegyező 
nagyságú, ellentétes értelmű, rugalmas alakvál
tozás játszódik le a szakítógépben.

Ezért a terhelés az idő m últával csökken, még 
pedig olyan sebességgel, amely megfelel a vizsgált 
próbatest képlékenységi tulajdonságainak, pon 
tosabban a vizsgált anyag alakítási szilárdság 
(folyási határ) sebesség függésének. Mivel a kép
lékeny alakváltozás a relaxációs vizsgálat közben 
csekély mértékű (< 0 ,1% ), a relaxáció közben a 
hibaszerkezet lényegében nem módosulhat.

A feszültségrelaxációs folyam at eddig tárgyalt 
gondolatmenetéhez legközelebb Sargent [1] leírása 
csatlakozik, ezért a relaxációs görbéből kiolvas
ható információ értelmezéséhez az ő munkájából 
indulunk ki.

2. A feszültségrelaxáció folyamatának leírása
A feszültségrelaxációs vizsgálat közben a próba

test és a szakítógép egyetlen egységes rendszer. 
Tekintsük a szakítógép erőmérő celláját egy igen 
erős rugónak, melynek rugóállandója E. N yújtsuk  
meg a próbát Zpröba hosszúra, eközben a terhelés 
F -re növekszik, m íg a rugó (ez erőmérő cella) 
hossza lx lett. A továbbiak során feltételezzük, 
hogy lx+ l próba a relaxáció közben nem változik, 
mert a szakítógép állványa nagyon merev.

A feszültség relaxáció ja közben a próbatest 
maradandó alakváltozást szenved, ennek nagysága

alakban írható fel, ahol a a próbatest relaxáció 
közbeni, állandó keresztm etszete. A relaxációs 
vizsgálat kezdetén, t = 0 időpontban a feszültség 
о0, egy adott t időpontban a legyen.

A feszültség csökkenésének sebessége:

du E  d/próba E .
------ j - — =  —    • j  - - г  —• • (próba • £>

d£ a át a ( 3 )

ahol

e—  az alakváltozás sebessége.

Ahhoz, hogy a (3) összefüggésből megkapjuk a 
a feszültségcsökkenés időfüggését, elemeznünk 
kell az e-t, az alakváltozási sebességet meghatározó 
tényezőket. A feszültségrelaxációs folyam at fém- 
tani értelmezésekor fel kell tételezni, hogy a kép 

lékeny alakváltozás folyam ata termikusán aktivált 
folyam atként értelm ezhető, vagyis az e alakválto 
zási sebesség

é =  j>-exp[ — G(t*)lkT] (4
alakban írható fel, ah ol:

V —  a vibrációs frekvencia, az a gyakoriság, 
am ellyel valamely diszlokáció egy akadályon 
átjutni igyekszik,

G —  a folyam at aktiválási szabad entalpiája, 
T* —  az effektiv csúsztató feszültség, 
к —  a Boltzman-állandó,
T  — a hőmérséklet A-ban.

А  г* effektiv csúsztató feszültség, vagy a sok- 
kristályos ötvözetek esetében használható a* 
effektiv feszültség lényege a következő. A szakító 
vizsgálat közben fellépő feszültség két részre 
bontható. Az egyik része az ún. belső feszültség 
(u0), amely feszültséghez a relaxáció vizsgálat 
közben a feszültség tart, míg a a* effektiv feszül-t 
ség szükséges u0 feszültségen túlm enően adott e  
maradó alakváltozásnál a képlékeny alakváltozás 
fenntartásához. A viszonyokat az 1. ábra vázlata  
mutatja, míg képletszerűen az alábbiak szerint 
írható fel a

illetve
tf külső =  U 0 +  0*> 

O*  =  (Tkülső— O 0

(5)

( 6 )
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1. ábra . V á z la t a  belső és a z  e f fe k tiv  fe s z ü l ts é g  
értelm ezéséhez

A belső feszü ltség még tovább bontható, neveze 
tesen :

G 0 — 0£próba— °7<o> (7)
ahol
0  — a kem ényedési kitevő 0  =  der/de =  állandó, 
a 0— konstans; vele azt a körülményt vesszük 

figyelem be, hogy a külső terhelésből szár

mazó a feszültség egésze t = 0 pillanatban 
nem hathat az éppen aktivizálódó diszlo- 
kációkra.

A próbatest e próba alakváltozása (1) és (2) figye 
lem bevételével

Apróba :
d/próba __
Apróba К ‘1\próba- K  - g ) ( 8 )

alakban írható fel.
(8)-at és (7)-et figyelem be véve (6) az alábbiak 
szerint alakul

Seeger [2], Conrad és Wiederisch [3] nyomán 
feltételezzük, hogy a termikusán aktiválódott 
diszlokáci óhurkon az effektiv feszültség által 
végzett munka az aktiválási energiát térfogattal 
lineárisan csökkenti, vagyis

H(a*)=H* — V*<f* (10)
V* értelmezésére még később visszatérünk.
(9) és (10) összekapcsolásából adódik, hogy

A (4); (3) és (11) egyenletek alapján írható
d e r

d/
E - lpróba V expьи Я* V*(a—ö ) +

po

+ V*
0  •a

E - lpróba K - c ) } ] ( 12 )

Az állandók Összevonásával áttekinthetőbb alakra 
jutunk. Legyen ugyanis

E  • /próba
0  = ------ —— • V - exp К И H* +

+  V*
О -a 

E  -/próba
G 0 +  V*G

* = ^ K ^ d
íg y  (12) az alábbi egyszerűbb alakban írható fel: 

— ' exP(B ‘a) (14)

A (14) összefüggés integrálható, ha C és В  állandó, 
és így megkapjuk a feszültségcsökkenés időfüggé
sét;

a0- a = —^-\n[C ■ В -t • exp(B-cr0)- |- l]  (15)
В

összefüggéssel kapcsolatban megjegyezzük, hogy 
Feltham [4] afeszültségralaxációra tisztán tapasz 
ta la ti úton a

a0 — a = S  -ln^l + (16)

összefüggést ta lá lta  érvényesnek. Nem  nehéz be 
látni, hogy Sargent és Feltham leírásmódja meg 
egyezik, ha figyelem be vesszük, hogy

0 -a I 

E  •/próba )

3s2W 7F*. (17)
0 -a 

E • /p ró b a
értéke kicsi Sargent elemzése nyomán,

elhagyása legfeljebb 1% hibát okoz az aktiválási 
térfogat meghatározásakor.

A (16) összefüggésben szereplő S  relaxációs 
állandó tehát fordítottan arányos az aktiválási 
térfogattal.

A feszültségrelaxációs görbe elemzésének másik 
módját Cupta és Li [6] dolgozta ki. Abból indultak  
ki, hogy a képlékeny alakváltozás sebességét 
Orowan [6] nyomán az

£p= Ф • Q-Ь -V (18)
alakban írhatjuk fel, ahol

Ф —  egy geometriai tényező,
Q —  a mozgásra képes diszlokációk sűrűsége, 
b —  a diszlokációk Burgers-vektora,
V  —  a diszlokációk átlagos sebessége.

A feszültség relaxációja a latt a próbatestet is 
magába foglaló vizsgálórendszer alakváltozása 
helyébe a próbatest képlékeny alakváltozása lép; 
ezért— am int azt már felirtuk—  a próbatest mérő
hosszára vonatkoztatott képlékeny és rugalmas 
alakváltozási sebességek megegyeznek egymással, 
azaz

Ej) —  —  E
1 d e r

E *  d l
(19)

fíb F — a képlékeny és rugalmas alakváltozás 
sebessége,

E* —  a szakítógép rugalmassága, amelynek 
reciproka arányos a gép merevségévol.
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A diszlokációra ható feszü ltség és átlagos sebessé 
gük között Johnson és Gilman [7] nyomán a

V = V  0(o—o0)m* (20)
összefüggés érvényes, amelyben
—  F 0 a diszlokációk sebessége egységnyi nagyságú  

effektiv  feszü ltség esetén,
—  o0 a belső feszü ltség,
—  m* a diszlokáoió sebességének az effektiv  

feszü ltségtől való függésének érzékenységére 
utaló jellemző.

A (18), (19) és (20) egyenlet alapján  felírható, hogy
d / T  *

- ^ L = - E * . y . e . b .V 0( a - a 0)m =

=  - K \ a - a 0)m*. (21)

A (21) egyenlet K ’, o0 és m* állandó volta m iatt 
integrálható, így a feszültségcsökkenés időbeli 
változására a

ff — a0= K ”(t + a)~n (22)
ahol

n = ----- —— és K ” =  [K(m* — l ) ] - ”,
m * - 1 L

a=  integrál konstans.

3. A feszültségrelaxációs vizsgálattal 
m eghatározható jellem zők

A kétféle tárgyalás végeredményét összefoglalva 
megállapítható, hogy feszültségrelaxációs v izs 
gálattal adott ötvözet képlékeny alakváltozására 
három alapvető jellem zőt lehet megállapítani, 
ezek :

—  m* értékét, vagyis a v = v0 oxmX összefüggésben 
szereplő m* értékét, ami a diszlokáció sebessé 
gének az effektiv feszültségtől való függésének 
jellegét írja le.

—  F* értékét az ún. aktiválási térfogatot, a V*/b3 
érték alapján m egítélhető, hogy a képlékeny 
alakváltozás során lejátszódó diszlokációmoz- 
gást m ilyen típusú határok gátolják. (ü3-a 
diszlokáció Burgers-vektorának köbe.)

—  ff0 belső feszültség értéket, amely az éppen 
ható külső feszültség és az effektiv feszültség  
különbsége, vagyis cr0= ff— o*.

A F*, az m* és a0 értékét az ism ertetett össze 
függések alapján egy ideális, tehát tökéletesen 
merev szakítógéppel felvett relaxációs görbéből 
meghatározhatjuk, hiszen ebben az esetben a 
feszültség relaxációjának egyetlen oka a próbatest 
ben lejátszódó képlékeny alakváltozás.

Ideális relaxációs görbéből kiindulva belátható, 
hogy a F* aktiválási térfogatot legcélszerűbb a 
(16) és (17) egyenlet alapján meghatározni, hiszen 
a feszültségcsökkenést kell ábrázolni a relaxációs 
idő logaritmusának függvényében; a görbe mere
deksége az aktiválási térfogat reciprokával arányos 
nevezetesen:

2,3 lc-T
8

összefüggés szerint.

(23)

Amint azt már em lítettük, általában a F */6á 
értékét szokás megadni, vagyis a diszlokáció 
Burgers-vektorának köbéhez viszonyítják az akti 
válási térfogatot.

Az m* meghatározásakor ismernünk kell az 
alakváltozási sebességet, hiszen ez a mennyiség 
dff/dt-vel arányos. A do/dt-t a relaxációs idő 
logaritmusának függvényében ábrázoljuk, a görbe 
meredeksége nagy idők esetén

meredekség , ,
m * —------ - - —- - - - -  (24)

meredekség + 1

egyenlet szerint függ össze m*-gal. Ennél a szám í
tási módnál ügyelni kell a léptékproblémákra.

A nagy időkhöz tartozó egyenestől a kis időkhöz 
tartozó mérési pontok távolsága a , amint az a
2. ábrán is látható. Az idő tengelyen a értéke egy 
szerűen leolvasható.

2. ábra . m *  m eg h a tá ro zá sa  a  lo g  d a /d t  —lo g  t 
d ia g ra m b ó l

H a m* és a értéke ismert, akkor a feszültség 
relaxációs görbe két összetartozó ot - tt érték 
párja alapján ff0 belső feszültség a

1

» 1 - 0 .  Л У Н П
ff2- f f„  I t2 + a ) 

összefüggésből szám ítható.

I tt  említjük meg, hogy az m* értéke aránylag széles 
határok között változik, nagyságára a 3. ábrából 
olvashatunk le tájékoztató adatokat.

A (26) összefüggés alkalmas arra, hogy a szakító 
diagram bármely pontjában mért a feszültséget 
felbontsuk két összetevőjére. Ehhez természetesen 
az szükséges, hogy különböző mértékű alakítások  
esetén vegyük fel a relaxációs görbét. A mérési 
eredményeket az alakítás mértékének függvényé 
ben célszerű ábrázolni. Ez az ábrázolásmód azért 
is előnyös, mert így eldönthető, hogy érvényes-e 
a Cottrel— Stokes törvény, m ely azt mondja, hogy a 
keményedési görbe mentén a belső feszültség és az 
effektiv  feszültség egymással arányosan nő.
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— — ■ d (Logö/att)/d(Logt)
oăiw s

3 . ábra . K ü lö n b ö ző  rácsszerkeze tű  férne!; in* értéke

4. Néhány m egjegyzés a íeszültségrelaxáció  
és a kúszás kapcsolatáról

A relaxáció és a kúszás kezdeti szakasza fe l 
tehetően analóg folyam atok.

Amint az ismeretes, relaxáció a latt a feszültség 
időbeli változását értjük, miközben a befogási 
helyek távolsága nem változik, kúszáson pedig 
a próbatest megnyúlásának időbeli változását 
értjük, miközben a feszültség marad állandó.

Feltham a feszültségrelaxációra a (16) szerinti 
összefüggést találta érényesnek, vagyis

a0~  a= Siei - ln  1 +( - H ( 2 6 )

Ebből a relaxáció folyam atára jellemző Nrei 
mennyiség az — — "

da
Srvl — — ■

dlogf
(27)

alakban írható fel.
írjuk fel a kúszás folyam atára a (16) szerinti 

összefüggéshez hasonló felépítésű összefüggést

t
£ — $liU8Z ‘оф+нН’ (28)

ahol
e —  a kúszás közbeni alakváltozás,

$kusz —  a kúszási folyamatra jellemző állandó. 
(28) alapján

Äkusz— —
dlogí

(29)

Ha a relaxáció és a kúszás analóg folyam at, akkor 
8 tei és Nkusz közötti kapcsolatnak kell lennie. 
Feltham, nyomán írjuk fel a külső terhelésből szár

mazó feszültség időbeli változásának teljes diffe 
renciálját. Ez két tagból írható f e l: nevezetesen az 
ugyanazon alakváltozási mérték esetén bekövet- 
kevő relaxációból és az alakítási keményedés 
okozta tagból; így a=a(t, e) a lapján:

du _  да да
dí dt de

d£
át

(30)

Relaxáció esetén, m ivel alakváltozás nem követ 
kezik be, a (30) egyenlet

(31)
d< dt ( }

alakot ölti, m ivel de/át =  0.
Kúszás esetén dajdt — 0, így (7) egyenlet az alábbi 
alakot ö lt i:

da _  da de
dedt dt

(32)

da
A - ~ -  tag végeredményben az alakítási kem énye

dés m értékét kifejező tag, és a szakítódiagram  
kezdeti szakaszán ennek értékét függetlennek 
tekintjük az időtől és az alakváltozás mértékétől:

da du
——  — x = —ţ— = allando 
de de

(33)

A (32) és (31) egyenletet egym ással egyenlővé téve, 
és mindkét oldalt í-vel beszorozva, kapjuk, hogy 

da  de
- Щ & -  “ *~díógT' (34)

Ebből következik, hogy

Srel - = X (35)
4-^kllSZ

állandó érték.
H a 6'-vei jelöljük a csavaró modulusz értékét, 
akkor a

40<G 7*=s50 (36)

tartom ányt tekintjük mértékadónak.
A (36) összefüggés lényeges, hiszen az egysze 

rűbben végrehajtható relaxációs vizsgálat alapján 
következtethetünk a kúszási tulajdonságokra is.

5. A feszültségrelaxációs görbe értékelésének 
- - algoritmusa

A feszültségrelaxációs görbe számítógépes érté 
kelésének célja a 3. pontban definiált jellemzők 
meghatározása.. E  folyam at legfontosabb lépései a 
következők:

a) Adatbevitel. Ez történhet a vonalíróval fel 
v e tt  relaxációs görbéből kiolvasott terhelés-idő 
adatok billentyűzésével, elképzelhető azonban a 
szakítógép és a számítógép kapcsolt üzemmódja 
is. A feszültségrelaxációs görbét vagy korrekció 
nélkül, vagy korrekcióval értékeljük. Az utóbbi 
esetben fel kell venni a gép saját relaxációs görbé
jét, a tényleges terhelési esetnek megfelelő szinten, 
de úgy, hogy a gépbe egy vastag, nagyszilárdságú 
anyagból készült próbatestet fogunk be. A gép 
relaxációs viselkedésére jellemző terhelés-idő adat 
párokat additive lehet figyelem be venni.
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b )  A  feszültségrelaxációs görbe rekonstruálása, 
közelítése. A megfelelő sűrűséggel b evitt terhelés 
adatok alapján rekonstruálni kell a feszültség 
relaxációs görbét, hogy tetszőleges időpontban 
valós adatokkal dolgozhassunk. E zt úgy értük el, 
hogy három-három pontonként közelítő görbét 
(másodfokú polinomot) illesztettünk a pontokra, 
és e közelítő polinomot vettük  az adott szakaszon 
belül mértékadónak. A feszültség-idő diagramban 
a diszkrét pontokat a közelítő görbe alapján köti 
össze a gép.

c) А V*, S, m* és a0 meghatározása. A program 
következő részének az a feladata, hogy megrajzolja 
a feszültségcsökkenés -— log idő diagramot. I tt  
a diszkrét pontokkal dolgozik a program, majd a 
legkisebb négyzetek elve alapján határozza meg az 
ilyen koordinátarendszerben egyenessel leírható 
feszültségrelaxációs görbe meredekségét, amely 
S-şei egyenlő, F* pedig (23) egyenlettel számítható. 
A Burgers-vektor nagysága is bemenő adatként 
szerepel, az adott esetre érvényes 6-bektor hossza 
alapján szám ítja a program V*/b3 értékét. m*-ot 
a feszültségcsökkenés sebességének időbeli válto 
zása alapján szám ítja a program. A közelítő 
polinomok alapján a program meghatározza adott 
pontban a derivált értékét, vagyis a feszültség- 
csökkenés sebességét, majd választható t idő 
után ism ét csak a legkisebb négyzetek elve alapján 
meghatározza a log dalát— log/görbe meredekségét; 
ebből a (24) egyenlet alapján szám ítja m*-ot. Ha 
m* értéke ismert, akkor a kis időknél a közelítő  
egyenes és a mért adatokon át húzható görbe 
közötti eltérés adja а-t. Az a-nak megfelelő szaka 
szokat a program behúzza az ábrába, és átlag 
értéket számít.

H a a és m* ismert, ít 0 a (25) egyenlet alapján 
szám ítható, és a külső terhelésből származó feszült 
ség az adott terhelésszinten felbontható két össze
tevőjére.

Az értékelő programot BASIC nyelven írtuk 
meg, és H P  9835 típusú számítógépen futtatjuk.

A grafikus és a számszerű eredményeket p lotte 
ren jelenítjük meg.

6. Néhány példa a íeszültségrelaxációs vizsgálatra

A 4. ábrán egy lágy acél próbatesten felvett 
relaxációs görbe értékelésekor kapott plotter-ábra 
látható. A három grafikus ábra megfelel a számító- 
gépes algoritmus ismertetésekor elmondottaknak. 
Az 8-re, a F*-ra, m*-ra és а cr 0-ra kapott értékek 
az irodalmi adatok tükrében reálisak. E vizsgála 
tokat a folyási nyúlás közbeni alakváltozás tanul
mányozása céljából folytattuk. A folyási nyúlás 
szakaszán belül és pl. 10%-os maradó alakváltozás
nál felvett relaxációs görbe szembetűnően eltér 
egymástól. Számszerűen ez az eltérés elsősorban 
m* értékében m utatkozott meg. A folyási nyúlás 
szakaszában felvett görbe esetén az alakváltozás 
sebessége az idő függvényében erősebben csökken, 
mint a 10%-os alakítás esetén felvett görbén. 
I tt  feltehetően arról van szó, hogy a Lüders-front 
ban mozgó diszlokációk egyedi sebessége lénye 
gesen nagyobb, mint a homogén alakváltozás 
esetén a próba egészében a mozgásra képes disz 
lokációk sebessége, és a feszültség és a diszlokációk 
sebessége, között nem lineáris a kapcsolat. E zek 
ből az adatokból a Lüders-frontban mozgó disz 
lokációk száma becsülhető.

Az 5. ábra diagramja és a diagramon közölt 
adatok egy cinkanódból [8] kimunkált gyűrű 
feszültségrelaxációs vizsgálatára vonatkoznak. Bár 
formálisan lefutott a program, a folyamatra 
vonatkozó állandók arról tanúskodnak, hogy a kb. 
0,5%  Pb-tartalm ú cinkötvözet képlékeny alak- 
változása szobahőmérsékleten nem relaxációs fo 
lyam at. Erre elsősorban m* negatív értéke utal.

Terhelés [N]

т о -
3600-

3200-

2800-

2100-

2000-

Terheléscsokkenés [N] 

От __ ,___

600-

1600-

m -

t  X h )s b  к  к  k  T[m'm]
■ [ - M i  i t w -------1 I I m m -

04 I
+ Ш -------1 - I I H + W

10 T[m inl

4. ábra . L á g ya cé lo n  fe lv e tt re la x á c ió s  görbe értékelése
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Terhelés [ft]
Terheléscsokkenés [N] 

От

ZW-

360-

Н + Ш ------ 1 I I I H IM,------1-  >■ H +W fc — l r U  1.11 HI
01

H r— L l, l  I П Ш
1Ö Timin]

A minta jele: '32-SF-fíO

M*~ - И,60 
V = -0 .0В
А » 0,0В
V*- 1,03 E-2Z

S0~ 686,09
S  *= -ЗВВ,09

ШДГ?I

5. ábra. 0,5%  Pb-tartalmú cinkötvözetből készült gyűrűn felvett relaxációs görbe értékelése

Fém tanilag lehetetlen, hogy növekvő feszü ltség  
hatására valam ely diszlokáció sebessége csökken 
jen —  pedig m* negatív értéke ezt m utatná pl. a 
(20) egyenletnek megfelelően.

Irreális értékeket akkor kaphatunk a feszült 
ségrelaxációs görbe értékelésekor, ha a feszültség 
relaxációs görbe elemzésekor alapul v e tt kiinduló 
feltételek nem érvényesek az adott esetben. A v izs 
gált cinkötvözet esetén is erről van szó, hiszen ez 
az ötvözet már szobahőmérsékleten is kilágyul, és a 
hibaszerkezet a ,,relaxáció”folyam ata közben 
alapvetően módosul. E látszólag negatív ered 
ménnyel zárult kísérletből is látható, hogy a fe 
szültségrelaxációs vizsgálat, illetve annak számító- 
gépes értékelése milyen alapvető információkkal 
szolgálhat.

H a mód van alacsony és szobahőmérsékletnél 
magasabb hőmérsékleten is feszültségrelaxációs 
vizsgálatra, a képlékeny alakváltozás folyam atá 
nak további jellemzői ismerhetők meg.
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Folyamatosan öntött szál hőmérsékleteloszlásának számítása
U K .  S Ó L Y O M  J Á N O S  oki. kohóm éniök 

Lenin Kohászati Művek

U K .:  669— 147— 426:5 3 6 .1 2

A  c ik k  a  fo ly a m a to sa n  ön tött s z á l eg yes p o n t ja i 
n a k  h őm érsékletét h a tá ro zza  m eg . A z  e ll ip tik u s  
m á so d ren d ű  p a r c iá l is  d ifferen c iá leg yen le tek e t 
( D ir ic h le t-fe la d a t)  a  véges d if fe re n c iá k  m ód 
szerével m ego ldva  tetsző leges p r o f i l  h őm érsék let 
e lo sz lá sá t szá m íth a tju k .

Bevezetés

A folyam atosan öntött szál hőmérsékleteloszlása 
vizsgálatának metallurgiai és technológiai jelentő 
sége is van. Az elm életi vizsgálatok egyik lehető 
sége a hőtani egyenletek pontos megoldása. Ez 
esetekben azonban a gyakorlatban előforduló 
profilok közül nem mindegyik vizsgálható [1]. A 
közelítő számítások segítségével tetszőleges kereszt- 
m etszet vizsgálható. Az ismert közelítő számítások 
azonban a határfeltételek, kezdeti feltételek meg
állapításakor elhanyagolásokkal élnek. N em  ism e
retes ugyanis a hűtővíz hatásának és a dermedt 
szál —  kristályosító közötti hősugárzás hatásának 
együttes figyelem bevétele [2], [3].

Jelen cikk a hővezetés általános egyenletéből 
kiindulva kíséreli meg a határértékek figyelem be
vételével a szám ítást.

A szám ítás m enete

Instacionárius esetben a folyam atosan öntött 
szál egyes pontjaiban a T  hőmérsékletet az x, y, z 
helykoordináták és a t idő függvényében a Fourier- 
-egyenlet írja le :

()T(x, y, z, t) j í (VT(x, y, z, t)
’ d t  1 

, д2Т(х, у, 2, t)

{ í)x2 
, d2T(x, y, z, t) \

áy2 ' d z 2 )

ahol

( 1 )

a— az anyagi m inőségtől függő állandó egyenesen  
arányos a hővezetési tényezővel, fordítottan  
arányos a fajhővel és a sűrűséggel.

Henger koordinátarendszerben:
dT(r, <p, z, t) _ ( d2T(r, (f, z, t)

Ы - a t  eh2 +
d2T(r, <p, z, t) T(r, f ,  z, t ) 

dz2 r2d<p2
+ i 3 V ^ M L J (2)

Alkalmazzuk a véges differenciák módszerét 
derékszögű rendszerben. Ennek érdekében osszuk 
fel a szál térfogatát diszkrét részekre. Az egyes 
részeket így az

x = uAx (и =  1 . . .  U) 
y = vAy (V = 1 . . . F )  (3)
z = wAz (w =  1. . . W ) . 

koordináták jellem zik a

t=^xAt (х—l . . . N )  (4)
időtartományban.

Az (1) egyenlet elemeire írható, hogy 
сдТ T ( u ,  V ,  w ,  T +  l )  — T ( u ,  V, w ,  r)

ót á t

д 3Т  У (м + 1 , V, w , t ) —2T (u , V, w , r ) - \ - T ( u - \ - \ ,v  ,w , t )

dx* A x 3
(6)

()2T T (u , »-(-1, w , t ) 2 T ( v , v ,  w , r )  +  T (u  ,t»+ l, w , r)

b y 3 A y 3

d 3T T (u , V, w-f-1, t ) —!2 T (u , V, w , т) +  '/'(м, V, w  - 1,T)

d z 3 A z-

Az (l)-be helyettesítés, rendezés után, egyszerűsí
te tt  írásmóddal (ahol a nem jelölt változók normál 
értékek)

T (r+ 1 )= T + A t-  g (..̂ t .1 )~ ^ | gT(tt~ 1) +

T (v + 1 )-2 T  + T (v -1 )
(Ay)2 +

T(w+ 1) — 2T + T (w — 1)

( / W ~
( 6 )

A kezdeti és a határfeltételek meghatározásához 
tekintsük az 1. ábrát. Az egyes xy síkok hőmérsék
le t eloszlása úgy szám ítható, ha ismerjük a külön 
böző z értékekhez tartozó hőmérsékleteloszlást a 
szál kerülete mentén (kerületérték probléma). Is
merni kell tehát a hőmérsékleteloszlást a kristá 
lyosító belső felületén. Állandósult állapotban a 
kristályosító hőmérséklete az időben állandó, 
ekkor a hűtést a hűtővíz végzi. E gy adott kereszt- 
metszetben, időegység a latt az áramló víz Q hő 
mennyiséget vesz fel. írható

Q = cm(Tk- T b), (?)

1. ábra . F o ly a m a to sa n  ön tö tt szá l
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ahol
с —  a víz  fajhője,
m  —  id ő e g y s é g  a la t t  a  k e r e s z tm e ts z e tb e n  á tá r a m -  

ló  v íz tö m e g ,
Tk —  a k ilé p ő  v íz  h ő m é r sé k le te ,
Ti  —  a  b e lé p ő  v íz  h ő m é r sé k le te .
A z  íg y  s z á m ít o t t  h ő m e n n y is é g  a  h ű t ő v íz  c s ö v e  é s  a  
k r is t á ly o s í t ó  fa la  k ö z ö t t  h ő á tb o c s á tá s  r é v é n  v o n ó -  
d ik  e l a  s z á lb ó l :

l
a h o l

к —  a  h ő á tb o c s á tá s i  té n y e z ő ,
F  —  a  z i tá n y ú  d if fe r e n c ia m a g a s s á g h o z  ta r to z ó  

fe lü le te le m  a  k r is tá ly o s í tó  b e ls ő  fa lá n ,
Tf —  h ő m é r s é k le t  a  k r is tá ly o s í tó  b e ls ő  fa lf e lü le 

té n .

A  k r is tá ly o s í tó  b e ls ő  fa la  é s  a  sz á l k ö z ö t t i  
k a p c s o la t  k é t f é le  le h e t .
a) A  fé m o lv a d é k  k ö z v e t le n ü l  é r in tk e z ik  a  k r is tá 

ly o s í t ó v a l ,  íg y  a  h ő á ta d á s  a

Q = k1F1(T01- T fl) (9)

s e g ít s é g é v e l  a z  o lv a d é k  h ő m é r s é k le te  T 01 a
k r is tá ly o s í tó  fa la  m e n té n  m e g h a tá r o z h a tó .

b) A  m e g s z ilá r d u lt  s z á l  z su g o r o d ik , íg y  e lv á lik  a  
k r is t á ly o s í t ó t ó l .  A  s z á l é s  a  k r is tá ly o s í tó  k ö 

z ö t t  h ő su g á r z á s  tö r té n ik

Q = k,(SB3) (Тр -ТЪ). (10)
A z  e g y e s  xy k e r e s z tm e ts z e te k b e n  íg y  m e g h a t á 

r o z h a tó k  a  k e r ü le t  T 0 h ő m é r sé k le te i. H a s o n ló
s z á m ít á s  v é g e z h e tő  a  k r is tá ly o s ító  a la t t i  s z e k u n 
d er  h ű t é s  ta r to m á n y á b a n , i t t  a  h ő e lv o n á s  m ó d ja  
s z in té n  h ő á tb o c s á tá s .  A  T 0 h a t á r f e l t é t e le k e t  a  
(1 6 )-n á l a lk a lm a z v a  a  s z á l  b e ls ő  p o n t ja in a k  h ő 
m é r s é k le te i  s z á m íth a tó k . E  s z á m ít á s  a d ja  m e g , 
h o g y  a z  e g y e s  s z á lk e r e s z t -m e ts z e te k b e n  m e ly  p o n 
to k b a n  v a n  o lv a d é k  é s  h o l v a n  a  d e r m e d é s  h a tá r 
fe lü le te .  E h e ly ü t t  k e l l  f ig y e le m b e  v e n n i a  d e r m e 
d ésk o r  fe ls z a b a d u ló  la te n s  h ő  h a t á s á t  is . E n n e k  
é r té k é r e

I I  & V i  _ J  A (  №  ,QsHi—  — ———|- -

ír h a tó . I t t
ks —  h ő á ta d á s i  t é n y e z ő ,  
q s  —  a  s ű r ű sé g ,

Q =  k f ( T , - T t ),

i)T
i)x dyt ) ( 11 )

• X

Tö

У r-32

T2 T3 Tв T5  TB T7'o '0 'o 0 ' о ' 0

Л Î2

t U .

2)

Ti Ti Te

*Te

J?

Te‘o

тИ T-10 T9
'о 'о '0

12

r/3  t V, j IS
'О О '0

+ 9 JlO J h  Jl2 J/3

Tn22 ■21 t 20 t W t /í'o ' n In

T °  10
T< 7

ШЖЕ2J
2. á b ra . A  H - p r o f  i l  je lle m ző  h őm érsék  le te

A 2. ábra H alakú profilt ábrázol a kiválasztott 
diszkrét pontokkal. A differenciaegyenlet rend
szert a (6)-bólkapott (12) képviseli:

T ( u + l ) - 2 T + T ( u - l )

+

1x2
T ( v + l ) ~ 2 T  + T ( v - l )

~ W ~

-+

-= o ( 12)

Ez tehát az időben állandó eset a különböző г érté 
kekhez tartozó m etszetekben:

4 T , - T .2 = T 20 +  T 302 +  T 30°

-Т у+ ±т ч- т 3 = T 3+ n 9

- Т 2+ 4Т 3- Т , - Т Л = T \

- T t + 4T t - T t

- Г ,  +  4Г5 =  П  Tl+T™

- T i + 4 T , - T 1 = П ’ + ^ о 9 

- T i + 4T1- T 8 = П 2+ П 8 

- Т и - Т ,  + АТв = п 3 +  п 7

4 т ,- т 10 = Т ? + Т * + Т »

(13)

Hi —  a latens hő,
Vj — az olvadék térfogata az elemben,
A j —  a belső dermedt felületelem.
Ez a hőmennyiség a hőmérsékletmező fázishatár
felületénél a normálvektor szerinti deriváltak  
közötti szakadás nagyságát definiálja.

A vázolt szám ítás más keresztm etszet-felosz 
tással és más feltételezésekkel is elvégezhető. 
Technológiai megfontolásokból érdekes lehet az 
inverz probléma. Ekkor a szálban előírunk bizo 
nyos tócsam élységet, ez adott öntési sebességnél a 
fázisátalakulásokat determinálja. A belülről ind í
to tt  szám ításnál tehát a határfelületen a kezdeti 
feltételek adottak, a (9), (10) értelemszerű alkal
mazásával a hűtővíz intenzitása szám ítható, m int 
egy szabályozott hűtés végezhető. A dott profil 
hőmérsékleteloszlásának számítása.

- T 9+ 4T10- T n = T * + T ” 

- T 12- T 8- T 10+4T u  = T f  

- T u + 4Tn - T 13 = n 9+ n 3

- T n + 4Tl3 = n ’+ n e+ n s 
Az egyenletrendszer gépi megoldására program- 
csomagok állnak rendelkezésre. Minden kereszt- 
m etszetben megoldható az egyenletrendszer, így a 
szál egészében meghatározható a hőmérséklet 
eloszlás. A pontok szám a és eloszlása tetszőleges 
lehet. Manuális szám ításhoz feltételeztük az LK M  
FA  tapasztalatai szerint a T , hőfokok Peichard—  
Savage szerinti [1] eloszlását. A profil három ki
választott pontjának hőm érsékleti görbéjét a 3. 
ábra mutatja.
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3 . ábra . A  H -p r o f i l  hőm érsék leti fü g g v é n y e i

Összefoglalás

A vázolt szám ítással a szál minden pontjában 
meghatározhatjuk a hőmérsékletet. A belső olva 
dék ferrosztatikus nyomása és a szálkeresztmetszet 
igénybevétele számítható. Ezzel a szálszakadások 
szilárdságtani meggondolásokkal csökkenthetők. 
A számítás fordított módon is elvégezhető. Ez 
esetben adott olvadékmag eléréséhez szükséges hű 
tés számítható, tetszőleges keresztm etszet esetére.

IR O D A L O M

[1] K o h á sz a ti en c ik lo p éd ia . IX /2 . A k a d é m ia i K ia d ó , 
B u d a p e s t, 1904.

[2] C o n tin u o u s  castin g . T h e  M eta ls S ocie ty . L o n d o n , 1982.
[3] C o n tin u o u s  c a s tin g  o f sm all cross sec tio n s  A IM E  

N e w Y o rk , 1981.
[4] P a t ta n ty ú s : G épész és v illam o s m érn ö k ö k  k éz ik ö n y v e . 

M űszak i K ö n y v k ia d ó . B u d a p e s t, 19G3.

Egyesületi hírek
Csepeli környezetvédelmi szeminárium

A z O rszágos M ag y ar B á n y á sz a ti és K o h á sz a ti E g y e 
s ü le t V ask o h ásza ti S z a k o sz tá ly a  és az  E n e rg ia g a z d á lk o 
d á s i T u d o m á n y o s  E g y e sü le t csepeli sze rv eze te i közös 
szervezésében , a  CSM A n y agv izsgáló  és G ép ip ari M inő 
ségellenőrző  In té z e t  és a  CSM H ő e rő m ű  és S z o lg á lta tó  
K ö zö s V á lla la t k ö z rem ű k ö d ésév e l 1985. m á ju s  8 -án  a  
CSM M űszak i K lu b já b a n  re n d e z te  m eg  a  C sepeli K ö rn y e 
z e tv é d e lm i S z e m in á riu m o t.

A  S zem in á riu m  cé lja  v o lt, h ogy
—  összefog lalja  a  csepeli ip a rv á lla la to k  k ö rn y eze t- 

v édelem m el k ap cso la to s  fe la d a ta i t  a  V II .  ö tév es 
te rv id ő sz a k b a n ,

—  ism erte sse  a  k ö rn y e z e tv é d e le m m e l k ap c so la to s  m eg 
n ö v e k e d e tt  k ö v e te lm é n y e k e t,

—  ja v a s la to t  te g y e n  a  csepeli v á lla la to k n á l je len tk ező  
k ö rn y e z e tv é d e lm i p ro b lé m á k  m eg o ld ásá ra ,

—  a  szem in á riu m  rész tv e v ő in e k  sz a k m a i to v á b b k é p 
zé sé t b iz to s ítsa  a  k i tű z ö tt  k ö rn y e z e tv é d e lm i fe la d a 
to k  m eg v a ló sításáh o z .

A p é ld a m u ta tó a n  m e g sze rv eze tt S zem in á riu m o n  a  
C sepel M űvek  9 v á lla la tá tó l  és 6 kü lső  v á lla la ttó l , 
v a la m in t a  k ö rn y eze tv éd e lem m el fog lalkozó  h a tó sá g o k  
és in té z m é n y e k  részérő l m eg je len t m in te g y  100 sz a k 
e m b e r a  szak m ai p ro g ra m b a n  11 e lő a d á s t és a  hozzá j uk  
kap cso ló d ó  6 fe lk é rt hozzászó ló t h a l lg a th a to t t  m eg.

D r. B a k o n y i Á r p á d ,  az  Ip M  fő o sz tá ly v e ze tő  h e ly e tte se , 
d r . K á r o ly i  C saba , a  K O  V ÍZ IG  m ű szak i ig a z g a tó ja  az 
ip a rá g  á tfo g ó , a k tu á l is  fe la d a ta i t  is m e rte tte . B á lin t  
B a lá zs , a  CSM H ő e rő m ű  és S z o lg á lta tó  K özös V á lla la t 
m ű szak i ig a z g a tó ja , M o ln á r  J á n o s , a  CSM V asm ű  m ű 
s z a k i ig a z g a tó ja  és S o m o g y i G y ö rg y , a  CSM A n y a g v iz s 
g á ló  és G ép ip ari M inőségellenőrző  In té z e t  m ű szak i 
ig a z g a tó ja  a  csepeli v á lla la to k  e re d m é n y e it, fe la d a ta i t  
és leh e tő ség e it összefoglaló  e lő a d á so k a t ta r to t ta k .

T ö b b  e lőadó  a  k ö rn y eze tv éd e lem  speciális s z a k te rü le 
té v e l fo g la lk o zo tt.

A z e lő a d á so k a t é lén k  v ita  k ö v e tte , m ely n ek  so rán  
szám os igen  h aszn o s ész rev é te l és ja v a s la t  h a n g z o tt  el.

A S ze m in á riu m o n  e lh a n g z o tt e lő ad áso k  és h o zzá 
szó lások  a la p já n  a  S zem in á riu m  a  k ö v e tk ez ő  a já n lá so k a t 
t e t t e  az  é rd e k e lt sze rv ek , v á lla la to k  felé, m e ly e k e t a  
S ze rv ező b izo ttság  m in d e n  é rd e k e lt részére  e l ju t t a to t t .

1. A  csepeli v á lla la to k  fo rd íts a n a k  kü lö n ö s fig y e lm et 
a  k ö rn y eze tv éd e lm i p ro b lé m á k  m eg o ld ásá ra , fe j 

lesszék e g y ü ttm ű k ö d é s ü k e t a  h a tó sá g o k k a l és a  
k ö rn y e z e tv é d e lm i sz o lg á lta tá s t n y ú jtó  v á lla la to k 
kal. T á r já k  fel és h a sz n á ljá k  ki a  leh e tő ség ek e t a  
h a té k o n y  k ö rn y e z e tv é d e lm i in tézk ed ések  m e g té te 
lére.

2. A CSM H ő erő m ű  és S zo lg á lta tó  K özös V á lla la t, 
v a la m in t az  A ny ag v izsg á ló  és G ép ip ari M inőség- 
e llenőrző  In té z e t fejlessze e g y ü ttm ű k ö d é s é t a  c se 
p e li v á lla la to k k a l és v á lla ljo n  n ag y o b b  sz e re p e t a  
k ö rn y e z e tv é d e lm i p ro b lé m á k  m eg o ld ásáb an .

3. A  S zem in á riu m  a já n lja , h o g y  a  kü lön fé le  jo g c ím ek en  
az ille ték es o rszágos h a tá s k ö rű , ille tv e  á llam ig azg a 
tá s i sze rv ek  á lta l  k ir ó t t  k ö rn y e z e tv é d e lm i b írság o k  
összege v a g y  a n n a k  egy  része, m in t a  k ö rn y e z e t 
v édelm i beren d ezések  k a rb a n ta r tá s á n a k , fe jlesz tésé 
n e k  és lé te s íté sén ek  fo rrá sa  az  é r in te t t  v á lla la t r e n 
delkezési k ö réb en  m a ra d jo n , az  összeg fe lh a sz n á lá sá 
r a  v o n a tk o z ó  k ö te le z e ttsé g e k  m egjelö lésevei. Az 
é rd e k e lt h a tó sá g o k  v iz sg á ljá k  m eg  a n n a k  leh e tő sé 
g é t, h ogy  a  k ö rn y eze tszen n y ezés m ia t t  k is z a b o tt 
b írság o k  az  ed d ig iek n é l lényegesen  n a g y o b b  a r á n y 
b a n  legyenek  fe lh a sz n á lh a tó k  a k tív  k ö rn y eze t-  
v éd e lm i b e ru h á z á so k  fin an sz íro zásá ra .

4. A  k ö rn y eze tv éd e lem  h a té k o n y s á g á n a k  fejlesz tése , 
a  n ag y o b b  a rá n y ú  tá m o g a tá s  b iz to s ítá sa  é rd ek éb en  
a  S zem in á riu m  a já n l ja  a n n a k  m eg v izsg á lá sá t, h o g y  
a  k ö rn y eze tv éd e lm i cé lú  fe jle sz té sek  h o g y a n  m e n te 
s í th e tő k  e g y ré sz t a  b e ru h á z á s i é r té k  3 % -á t  k itev ő  
v a g y o n ad ó , v a la m in t a  b e ru h á z á s i p én zeszk ö zö k e t 
te rh e lő  18% -os fe lha lm ozási ad ó  alól.

5. A jelen legi h e ly z e tb e n  a  kü lön fé le  k ö rn y e z e tsz e n n y e 
zések  é rték e lése , m inő sítése  és b írság o lása , v a la 
m in t a  k ö rn y eze tk ím é lő  cé lú  fe jle sz té sek  á llam i 
tá m o g a tá s a  ju t ta t á s  v a g y  h ite l fo rm á já b a n  e lk ü lö 
n í te t te n  tö r té n ik . A S z e m in á riu m  ja v a so lja  a  
szak m ai te rü le te k  sz e r in ti tá m o g a tá s o k  o d a íté lé sé 
n ek  k o n c e n trá lá sá t, egységes sz a k m a i sz e m p o n to k  
sz e rin ti é r té k e lé sé t és m eg íté lésé t, kü lö n ö s te k in te t te l  
a r ra , h o g y  az  egyes k ö rn y e z e ti á r ta lm a k  szám os 
e se tb en  e g y m ássa l k ö lc sö n h a tá sb a n , k o m p lex  m ódon  
je le n tk e z n e k  és szám os belső összefüggést ta k a rn a k .

0. A z egyes v á lla la to k b a n  v é g re h a jta n d ó  k ö rn y eze t-  
véd e lm i in tézk ed ések  h a té k o n y a b b  k ö z p o n ti i r á n y í 
t á s a  és ellenőrzése é rd e k é b e n  cé lszerű n ek  lá tsz ik  
k o n c e n trá lta b b  ir á n y ítá s  lé tre h o z á sa  a  h a tó sá g o k  
részérő l (IpM , O K T H  s tb .) .
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7. A z O rszágos K ö rn y e z e t-  és T e rm é sze tv éd e lm i 
H iv a ta l ,  v a la m in t az  Ip a r i  M in isz té riu m  a  veszélyes 
h u lla d é k o k  m in ő s íté sé t m egelőző  v iz sg á la to k h o z  
haso n ló  m ó d o n  h a tá ro z z a  m eg  a z o k n a k  az in té z e te k 
nek , sze rv ek n ek  k ö ré t és a d jo n  ki jo g o s ítv á n y t ré sz ü k 
re , m ely ek  a  légszennyezésm érést, v ízm inőség  v iz s 
g á la to t, z a j- é s  rezg ésm érés t v ég ezh e tik  az é rd e k e lt 
sz a k h a tó sá g o k  részére.

8. A  k ö rn y e z e tv é d e lm i h a tó sá g o k  v iz sg á lják  fe lü l 
a z o k a t a  k ö rn y e z e tv é d e lm i e lő írá so k a t, am e ly ek  
tú l  sz igorú , g y a k o rla ti la g  b e ta r th a ta t l a n  k ö v e te l 
m é n y e k e t ta r ta lm a z n a k , to v á b b á  a z o k a t a  jo g 
s z a b á ly o k a t, am e ly ek  n in csen ek  ö sszh an g b an  e g y 
m ássa l (p é ld áu l: a  k u p o ló k em en cék b ő l k ib o c sá t 
h a tó  levegőszennyezés m e g e n g e d e tt é rtek e , sz e n n y 
víz és o la jos em ulzió  p ro b lé m á ja .)

9. A  S zem in á riu m  a já n lja , hog y  a  M T E SZ, ille tv e  en n ek  
tu d o m á n y o s  tag eg y e sü le te i n a g y o b b  m é rté k b e n  
k a p c so ló d ja n a k  be a  k ö rn y eze tv éd e lem  sz e rv e 
zésébe, ir á n y ítá sá b a  és fe jlesz tésébe . Az M T E S Z -en  
k e resz tü l a  k ö rn y eze tv éd e lem m el k ap cso la to s  s z a b á 
lyozások , a já n lá so k , ren d e lk ezések  k e rü ljen ek  az 
é r in te t t  szak em b erek  b e v o n á sá v a l szé leskö rű  t á r 
sa d a lm i v itá ra , b iz to s ítv a  ezzel a  tu d o m á n y o s  e g y e 
sü le te k b e  tö m ö rü l t  szak em b erek  v é lem én y én ek  és 
ism e re te in e k  é rv én y esü lésé t.

10. J a v a s o lju k  az  O M B K E  V a sk o h ásza ti S z a k o sz tá ly á 
n a k  és az  E T E  h e ly i sze rv eze te in ek , h o g y  k é t-h á ro m  
é v e n k é n t ren d ezzék  m eg  a  Csepeli K ö rn y e z e tv é d e lm i 
S z e m in á riu m o t.

S o m o g y i G yö rg y

Műszaki szeminárium a mikroötvözött acélokról Őzdon

A z Ó zdi K o h á sz a ti Ü zem ek  az U n io n  C arb id e  céggel 
közösen  m ű sz a k i sz e m in á r iu m o t t a r t o t t  jú n iu s  18-án. 
A  re n d e z v é n y t d r. H o ro g h  L a jo s , az Ó K Ü  m ű sz a k i ig a z 
g a tó ja  n y i to t t a  m eg.

M ic h a e l K o rc h y n sk y , a  M e ta ls  D iv is io n  A llo y  ig a z 
g a tó ja  sz ín v o n a la s  e lő a d á s t t a r t o t t  a  m ik ro ö tv ö zés  
e lő n y e irő l és az  U N IO N  C A R B ID E  cég á lta l  k ife jlesz  
t e t t  N IT R O  V A N  ö tv ö z e te k  a lk a lm azásá ró l. A  N IT R O  - 
V A N  v a n á d iu m o t és n itro g é n t ta r ta lm a z . A z ö tv ö z e te t  
7% - és 12% -os n itro g é n -ta r ta lo m m a l g y á r t já k . A 
N IT R O  V A N -t jó l d e z o x id á lt acé lb a  kell ad ag o ln i. 
A z acél d e z o x id á lts á g á tó l függően a  v a n á d iu m -k ih o z a ta l 
75— 95%  k ö z ö tt v á lto z ik , a  n itro g é n -k ih o z a ta l (10%-os.

N ag y sz ilá rd ság ú , h eg esz th e tő  b e to n ac é lo k  v iz s 
g á la ta  a z t  m u ta t t a ,  h ogy  u g y a n o ly a n  V -ta r ta lo m m a l 
a  n itro g é n ta r ta lo m  70 p p m -rő l 100 p p m -re  va ló  
em elésével a  fo ly á sh a tá r  50 N /m m 2-te l növ ek sz ik .

M ic h a e l K o rc h y n sk y

N IT R O  V A N  a lk a lm a z á sá v a l u g y a n a z  a  sz ilá rd ság n ö v e lő  
h a tá s  kev eseb b  v a n á d iu m m a l é rh e tő  el.

B u ckó  J á n o s , a K u ta tó  és K ísé rle ti In té z e t  (Csepel) 
v eze tő je , v a la m in t d r. V itk ó  J ó zse f, az  Ó K Ü  K u ta tá s i  
O sz tá ly  v eze tő je  a  m ik ro ö tv ö zéses e ljá rá s  a lk a lm a z á sá 
v a l k ap c so la to s  h a z a i e re d m é n y e k rő l a d o t t  tá jé k o z ta 
tá s t .  (GYM )

Kohász nap Őzdon

Az első kohász  n a p o t Ó zdon  a  M a já lis -p a rk b a n  jú n iu s  
23 -án  re n d e z té k  m eg. R eggel 7 ó rá tó l a  g y á ri z en ek a r 
a  váí'os tö b b  p o n tjá n  h a n g u la to s  zen év e l é b re s z te t te  
a  v á ro s  lak ó it.

A  M a já lis -p a rk b a n  10 ó ra k o r fe lc se n d ü lt a  H im n u sz . 
S ch o ttn er L a jo s , az O M B K E  ózd i c so p o r tjá n a k  e lnöke 
m o n d o tt k ö szö n tő t. B eszé lt a  b á n y á s z a t és a  k o h á sz a t 
rég i k a p c so la tá ró l és a  h a g y o m á n y o k  k ia la k u lá s á n a k  
szerepérő l. A z k o h ász  n a p  célja , h o g y  a  v a sa s  sz a k m a  
képviselő i k ö zelebb  k e rü lje n e k  egym ásh o z  és a  f ia ta lo k  
é rd e k lő d é sé t is fe lk e ltsék  a  k o h á sz a t i r á n t.  S c h o ttn e r  
L a jo s  fe le le v e n íte tte  a  g y á r  tö r té n e té t ,  a  h á b o rú s  id ő 
szak  o k o z ta  tö r é s t  m a jd  az  ú jjá é p íté s  le n d ü le té t . B eszé 
d ében  szó lt a rró l, h o g y  az ózdi m u n k á ssá g  az  év ek  so rán  
b e b iz o n y íto t ta  h a z á ja  és sz a k m á ja  i r á n t i  sz e re te té t. 
A k ö szö n tő  végén  S c h o ttn e r  L a jo s  jó  sz ó ra k o z á s t és 
„ J ó  sze ren csé t!”  k ív á n t  a  to v á b b i fe la d a to k  sikeres 
e lvégzéséhez.

S ch o ttn er L a jo s

A  kö szö n tő  u tá n  a  K o h ó szh im n u sz  h a n g z o tt  fel és 
m e g k e z d ő d te k  a  k u ltú rá l is  és sp o r tp ro g ra m o k .

A sikeres k o h ász  n a p  ta p a s z ta la ta  a la p já n  a  v á lla la t-  
veze tés, a  v á lla la ti sz a k sze rv eze ti b iz o tts á g  és az O M B K E  
h e ly i v eze tése  ú g y  d ö n tö t t ,  h o g y  a  B á n y á sz  n ap h o z  
h a so n ló a n  m in d en  év b e n  m eg ren d ez i a  K o h ász  n a p o t. 
(GYM )
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Könyvismertetés
D r. F a rk a s  O ttón é: Kohászati kemencék

A Tankönyvkiadó gondozásában az Alföldi Nyomda 
közreműködésében kohómérnökhallgatók, praktizáló 
kemencetervezők és üzemeltetők számára 1985. júniusá 
ban megjelent, 515 oldal terjedelmű, 338 ábrával, 
76 táb lázatta l és 366 szakirodalmi hivatkozással ellá 
to t t  m ű régóta fennálló hiányt pótol. A szerző feldol
gozta benne saját, valam int a NME Tüzeléstani T an 
székének és az utóbbi 20 év szakirodaimának a tém a 
területhez tartozó jelentősebb kutatási eredményeit, 
amellyel nemcsak tényszerűvé, hanem  informáló jellegű
vé is te tte  m unkáját.

A könyv négy fejezetre tagolt. Az 1. fejezet a kohá 
szati kemencék konstrukcióinak fejlődésével, jelen fej
lesztésével, jellemző műszaki adataival, számítási össze
függéseivel, metallurgiai feladataival, hőtani jellem 
zésével és építőanyagaival, tételesen m egadott fa 
lazatkonstrukcióival foglalkozik, mind a hazai, mind a 
külföldi ez irányú tapasztalatok bem utatása révén. 
Döntően a fosszilis tüzelőanyagokkal fű tö tt kemencék 
kisebb részben az elektromosan fűtöttek is bem utatásra 
kerültek, a hagyományosaktól a legkorszerűbbekig, a te l 
jes vas-és fémkohászati vertikum ot átfogva. Ez a leg
terjedelmesebb fejezet, amely 300 oldalon, több m int 200 
kemence konstrukciót foglal magában.

A 2. fejezet a  kemencék hő- és anyagforgalmát kor
szerű hő-, ill. energiagazdálkodási szemlélettel tárgyalja 
közel 100 oldal terjedelemben, a számítási módszerekkel

végigvezetve. Hasznos, a  mai kohászati technológiákhoz 
kapcsolódó fajlagos hófelhasználási adatok és számítási 
segédadatok táblázatokba foglalt gyűjteménye. Számí
tások, diagramok segítik az egyes kemenceveszteségek 
— pl. a falveszteség — mérséklésére tehető megoldások 
eredményeit. Ebben a fejezetben kaptak helyet a hő- 
átadási módozatok számításai, a hősugárzás, az -áramlás, 
a -vezetés alapösszefüggései, számos, gyakorlati diag 
ram, táblázat kíséretében. L átható  továbbá a betét- 
melegedés számítása és a kemencék áramlási viszonyai
nak tételes ismertetése.

A 3. fejezet a kemencék hőcserélő berendezései cím 
a la tt a primer és a szekunder hőhasznosítás elméleti 
szám ításait, konstrukcióit , ezek típusonkénti értékelését, 
üzemi adataikat, beépítésüket, összehasonlító elemzé
süket tartalm azza, mind a rekuperátorok, mind a rege
nerátorok és tartozékaik, mind pedig a füstgáz hő
hasznosító kazánok tekintetében. A fejezet a korszerű 
elgőzölögtető hűtéssel és szerelvényeivel bezárva m in t 
egy 70 oldal terjedelemben, az pnergiamegtakarítás 
jelentőségének középpontba állításával elemzi a lehet
séges megoldásokat.

Logikai sorrendben a 4. és egyben utolsó fejezet a 
kemencék füstjára ta  cím a la tt a  füstjáratok részeit, 
ezek tervezési szám ításait, szabványos konstrukcióit, 
az áramlási ellenállásuk szám ításait, huzatszám ítást, 
kóményméretezést, ventilátorok számítási és kiválasz 
tási módjait muta t ja be, sok gyakorlati táblázati adattal, 
diagrammul.

Műszaki-gazdasági hírek
Az olasz Ipari Újjászervezés! Intézet (IR I) elnökének  

m agyarországi látogatása

Az olasz I p a r i  Ű jjá s ze rv e zé s i In té ze t ( I B I )  képviselői 
1985. július 23-án a budapesti Duna Interkontinentál 
Szállóban műszaki-gazdasági napot rendeztek.

A rendezvényt S ó s  G y u la  ipari miniszterhelyettes 
ny ito tta  meg. Szólt arról, hogy az együttműködés, az 
olasz iparral főként a műszaki fejlesztésben és a koope
rációs gyártásban lehet gyümölcsöző. Hasznos lenne, 
ha az IR I  tagvállalatai bekapcsolódnának m agyaror 
szági vegyes vállalatok létrehozásába. A m agyar és az 
olasz ipar közötti hosszútávú együttm űködés —• például 
az energiaigényes feldolgozó ágazatokban — hozzájárul
h a t iparfejlesztési célkitűzéseink megvalósításához.

E zu tán  B o m a n o  P r o d i  professzor, az IR I  elnöke 
ta r to tt  előadást, ism ertette cége gazdasági helyzetét, 
eddigi fejlesztési stratégiáját és a jövőt illető elképzelé
seit.

Az IR I  elnöke K a p o ly i  L á sz ló  ipari miniszter meg
hívására látogatott Magyarországra, hogy találkozzon 
a m agyar gazdasági és tudományos élet vezető kép 
viselőivel.

Az 1932-—33-as gazdasági világválság az olasz ban 
kokat is megrázta, Az ezekhez tartozó vállalatokat az 
állam m entette meg a csődtől, így született meg az IR I . 
1937-ben reprivatizálni lehetett volna a céget, de ezt a 
gazdasági-politikai helyzet nem te tte  lehetővé. Nem 
volt elég erős magántőke, másrészt politikailag kedvező 
volt, hogy a honvédelem szemponjából kulcsfontosságú 
iparáguk döntő hányadát egy állami holding ellenőrzi.

A cég mai szerkezete az I950-es években alakult ki. 
A holding bizonyos mértékig állami irányítás a la tt áll, 
míg vállalatai — amelyeket pénzügyi társulások ta r ta 
nak mssze — nagy mértékben önállóak.

Az ötvenes években az ipari növekedés gyorsítása, 
a Dél iparosítása volt a legfőbb cél. Ekkor készült az 
Észak-Dél autópálya és Európa legnagyobb acélműve, 
a  tarantó i kombinát. A 300 ezer fős IR I  ekkor fél
milliósra nőtt.

A 80-as években az IR I  megerősítette vezető szerepét 
az olasz gazdaságiján. Kézben ta rtja  az acélipar, az 
alumíniumgyártás, a hajóépítés és a repülőgépgyártás 
60% -át.

Teljes egészében a holdinghoz tartoznak az állami 
rádióállomások, a telefonhálózat és a légiközlekedós. 
Az IR I éves árbevétele 23 MdUSD, amelyből 7 MdUSD az 
export. Tavaly 4 MdUSD-t fordítottak beruházásra és a 
következő ö t évben 30 milliárd dolláros fejlesztéssel 
számolnak.

Elsősorban az infrastruktúra, a szállítás, a telekom 
munikáció, a bankszolgáltatások és a lízing területén 
fokozzák tevékenységüket. Igyekeznek bekapcsolódni 
az elektronika megújhodásába, a nemzetközi együ tt 
működést, m int a B o e in g , a M c D o n e ll D o u g la s , az au to 
matizálásban, a szám ítástechnikában az I B M ,  a  G en e 
r a l E le k tr ic , a H ita c h i.

Ma már csak offenzív stratégiával lehet megélni. 
Automatizálni kell és csökkenteni a létszámot. A lét 
számcsökkentés népszerűtlen, de ez a haladás egyetlen 
útja.

Az előadást követően az IR I elnöke a magyar szak 
emberek kérdéseire válaszolt. Az energia-racionalizálás 
sál kapcsolatos kérdésre elmondta, hogy bár Olaszország 
sokat te tt  a kőolajtól való függőség csökkentésére, ezt 
csak kismértékben sikerült megvalósítani. Ugyanakkor 
a fajlagos energiafelhasználásban szép eredményeket 
értek el. Az utóbbi tíz évben az egységnyi termékre 
ford íto tt energia egyaharm adával csökkent.
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kisválla la t vagy nagyvállalat kérdésre elmondta, 
hogy a jövő ipari fejlődése néhány olyan nagy csoport 
kezében van amelyek a legkorszerűbb technikát fejlesz
tik ki. Ugyanakkor körülöttük több százezer vállalko 
zás m űködhet eredményesen.

Az IR I-nek kényes feladatot kell ellátnia,— válaszolta 
mz elnök— .amikor az állami iparpolitikát kell egyeztetnie 
ta vállalatok egyéni érdekeivel. H a például szociális elő 
írásokból származik a vállalatok vesztesége, ezt egy 
állami dotációs alapból kiegyenlítik.

Arra a kérdésre, melyek azok az ágazatok, amelyek 
e i z  IR I-n  belül a legnagyobb autónom iát élvezik, az 
elnök elmondta, hogy az autom atizálás, a robotgyártás 
és a repülőgépgyártás területén a eégek önállósága maxi
mális. Közepesnek m ondható o tt, ahol az állam szabja 
meg az árakat, például telefonhálózat, végül legkisebb 
az önállóság a veszteséges ágazatokban, m int például 
a kohászat. A vállalatokat bármelyik önállósági fokon 
csupán az általános politikai szabályok korlátozzák a 
kelet-nyugati kereskedelmet illetően.

A miniszterhelyettes megköszönte az értékes elő
adást és a válaszokat.

H a n tó  K á lm á n

Növekvő Japán acélexport

A japán acélexport mintegy 10%-kal n ő tt 1984. első 
fi hónapjában, a tavalyi év azonos időszakához képest. 
Az exportszállítások főleg Ázsiába és az USA-ba irányul
tak.

A japán export legfontosabb átvevői

Ország 1983. I—V. 1984. I—V.

Kína 2 185 618 3 118 562
Dél-Korea 535 514 918 527
Indonézia 564 387 588 702
Tajvan 381 894 505 023
Szingapúr 579 887 387 982
Thaiföld 342 741 354 734
Hongkong 259 498 316 244
Szaud-Arábia 1 122 282 481 358
Irán 589 423 296 211
USA 1 360 540 2 522 225
Szovjetunió 1 094 259 765 787

Stahl u. Eisen 1984/18

A belga acélipar rekonstrukciója

7 M t/év-ге csökkentik a belga C o ck erill— S a m b re  
acéltermelését 1986-ig az 1983. évi 9,7 Mt-ról. E  prog 
ram  megvalósítására a belga korm ány a B rü ss ze li  
B izo tts á g  jóváhagyásával 51,2 Mrd B FR  segélyt bizto 
sít. A program  esetében a Cockerill Sambre 1,15 M t/év 
ineleghengerlési kapacitást csökkent és a luxemburgi 
Arbed-del kö tö tt szerződés értelmében további 250 k t 
termeléscsökkentést vállal. (H. W.)

Növekszik a saválló -acél term elés Nyugat-Európában*

M e.: Ezer tonna

Ország 1983 1984. 11. negyed

NSZK 746,7 229,7
Franciaország 543,3 168,5
Olaszország 443,8 138,3
Anglia 229,3 64,5
Svédország 372,1 110,0
Spanyolország 198,9 71,1
Belgium 132,9 42,1
Finnország 123,1 30,7
Ausztria 68,7 20,0

* Forrás: Alloy Metals and Steel M arket Research: 
Metál Bulletin 1984/jul. 6.

(GL)

Enyhe javulás a vanáilium  piacon

1983. kezdetén a vanadium  nyersanyagainak áremelke 
dése növelte a gyártási költségeket, az év közepe tá ján  a 
tú lkínálat m iatt csökkent a term ék ára. Az 1983-as 
évben érte el a világ vanádium  fogyasztása az utolsó öt 
év legalacsonyabb szintjét, ami összefüggött az acél- 
fogyasztás igen alacsony értékével, az olajra és gázra 
alapozott iparok beruházási tevékenységének további 
visszafogásával. A tőkés világ vanádium-pentoxid kapa 
tosa kb. 50 kt, ebből 1983-ban mindössze 51%-ot hasz 
náltak ki. Nehezítette a tőkés vanádium-pentoxid 
termelők helyzetét, hogy a K í n a i  N é p k ö z tá r sa sá g  3,6 k t 
pentoxidot exportált nem rubel elszámolású országokba. 
A 23,1 k t forrással szemben 33,6 k t volt a vanádium- 
pentoxid fogyasztás, a készletek 4,5kt-val csökkentek, 
szemben az 1982-től 1983-ig bekövetkezett 9,1 k t 
készletnövekedéssel. Remélhető, hogy 1984. közepére 
a készletek ismét elérik a normális szintet, ami segíti 
majd az árak stabilizálását.

A tőkés világ vanádium -pentoxid termelésének jelen 
legi helyzetét a következő számok szemléltetik:

Kilotonna vanádinm- 
-pentoxid/év

Földrajzi egység 1983. évi 
becsült 

kapacitás
Jelenlegi
kapacitás

T ervezett
kapacitás

Dél-Afrika 15 25 28,6
Észak-Ameri ka 5 18 18,2
Európa 4,5 5.4 5,4
Egyéb országok 0,9 0,9 4Л

összesen 25,4 49,3 56,3

Az 1983. évi piaci helyzet a világ legnagyobb vanádi
um-pentoxid term előjét a dél-afrikai H ig h v e ld  céget, 
arra kényszerítette, hogy 1983. májustól 1984. februárig 
leállítsa a V a n tra  üzem V ,0 5 termelését. A vanádium- 
salak termelése a  vasmű termeléscsökkentése m iatt 
esett vissza. A kis igény m iatt ennek ellenére szükséges 
volt bizonyos mennyiségű vanádium salak készletre 
vétele. (H. W.)

АР—Ш , 1984. műre. 29. Financial Times, 1984. műre. 20.
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Az elektromos vezetést mérő timföldgyári elemzők 
alkalmazásának jelenlegi helyzete

D R . K L U G  О Т Т б , а  kémiai tud. kandidátusa 
Magyar Alumíniumipari Tröszt

F A R K A S  F E R E N C  — K O V Á C S  F E R E N C  oki. villamosmérnökök 
A LU TERV —F K I

B A R A  К K A  I M R E  oki. villamosmérnök 
Almásfüzitői Timföldgyár

S A L L A Y  L A J O S  oki. villamosmérnök 
M agyaróvári Timföld- és M űkorundgyár

DK: 669.712.111.2.06: 537.711.36

Á tte k in té s  a  m a g y a r  a lu m ín iu m ip a rb a n  k ife j-  
le sze tt e g y e d i m érőkészü lékekrő l, a m elyek  a z  e lek 
tro m o s vezetés m érése a la p já n  a  B a y e r -k ö r fo ly a m a t  
fő b b  o ld a ta in a k : fe ltá ró lú g , f e l tá r t  za g y , a lu m in á t-  
lú g , re tú r lú g . és b ep á ro lt lú g  e lem zésére, ü l .  m ó l 
v is zo n y á n a k  m eg h a tá ro zá sá ra  a lk a lm a sa k . A  korá b 
b i k u ta tá so k  n y o m á n  ism e r te ti a  m o d u l-ren d szerű , 
m á so d ik  gen erációs e lem zőkészü lékeket.

A magyar tim földgyártásban közel 20 éve foglal
kozunk a technológia legfontosabb pontjain be 
építhető, a folyam at fő kém iai változásait jelző 
autom ata elemzők k ifejlesztésével. A sokféle fiz i 
kai paraméter (sűrűség, viszkozitás, ultrahang ter 
jedési sebesség stb.) közül az elektromos vezetés 
mérése bizonyult legalkalmasabbnak a feladat 
megoldására. Az elm últ időszakban részletesen 
felmértük a nátrium-hidroxid tartalm ú nátrium- 
-alüminát oldatok elektromos vezetését, valam int 
más fizikai tulajdonságait az alumíniumtartalom  
függvényében, továbbá vizsgáltuk az oldatokban  
előforduló szódatartalom és más szennyezők ha 
tását. Ebben a kollektív kutatómunkában az 
ALUTERV— EK I-n kívül az A lm ásfüzitői Tim 
földgyár, a MOT1M, az Ajkai Timföldgyár és a 
Nehézipari Műszaki Egyetem  Fém kohászati Tan 
széke értek el jelentős eredményeket. Az erők 
összefogásának eredménye volt a 70-es évek köze 
pén az első generációs autom ata lúgelemzők kifej 
lesztése [1— 3], valam int a mérőmódszerek kialakí
tása és finom ítása [4— 6].

Eredményeink [7— 9] felkeltették a külföldi 
kutatók érdeklődését is, ötleteket m erítettek  
saját К -f F tevékenységükhöz, aminek következté 
ben ma a nagy alumíniumipari cégeknél is (Alcoa, 
Alcan, Pechiney stb.) a feltárólúg, ill. aluminát- 
lúg elem zését az elektromos vezetés mérésével 
(esetleg más, pl. termoanalitikai módszerekkel 
kombinálva) oldják meg, és új elem zőkészülék- 
-konstrukciókat fejlesztettek ki [10— 14].

Az elemzési módszer elektrokémiai alapjai

A mérőmódszer kialakítása során részletesen 
m egvizsgáltuk a nátrium-aluminát oldatok sűrűsé

gének, elektromos vezetésének és más fizikai 
tulajdonságainak összefüggését az oldat koncent
rációjával, összetételével, m ólviszonyával és hő 
m érsékletével [5, 6, 15, 16]. E vizsgálatok bizonyí
tották, hogy a sűrűségmérés nagyságrenddel érzé
ketlenebb, mint az elektromos vezetés mérése, 
a mikrohullámú dielektromos tulajdonságok pedig 
nem adnak megfelelő mértékű változásokat az 
összetétel függvényében [17].

Uymódon csak az elektromos vezetés mérésére 
alapozott módszert dolgoztuk ki [4, 9], amelynek 
lényege, hogy a vezetés-koncentráció összefüggés 
különleges pontjain, ill. tartományaiban: a m axi
mum értékeknél, ill. a szóda-független pontnál 
mérjük az oldat vezetését, és ezekből szám ítjuk ki 
a keresett koncentráció értékeket. Így  60 °C-on, 
állandó Al20 3-tartalom m ellett a 200— 230 g/dm 3 
N a2Oj. tartományban m utat az elektromos vezetés 
maximumot, izoterm hígítást alkalmazva, állandó 
m ólviszony m ellett pedig 130— 140 g/dm 3 N a20* 
koncentrációnál figyelhető meg egy jelentős m axi
mum érték. A szódafüggetlen pontra való precíziós 
hígítás (45— 55 g/dm 3 Na20*:) bonyolult technikai 
kivitelezést igényel, ezért a kezdeti próbálkozások 
után ezt a mérést a programból kiiktattuk. T ehet 
tük ezt részben azért is, mert a Bayer-körfolya- 
matban —  általában —  az N a2C 03-tartalom válto 
zása nem hirtelen következik be, hanem lassúbb 
folyam at eredménye, és így ritkábban mérve, 
átlagértékként lehet figyelem be venni.

K önnyen meghatározható viszont a már em lí
te tt  két maximum érték, am elyet a feltáró lúgoldat 
mérésével, valam int annak izoterm hígítását nyo 
mon követve, a maximális elektromos vezetés 
érték mérésével kapunk meg.

A hőmérséklet hatását vizsgálva az erős elektro
litokra általában jellemző 1%/°C elektromos v e 
zetés változást tapasztaltunk. Ez azt jelenti, hogy 
a hőmérséklet növekedése a vezetést jelentősen 
növeli, tehát vagy termosztátban kell mérni, vagy 
hőmérséklet kom penzációt alkalmazni. A gyakor 
lat kivitelnél a két módszer kom binációját alkal
maztuk.
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A z e lem zők  m ű szertech n ik a i m egoldása

Az elm életi vizsgálatokkal párhuzamosan fej 
lesztettük ki az oszcillometriás, induktív mérő
érzékelőt [1], és erre ép ítve az első elem zőket. E  
készülékek a módszer és az elektromos kapcsolás 
kipróbálására készültek. Működésük még viszony 
lag nagy felügyeletet igényelt, de éveken át tartó 
üzem eltetésük számos, a konstrukció javítását 
eredményező tapasztalatot adott.

Ezeket az első generációs elem zőket a nagy mére
tek, a szükséges nagy mintamennyiség és hígító- 
-mosó vízmennyiség, és az analóg technika jelle 
mezte. Tíz óv alatt ez a technika túlhaladottá vált, 
és ki kellett dolgoznunk az anyagtakarékos, kor 
szerű változatot —  a mérés alapelvének érintet 
lenül hagyásával.

Második generációs elemzőink már kis mintatér- 
fogatta l, kis vízfelhasználással (hígítás-mosás) mű
ködnek, az integrált áramköri technika beépítésé 
vel lényegesen lecsökkentek a készülék és az érzé
kelő méretei, a kapott elektromos vezetési jelek 
feldolgozását pedig beépített mikroszámítógép 
végzi el és ad digitális kijelzést. A korszerűsítés 
során az elemzők szelep vezérlésénél pneumatikus 
forgatóhengereket építettünk be, az induktív 
mérőérzékelőt pedig miniatürizáltuk. E második 
generációs elemzők kialakításában az almás- 
füzitői kollégák jelentős fejlesztő munkát végeztek.

1. ábra . A  fé l tá ró lú g  e lem zőkészü lék  fé n y k é p e

E K  +  E munka eredményeképpen modulrend
szerűén alakítottuk ki az elemző készülékeket, 
am elyek közül a legbonyolultabb az 1. ábrán 
látható feltárólúg elemző. Ennek érzékelője a kor
szerűsített távadó [18]. Az elemzőkészülék váz 
latos felépítését a 2. ábra szem lélteti. A mérés 
alapelve a korábbi: a kiinduló lúgoldat elektromos 
vezetésének és az izoterm hígítás során fellépő 
maxim um értéknek mérése a 250 cm 3-es cellával. 
A szükséges hígító vizet —  m egfelelő hőmérsékletre 
term osztálva, egy kb. 2 dm 3-es term osztát szolgál
tatja, így mind a lúg, mind a víz fogyasztás kicsi.

2. ábra. A f  eltárolóig elemzőkészülék elvi vázlata
1 — beszúrószelep, 2 — mosószelep, 3 — term osztát, 4 — a term osztát 
töltő szelepe, 5 — hígítószelep, 0 — mérőedény, 7 — interface a szám ító 
gép csatlakoztatásához és m ikroszámítógép, 8 — ürítőszelep, 9 — 

ventilátor, 10 — a szelepek vezérlését végző pneum atikus 
mágnesszelep-blokk

A modul elemek szükség esetén könnyen cserél
hetők. Az elem zőt digitális mikroszámítógép egé 
szíti ki, amely a mért vezetési értékekből a kon 
centráció, ill. mólviszony kiszám ítását végzi el.

Hasonló felépítésű a bepárolt lúgoldatot, vala 
m int a feltárt zagyot elemző készülék. Ez utóbbi
nak célja a feltárás eredményességének ellenőrzése, 
azaz a feltárt zagy oldatfázisában a mólviszony 
(esetleg az N a2Oi- koncentráció) meghatározása. 
Ilyen berendezés üzembe helyezésére a közeljövő 
ben kerül sor az Alm ásfüzitői és a Magyaróvári 
Timföldgyárban.
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3. ábra . A z  a lu m in á tlú g  m ó lv is zo n y á t m érő készü lék  
tö m b vá zla ta

1 — lúgoldat vezeték, 2 — mosóvíz vezeték, 3 — beszúrószelep, 4 — 
mosószelep, 5 — mérőedény, 0 — elektromos vezetésmérő távadó, 
7 — ürítőszelep, 8 — hűtőventilátor, 9 — m ikroszámítógép, 10 — 

oldat elvezetés

Mérési feladatában egyszerűbb funkciót lát el, 
ezért felépítésében is egyszerűbb az aluminátlúg 
és a retúrlúg elemző készülék (3. ábra). E beren
dezések a vizsgálandó oldat m ólviszonyót mérik 
a kikeverés eredményességének meghatározására.

A mólviszonyelem zők is hasonló mérési elvet 
(az elektromos vezetés maximum értékének méré
sét) követnek, és ugyancsak azonos modul-elemek
ből épülnek fel, akárcsak a feltárólúg elemző. E  mű
szerekből a második generációsak telepítésére 
csak a közeljövőben kerül sor. Az eddigiekben 
beépített, üzemelő, ill. —  *-gal jelölve —  a közel
jövőben üzembe helyezésre kerülő mérőberende-

1. táblázat

Az Osciinliotransm ittpr-re épülő elem zőkészülékeket 
használó tim földgyárak

Feltárólúg elemző
F eltá rt zagy 

elemző

Alum inátlúg
elemző

(mólviszony
mérő)

R etúrlúg
elemző

(mólviszony
mérő)

Almásfüzitői Tini- Almásfüzitői Almásfüzitői Almásfüzitői
földgyár Timföldgyár* Timföldgyár Timföldgyár

M agyaróvári Ajkai
Timföld- és Timföldgyár
M ükorundgyár *

Timföldgyár, L auta Timföldgyár, Timföldgyár,
(NDK) L auta, (NDK) L auta, (NDK)
Intrepriderea Alumina Intrepriderea In trepriderea
Oradea (Nagyváradi Alumina Alumina
Timföldgyár, Rom ánia) Oredea Oradea

(N agyváradi (N agyváradi
Timföldgyár Timföldgyár
Románia) Rom ánia)

zéseket az 1. táblázatban foglaltuk össze. A bemu
tatottakon kívül elemzők készülnek a zvorniki 
(Jugoszlávia) és a tulceai (Románia) timföldgyárak  
részére is. A magyar timföldiparban kidolgozott 
elemző rendszert tehát a Bayer-körfolyamat öt 
technológiai pontján lehet alkalmazni: a feltárás 
előtt, a feltárt zagynál, a kikeverést megelőzően, 
ill. a kikeverés után és a bepárlás után.

A m érőkészülékek hitelesítése

A mérőkészülékekkel szemben nem tám asztható  
nagyobb pontossági követelm ény, mint a labora
tóriumi elemzések pontossága. D e éppen a mérő- 
készülékek hitelesítése vetette  fel a labor-elem 
zések pontosságának alaposabb vizsgálatát. A ned 
ves-analitikai, klasszikus elemzések pontosságát 
általában alapként fogadják el az analitikusok [19]. 
A mérések pontossága azonban reagensenként, 
indikátoronként is változik valamelyest, ami 0,3— 1 
rel.%  között ingadozhat. A klasszikus módszerek 
hátránya azonban a meghatározás időigényessége. 
Lényegesen javított e helyzeten a Sajó és munka
társai által kifejlesztett termometriás módszer, 
amely specifikus reakciók során keletkező reakció- 
hő mérésén alapul [20]. Egyik jól bevált term o
metriás műszerkonstrukciót az ALUTERV— F K I 
fejlesztette ki, és üzemeinkkel együttm űködve 
alkalm azta a timföldgyári lúgoldatok elemzésére. 
E ,,Thermatic” névvel jelölt műszer —  az első 
kivitelnél jelentkezett hibák kiküszöbölése után, —  
ma már alkalmas az elektromos vezetésm érő készü 
lékek gyors, laboratóriumi hitelesítésére. Alkal
mazása révén az elemzés ideje lényegesen lerövidül, 
csökken az oldatok hígításával, szfirésével-mosásá- 
val kapcsolatos műveletek (és hibalehetőségek) 
száma, pontossága pedig lényegében egyenértékű  
a klasszikus elemzés pontosságával. A vezetés 
mérésen alapuló lúgelemzők hitelesítésére tehát 
két módszer: a klasszikus és a termometriás áll 
rendelkezésünkre, am elyeket alkalm azva, a szá
m ítástechnika segítségével statisztikai hitelesítés 
célszerű végezni, kiküszöbölve ezzel az esetleges 
túlzottan kiugró értékek hatását.

A hibaszám ítás m egoldása

A mérések hibáját —  a rendelkezésre álló több 
ezer adat birtokában —  statisztikai kiértékeléssel 
számoltuk ki. Tóth a szórásfelbontáson alapuló 
statisztikus hibaelemzéssel [21] kiszűrte az üzem 
vitelből eredő ingadozások hatását, és ezáltal e l 
érte, hogy csak a mérőműszer által szolgáltatott 
értékek szórását különválasztva határozza meg a 
mérés tényleges hibáját. A statisztikus vizsgálat 
bizonyította, hogy a műszeres mérés hibája kisebb, 
vagy legfeljebb egyenlő a klasszikus elemzés hibá 
jával, ebből kifolyólag tehát a műszerek mérési 
alkalmassága igazoltnak vehető.

Az elmondottakban megpróbáltuk röviden vá 
zolni az elektromos vezetés mérésen alapuló 
tim földgyári oldatelemzők működését, h itelesíté 
sét és mérési alkalmasságát. Meg kell állapítanunk, 
hogy e pillanatban a nagy a lu m ín iu m ip ari cégeknél 
folyó hasonló fejlesztésekhez képest másodgeneráci-
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ós elemzőinkkel jó úton haladunk. Versenyképessé 
günk megtartásához azonban fokozottan szükséges 
erőink egyesítése, a mérőberendezések üzem elteté 
sének biztosítása, a még beépítésre váró műszerek 
mielőbbi üzembe állítása és ezek segítségével a 
Bayer-körfolyam at irányításának pontosabbá té 
tele.
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A rezet és előállításának módját az ember már 
a történelem  előtti időkben ismerte. A múlt é v 
század eleje óta a rézfelhasználás mennyiségében, 
módjában híven tükröződik az a folyamatos ipari 
forradalom, am elyet az emberiség azóta él át. 
Évszázadunkban a rézfelhasználás aránya a ko 
rábbi korszakokban felhasználthoz képest jelentő 
sen megnövekedett. A rézfelhasználás alakulását az
1. táblázat és az 1. ábra szem lélteti [1], [2].

A felhasználás tehát 1861— 1900-ig 5,8-szor, 
1901— 1950-ig 7,7-szer, 
1951— 2000-ig 6,0-szor 

le tt nagyobb az előző 50 évihez képest.

A világon előállított és felhasznált finom ított 
réz mennyisége 1977-től eléri és meghaladja éven 
ként a 9,0 m illió tonnát. A fémek felhasználásában 
a réz sokáig a vas m ögött a második helyet foglalta 
el, 1964-óta az alumínium m ögött a harmadik 
helyre szorult. Az összes előállított és felhasznált 
réznek m integy felét már évtizedek óta és jelenleg 
is az erősáramú, a híradás-és műszeripari ágaza 
tokban használják fel. Ezen iparágak által fel 
használt réz 90%-ban vezetékhuzal, 10%-ban
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pedig egyéb profilok formájában válik a létesít 
mények, berendezések részévé. íg y  a rézhuzal 
a felhasznált réz legnagyobb gyártm ányfélesége 
mind anyagminőség, mind gyártási profil vonatko 
zásában. 1960-ban m integy 2,0 millió tonna, az 
utóbbi öt évben pedig átlagosan évente kb. 4,3— 4,5 
millió tonna réz vezetékhuzalt gyártottak és 
gyártanak jelenleg is a Földön.

/. táb láza t

A világ rézfelhasználása [1, 2]

Évek

A fel
használt

réz
mennyisége

mt

Évek

A fel
használt

réz
mennyisége,

mt

1801— 1850 1951— 1975
között 1,7 között 138,0

1851— 1900 1976—2000
között 9,9 között* 250,0

1801— 1900 1951—2000
között 11,6 között* 388,0

1901 — 1925 1001—2000
között 27,0 között* 465,0

1926— 1950 1961— 1980
között 50,0 között 148,0

1901— 1950
között 77,0

* =  1983-tól becslés alapján
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1. ábra . A  v i lá g  ré z }e lh a szn á lá sa

Megkíséreljük követni és bemutatni a rézhuzal 
előállítása során az elm últ két évtizedben végbe 
ment fejlődést. M egállapítható kb. 1960-ig a 
vezetékhuzalt majdnem teljesen a huzalhengerlési 
tuskó (wirebar) öntése és ennek izzítását követő  
meleg hengerlése útján állították elő. Azóta foko 
zatosan elterjedtek a folyamatosan öntve hengerlő 
eljárások, am elyekkel a hengerhuzal közbeeső 
izzítás nélkül végtelen szálban állítható elő. A hen 
gerhuzalt akár hagyományos, akár pedig fo lya 
m atos eljárással gyártják, a továbbiakban hidegen 
húzzák. Ezekkel az utóbbi műveletekkel ebben a 
tanulm ányban nem  foglalkozunk.

Az elm últ két évtizedben kifejlesztett fo lya 
matos öntő eljárások ma már általánossá váltak. 
Felméréseink szerint a világon gyártott vezeték 
huzal legnagyobb részét folyamatosan állítják elő. 
A fo lyam atos eljárások a hatvanas években kezd 
tek elterjedni, térhódításuk a következő évtized 
ben jelentősen felgyorsult. Tanulságos összehason 
lítást engednek meg az utóbbi években világ 
szerte létesített folyam atos öntőművekről készült 
adatok, am elyeket a 2. táblázatban mutatunk be
[3].

2. tá b lá za t

Folyamatos öntőművek 1978-ban

B ER EN D EZÉSEK
Eljárás

meg
nevezése

szá
ma,
db

névleges
évi

kapacitása,
kt

valószínű
éves

termelése,
kt

0//0 0//0

X 2

1. Properzi 7 450 300 66 12
2. SCR 22 1740 1400 80 56
3. Contirod 5 483 400 85 16
4. General 

Electric 16 600 400 66 16
5. O uto 

kumpu 4 30 20 66 —

Összesen: 54 3303 2520 76 100

X[=valószínű kihasználás 1978-ban 
x2=berendezések darabszám ának aránya

Öt évvel később, 1983-ban az eddig lé tesített 
folyam atos öntőművekről a következő adatok 
ismeretesek, amelyek :io. táblázatban láthatók [4,29].

A világ rézfogyasztása 1978-ban 9,5 mt, 1983- 
ban 9,2 m t vo lt. Becslésünk szerint a rézhuzalgyár
tás az em lített években egyaránt 4,3— 4,5 mt te tt  
ki. 1978-ban m égkb. 1,8— 2,0 mt huzalt gyártottak  
hagyományos módon, 1983-ban pedig már csak 
0,5— 0,7 mt huzalt á llítottak  elő ezzel a módszerrel. 
Szem betűnő a huzalgyártó kapacitások ugrásszerű 
növekedése.

3. tá b lá za t
Folyamatos öntőművek 1983-ban

BEREN D EZ ESEK
Eljárás

meg
nevezése

szá 
ma,
db

névleges
évi

kapacitása,
k t

valószínű
évi

termelése,
kt

/0

X1

/0

X q

1. Properzi
2. SCR

13 650 350 54 9
33 3600 1900 53 49

3. Contirod
4. General

16 2500 900 36 24

Electric 
5. Outo-

20 750 450 60 12

kumpu 20 200 100 50 1,5
6. Egyéb 8 350 150 43 5,5

Összesen: 110 8050 3850 48 100

A meglévő régi üzemekben még mindig 1,5— 2,0 
millió t  rézhuzalt lehetne előállítani. Ezzel együtt 
tehát ma a világon legalább 10 millió t henger
huzal előállítására alkalmas berendezések léteznek. 
E m ellett azonban ebben az évtizedben a felhasz
nálók évente csak 4,0— 4,5 millió t huzalt igényel
nek. Ez a körülmény a gyártóknál súlyos probléma
ként jelentkezik, különösen ha figyelem be vesszük, 
hogy az új kapacitások jó része 1980 után valósult 
meg. Az új üzemekben az állóeszköz költségek a 
kihasználatlanság következtében nem térülnek 
meg. Vannak korszerű folyam atos öntőművek, am e
lyeket már leállítottak, nagy részüket pedig csökken 
te tt  kapacitás kihasználással időszakosan üzem el
tetik . Bárhogyan is alakuljon az egyes üzemek 
termelése, az üzemek sorában meghatározó a folya 
matos gyártási technológiák létezése. 1978-tól 
hazánkban is folyamatos öntvehengerlő berendezé
sen állítják elő a rézhengerhuzalt. A kiválasztott 
berendezés a beruházások elhatározása idején nem  
kis v itá t vá ltott ki a hazai szakemberek körében, 
ezért talán nem lesz érdektelen majd a különböző 
eljárásokat ism ertetni és összehasonlítani.

Rézminőségek

Mindenekelőtt célszerű a rézhuzalgyártásra fel 
használt fontosabb rézminőségek rövid összefogla
lása. Az ASTM (American Society for Testing and 
Materials) osztályozását figyelem bevéve röviden 
3 rézminőséget indokolt m egem líteni [1, 6, 7, 8]: 
ETP (Electrolitic Tough Pitch Cooper) =  elektro 
mosan finom ított rézből (katódrézből) tűzi úton  
szabályozott oxigéntartalommal előállított réz, 
amelynek 0 2-tartalma 0,0160— 0,0450% közé
esik (0,0001 % = 1 ppm). Röviden TP réznek is 
nevezik.
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DLP (Phosphorized, Low Residual Phosphorouos) 
foszforral dezoxidált, kevés foszfort tartalm azó 
réz.
OP (Oxigen Free) oxigénm entes réz (maximum  
0,0020% 0 2-tartalom).

A felsorolt rézminőségekből gyárto tt vezeték 
huzal villamos ellenállása 1,724 -10“ 6 ohm, 
illetve vezetőképessége 58 S.

Mind a három rézminőség elektrolitosan fino 
m ított rézből állítható elő.

Elektrolitos rézíinomítás [1, 5, 10, 15, 17, 18]

Az elektrolitikus rézfinom ítás bevezetése szoro
san követte az elektromos iparok fejlődését. Az első 
szabadalm akat 1865— 70 között adták be [6]. 
Ezek közül is kiemelkedik James Elkington szabet- 
dalma ezekből az évekből, ő tekinthető a réz
elektrolízis feltalálójának [6]. Az első rézelektn lí- 
zálóüzem et 1883-ban— éppen lOOéve— létesítették  
az Egyesült Államokban. Hazánkban első ilyen  
üzem 1892-ben valósult meg. Számos tökéletesítés 
után az 1900-as évek elején kidolgozták a réz- 
elektrolízis nagyüzemi alkalmazásának elm életi 
és gyakorlati feltételeit. Ennek alapján sorba 
épültek az évszázad huszas éveiben a nagy réz
előállító üzemek először az Egyesült Államokban, 
majd Európában, később Dél-Ámerikában, K ana 
dában és Afrikában.

Á réz elektrolitikus tisztítását az te tte  indokolttá 
hogy a tűzi eljárásokkal
—  nem sikerült a rézből a szennyező elemek kellő 

mértékű eltávolítása,
—  a rézben lévő nemesfémek kinyerése csak az 

elektrolízis során nyert iszapból vált lehetővé,
— a finom ított réz szennyező tartalm a m iatt nem  

felelt meg az elektromos és továbbfeldolgozó 
iparágak igényeinek.

A rézelektrolízissel történő rézfinomítás terméke 
a katóda, amely akkor le tt versenyképes a fel 
használók szemében, amikor az amerikai termés 
rézből (Lake Copper) előállított termékek minősé
génél jobb, költsége pedig annál kedvezőbbé vált. 
E zt a szintet az elektrolitikusan finom ított rézzel 
az évszázad első évtizedeiben érték el. A huszas 
években a rézkatódák már jobb minőségű rezet 
jelentettek, mint a termés réz, amely az egyre 
növekvő mennyiségi igényekkel szemben sem 
állhatta a versenyt.

Ma az elektromos vezetékanyagokat mindenhol 
előzetesen elektrolitikusan finom ított rézből á llít 
ják elő. A visszatérő hulladékban található réz is 
már előzetesen elektrolitikusan finom ított réz, 
ezért megbízható válogatással a hulladékból elő 
á llított réz a katódával egyenértékű lehet. Amennyi
ben a hulladékból nem lehet a szennyezőktől a 
színfém et elválasztani, tűzi finom ítás után azt 
ism ételt elektrolízisnek vetik  alá. Mindezt azért 
em lítjük meg, mert ma a világon a felhasznált 
réznek m integy 2/3-át állítják elő elsődlegesen

Rézhuzal gyártásra használt néhány kereskedelmi rézminőség
4. táblázat

M egnevezés
E lem ek,

g /t

L ake Copper 
[1. 8] 
USA 
1936

K atódréz D L P  réz

ÎL  8]
USA
1936

[14]
O utokum pu

Finnorsz.
1969

[15]
M itsubishi

Ja p á n
1976

[1, 8]
USA
1936

[6]
USA
1940

Cu% N N 99,999 99,99 N 96,96
Ni 15 13 3 0,7 16 15
Fe 25 10 2 2,5 13 60
P b 6 3 2 1,5 3 10
Sn N N 0,5 0,5 N 3
Sb 5 5 2 0,7 10 15
As 25 2 3 0,4 5 8
Bi N N 1 0,3 N 2
Ag 300 1 6 5,0 N 23
Au N N 0,05 0,1 N N
Se 0 0 2,0 0,4 32 8
Te 0 0 0,5 0,3 16
Zn N N N 0,3 N N
Cd N N N N N N
Mn N N N N N 2
Si 0 0 N N 15 10
Г 0 0 N N 200 200
s 15 32 8 4,0 16 23

Szennyezők összesen
0 2 nélkül 391 66 32,0 16,7 310 399

A g + F e + S e  +  T e + S 340 43 17,5 12,2 61 135

T öbbi szennyezők
0 2 nélkül 51 23 14,5 4,5 249 256

o 2 420 N 2 N N N

V ezetőképesség, % 100 N 101— 102 N 80 N
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ETP réz

M egnevezés
E lem ek,

g /t

[1. 8] 
w irebar 

Chile 
1936

П, 8J
w irebar

USA
1936

[42]
w irebar

USA
R a rita n

1960

[12]
SCR

BICC N .B . 
1981

[13]
H C R — 1 
Oien B. 

1974

[13]
H C R — 2 
Oien B. 

1976

Cu% N N 99,97 N 99,965 99,957
Ni 5 21 10 N 2,0 2,0
Fe 37 26 15 5 5,0 3,0
P b 2 14 N N 1,0 1,5
Sn N N N N 0,8 0,8
Sb 4 9 5 N 0,5 1,0
As 5 9 5 N 2,0 3,0
Bi N N N N 0,2 0,2
Ag N 1 7 6 7,0 5,5
Au N N 0,01 N N N
Se 6 2 N 0,2 0,15 0,2
Te 6 2 N N 0,10 0,1
Zn N N N N N N
Cd N N N N N N
Mn N N N N N N
Si . N N N N N N
P N N N N N N
s 23 21 20 5 3,0 3,0

Szennyezők összesen 
O , nélkül 83 109 61 27 18,0 21,0

A g + F e + S e + T e + S 67 66 41 17 14,0 12,0

T öbbi szennyezők 
0 2 nélkül 16 63 20 10 4,0 9,0

o2 320 360 200— 500 300— 350 160,0 220,0

V ezetőképesség, % 101 105,5 N 101— 101,5 101,9 101,7

O FH C réz

M egnevezés
E lem ek,

g /t

[1, 8] 
USA 
1936

[13]
USA
1940

[44]
USA
1954

[16]
USA
1974
(DF)

[48]
CSM
1979
(DF)

[10]
O utokum pu

1966
H C O K O F

Cu% N N N 99,995 N 99,99
N i ' 16 5 7 4,0 1 15
Fe 15 20 8 10,0 10 2,0
P b 4 5 6 5,0 6 5,0
Sn N 1 2 0,8 0,3 2,0
Sb 28 6 4 2,9 3,0 1,0
As 8 4 1 4,3 2,0 3,0
Bi N N 1 0,6 0,3 1,0
Ag 20 20 13 12,0 20,0 10,0
Au N N N N N N
Se 8 2 4,0 1,0 1,0
Te 31 12 1 2,0 N 0,5
Zn N N N 5,0 3,0 5,0
Cd N N N 0,3 N N
Mn N 5 N N 1,0 2,0
Si N N N N 5,0 N
p N 5 N N 2,0 3,0
s 25 40 30 5,0 10,0 15,0

Szennyezők összesen
0 2 nélkül 147 126 75 52,0 65,0 65,0

A g + F e + S e + T e + S 91 100 24 33,0 41,0 28,5

T öbbi szennyezők
O, nélkül 56 26 51 19,0 24,0 36,5

o2 20 5 N 8,0 12,0 2,0

V e z e t ő k é p e s s é g ,  % 100,5 N 101 101— 102,2 100,5— 101 101,5
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Különleges, laborató rium i tisz taságú  rézm inőségek

M egnevezés
E lem ek,

g /t

Asarco
USA
1959
[9]

B erlin
M űegyetem

N SZK
1959
[9]

N orddeu tsche
Affinerie

N SZK
1959
[9]

E lin o r’s
M etall

1959
[9]

A sarco
USA
1974
[11]

Cu% 99,999 99,999 99,998 99,998 99,999
Ni 1,0 1,0 2,0 1,0 0,10
F e 1,0 5,0 5,0 1,0 1,0
F b 0,5 1,0 2,0 2,0 0,10
Sn 0,5 1,0 2,0 0,7 0,05
Sb 1,0 0,5 1,0 1,1 0,05
As 1,0 0,5 1,0 2,0 0,50
Bi 0,1 1,1 1,0 0,2 0,20
Ag 0,01 1,0 4,0 2,8 1,00
Au N N N N N
Se 1,0 N N 1,0 0,02
Te 1,0 N N 1,0 0,02
Zn N N N N N
Cd N N N N N
Mn N N N N N
Si N N N N N
P N N N N N
s 1,0 N 6,0 3,0 0,40

Szennyezők összesen
0 2 nélkül 8,11 10,10 23,0 15,7 3,44

A g + F e + S e - f  Т е -f  S 4,01 6,0 14,0 11,8 1,54

T öbbi szennyezők
О., nélkül 4,10 4,10 9,0 3,9 1,90

o 2 N N N N 5,0

M egjegyzés: ,,N ” = n in c s  a d a t

ércekből, az 1/3-a pedig a különböző országokban 
összegyűjtött hulladékból származik. Ma a világon 
mintegy 70 rézelektrolizáló üzemben évente több- 
m int 7,5— 8,0 millió tonna rézkatódot állítanak  
elő.

A rézkatódot ma is a század elején kialakult 
technológia szerint gyártják, azonban az alkal
m azott anyagok minősége, az egyes technoló 
giai megoldások, az inhibitorok, a gépesítés szín 
vonala jelentősen fejlődött. Az elektrolitos finom í
tás ma is mindenhol a párhuzamos elektromos 
kapcsolású ún. „M ultiple” rendszerű üzemekben 
történik. (Az utolsó „Series” rendszerű üzem et kb. 
10 éve megszüntették.)

Az elektrolizáló üzemekben term elt katód minő
ségéről elmondható, hogy magán viseli származá
sát, vagyis a benne lévő szennyezők mikro mennyi
ségben is az adott ércben, a konverterrézben 
található szennyezők összetételétől függnek. Ez 
nem közömbös a huzal és később a kábelgyártás 
folyamán. Ezért minden felhasználó elsőrendű fela 
datául tekinti a gyártott, vagy vásárolt katód- 
réz minőségének állandó ellenőrzését. A 4. táblá
zatból látható, hogy az 1936. év tő l kezdve is 
m ertetett rézminőségeket egyre tisztább és jobb 
minőségben sikerült előállítaniuk.

A réz tisztaságát az elektrolízis során elérhető 
szint határozza meg. A lefolytatott kísérletek azt 
igazolták, hogy a katódra  a szennyezők nem 
elektrolikusan válnak ki. A katódrézben lévő 
szennyezők forrása

—  nagyobb részben az elektrolitban lebegő szeny- 
nyezők,

—  kisebb részben az elektrolitban oldott szennye 
zők.

A szennyező^ mindkét esetben a rézcsapadék 
felületére rakódva kerülnek a katódra. A réz 
katódlem ezek külső felületére tapadt iszap és 
elektrolit maradványokat erőteljes mosással, v íz 
gőz fecskendezéssel el lehet távolítani és ezt ma 
már minden üzem meg is teszi. A csapadék közé 
tapadt maradványokat eltávolítani már csak 
tűzi finom ítással lehet. Mivel a ma alkalm azott 
eljárásokban általában a tűzi finom ítás elmarad, 
az elektrolízis során olyan feltételeket kell terem 
teni, hogy a katód ne szennyeződjön. Ennek 
módja az elektrolit tisztántartása, szűrése, a kerin
getés sebességének minden elektród közelében 
egyenletessé tétele. A rézelektrolízis bevezetése 
óta az elmúlt 20 évben e vonatkozásban érték el 
legnagyobb eredm ényeket. Kiderült, hogy az 
áramsűrűség emelése közvetlenül nem befolyá
solja a katód minőségét. K özvetve azonban 
kihat rá, amennyiben az anód gyorsabb 
oldódása hamarabb feldúsítja a szennyezőkben 
az elektrolitot, ezért intenzívebb elektrolittisz 
títá s szükséges. Másrészről a nagyobb áramsűrű
séggel a csúcshatás fokozottabban érvényesül, 
am it az anód-katód felületi arányának változ 
tatásával részben ellensúlyozni lehet. Javítja  a 
katód felületének sim aságát az ún. „periodical 
reverse” áramos elektrolízis, azonban ennél az 
előző tényezők jelentősebb mértékben befolyásol
ják a katódminőséget.
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A bem utato tt rézminőségek közül a legtisztáb 
bak a laboratórium i feltételek között előállítottak. 
Ezeket különleges célra, pl. a szennyezők hatásá 
nak vizsgálatára, vagy kismennyiségű, különleges 
gyártm ányok előállítására használják. A ke 
reskedelmi minőségeknél látható , hogy az évek 
elteltével hogyan jelennek meg a jobb és jobb réz 
minőségek. E termékekben a szennyezők hatása 
külön tanulm ányt érdemel.

Tűzi feldolgozás [1, 5, 6]

A kátédból továbbfeldolgozásra alkalmas alakú 
term éket tűzi úton, olvasztással állítanak elő. 
E zért a továbbiakban az olvasztásra használt be 
rendezéseket és eljárásokat ism ertetjük. Elsősor
ban a huzalgyártással összefüggésben működő 
öntő berendezésekkel foglalkozunk. A lemezek, 
szalagok, rudak, csövek gyártására alkalmas for
m átumok előállítására használt olvasztóberende
zések hasonlóak, vagy azonosak a kizárólag huzal- 
hengerlésű tuskók (wirebar) öntésére alkalm azott 
berendezésekhez.

Az 1960-as évekig a huzalgyártás jellemző 
alapanyaga az öntött huzal hengerlési tuskó volt, 
am it 80— 400 tonna befogadó képességű rekupera- 
tív  tüzelésű lángkemencében olvasztott katódból 
öntöttek. E technológia során a réz az olvasztás 
során oxigént vesz fel, ezért a katódolvasztó 
lángkemencében az olvasztást követően a szokásos 
finom ító m űveleteket is el kell végezni (oxidálás, 
salakolás, redukálás). A redukált fém felületét 
faszén réteggel takarják le, hogy a forró fém leve 
gővel érintkező felületét óvják az oxigén felvételé 
től. A katódot adagoló darukkal adagolják.

A kemence bélése korábban savanyú kémhatású 
volt, de a kemenceméretek növelésével egyidejű 
leg fokozatosan bázisos kemencebélést alkalm az
tak. A kemencék tüzelőanyaga szénpor, olaj, vagy 
földgáz. A fűtőanyag kiválasztásakor figyelem m el 
kell lenni a kénmentességre. Álló lángkemencében 
a betét kidolgozása az öntési idővel együtt 24 órát 
tesz ki. Kisebb, évente 10— 20 ezer tonna k ató 
dot feldolgozó üzemekben forgódobos kemencéket 
használnak. Ezek termikus hatásfoka az álló 
kemencékhez képest elérhető 15%-kal szemben a 
25% -ot is meghaladja. Ezekben a teljes kikészítési 
idő 4— 8 óra, az öntési idővel együtt. Hazánkban 
a Csepeli Fémműben használnak 1934-től réz
finomításra forgódobos kemencét. Az it t  kialakult 
műszaki megoldásokat alkalmazták azután Finn 
országban. Angliában, Spanyolországban, N ém et
országban és az USA-ban telep ített forgódobos 
kemencéknél [19]. A lángkemencében előállítható  
réz minősége TP.

A 30-as években a katódréz olvasztására az 
indukciós kemencék kezdtek elterjedni. Erre a 
célra általában hálózati frekvenciás, csatornás, 
indukciós kem encét alkamaznak [44]. Először 500 
kg-os kemencék készültek. Az idők folyamán 
egyre nagyobb, és egyre célszerűbb kemencéket 
építettek. Az olvasztótér az álló hengerből fekvővé 
vált. Az induktorok teljesítm énye 250 kW-ról

egyre nőtt. Ma már 1000 kW -os induktorokat is 
alkalmaznak réz olvasztására, a fekvőhengeres 
kemencéket több induktorral látják el. Készülnek  
2, 4, 6 induktorral működő kemencék, amelyeknél 
induktorok a kemence leállása nélkül cserélhetők. 
A kemencék teljesítm énye óránként 150 kg-ról 
10 ezer kg fölé em elkedett.

Az indukciós kemencékbe korábban darabolt 
katódból álló betétet adagoltak. Ma már gépesí
t e t t  módon egész katódcso m agot lehet a
kemencébe adagolni. Legtöbbször azonban az 
olvasztás ütemének megfelelően vezérelt pneu 
m atikus adagolószerkezetekkel egyenként és 
egészben ju tta tják  a katódlemezeket a rézolva 
dékba.

Az indukciós kemencében nem lehet, de nem is 
szükséges a hagyományos rézfinomítási m űvelete 
ket alkalmazni. A katód olvasztásakor és az 
olvadéknak a kemencében való tartásakor olyany- 
nyira távol lehet tartani az oxigént, hogy az olva 
dékban minimális lesz az oxigéntartalom. E zt 
korábban faszéntakaróval igyekeztek elérni. 
Jelentős mértékben azonban csak a védőgáz 
alkalmazásának bevezetésekor sikerült az olvadék 
oxigénfelvételét megakadályozni. 1932-ben állí 
tottak elő ilyen módon az E gyesült Állam ok-beli 
Carteret-ben ún. oxigénm entes (OFHC) rezet, 
amelynek oxigéntartalm a 0,0020%  alatt volt. 
Védőgázként földgázbólbontottszén-m onoxidalap- 
gáz szolgált a 20% körüli СО tartalommal. Az 
olvasztókem encében előállított rezet fedett csa 
tornákon a pihentető kemencébe juttatják. A pi
hentető kemencéből, ennek billentésével az állan 
dóan azonos hőmérsékletű és minőségű olvadékot 
lehet folyam atosan önteni.

Az 1962-ben benyújtott szabadalom szerint— , 
amelynek tulajdonosa az ASARCO (American 
Smelting and Refining Company) [28, 46, 47] —  
olyan függőleges elrendezésű (aknás) kem encét 
létesítettek , amelyben szabályozott oxigéntar 
talm ú olvadt fém et lehet előállítani (2. ábra). 
A kemence a kupolókemencékhez hasonlóan 
működik. Felülről adagolnak az aknába és a 
fokozatosan süllyedő anyagoszlop elpmelegszik 
a füstgázok raja való átáramlása folytán. Az 
akna magassága 7,5— 9,0 m. A kemencék olyan  
égőkkel vannak ellátva, amelyek lángja leg 
feljebb 16 cm-re jut el a kemence falazatától 
szám ítva. Az égőkben mind a fűtőanyag, mind az 
égéshez szükséges levegő mennyisége szabályoz
ható. Az égéshez szükséges levegőt és fűtőgázt 200 
°C-ra előmelegítik. A fúvókák száma —  pl. a 
Bor-ban működő, óránként 7— 20 tonna olvadék  
előállítására alkalmas kemencénél —  8 db. A bol
gároknál telep ített kemence 40 tonna/órát telje 
sítm ényét 16 fúvókával érik el, de van ennél 
nagyobb kemence is. Az ASARCO kemencék 
hez mindenütt csatlakozik pihentető kemence, 
amely fekvő dob formájú, legtöbbször szintén  
földgáztüzelésű, de lehet indukciós is. A pihen 
tető  kemencéből 0,0100% -nál kisebb 0 2-tar 
talmú olvadékot nyernek. A belga Olen-i üzem  
adatai szerint ebből a kemencéből 0,0080— 0,0095 
% 0 2-tartalmú rezet kapnak. Az ASARCO kemen-
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2. ábra. A S  ARGO olvasztó kemence 
1. adagoló szint, 2. akna, 3. levegő előmelegítő, 4. gáz előmelegítő 

5. csatorna, 0. m elegeutartó kemeneue

cét a villam os kemencékhez hasonlóan fo lyam ato 
san működtetik. 1983-ban már 113 ilyen kemence 
volt a világon, amelyből 87 m űködött. Összefoglal
va az egyes rézminőségek előállítását:

— D P rezet lehet előállítani hagyományos fino 
m ító kemencében, vagy ASARCO kemencében,

— D LP rezet általában foszforral, vagy más 
dezoxidáló szerrel elő állítanak indukciós kemen 
cében, de lehet ASARCO kemencében is gyár 
tani, m int azt a Bor-ban működő kemence 
esetéből ismerjük.

— OFHC rezet általában csak indukciós kemencé
ben, védőgáz atmoszférában állítanak elő, 
bár éppen az első, 1931-ben ép ített üzemben 
gáztüzelésű lángkemencéből is elő tudták  
állítani ezt a minőséget. Az elektromos kemencé
ben azonban jobban lehet biztosítani az oxigén 
mentesség feltételét, ezért 1945 után már csak 
indukciós kem encét használnak OFHC réz 
gyártására.

Öntőberendezések [1, 6, 6, 7] 
H agyom án yos eljárás

A hagyom ányos wirebar gyártásakor forgó
asztalra öntenek 2, 3, 4 vagy 5 üreggel ellá 
to tt kokillákba, óránként 30— 80 tonna teljesít 
ménnyel. A kokillák rézből készülnek és vízsu 
gárral hűtik őket. A wirebar, a huzalhengerlési 
tuskó trapézszelvényű két végén lekerekített és 
valam elyest keskenyedő formájú réztömb. E réz- 
tömbök általában 60— 140 kg-os tömegben 960—  
1400 mm hosszúságban készülnek. Néhány járatos 
wirebar méret a 3. ábrán látható.

A wirebar felső, ún. öntési felülete a n y itott 
öntés következtében enyhén ráncos. E zt a felü le 
te t egyes üzemekben lehántolják, m ivel az öntecs 
ben itt  és két végén található a legtöbb oxigén. 
Az öntési hőmérséklet 1120 °С ± 6 °C.

300 tonnás álló kemencéből pl. 2000 db 140 kg-os 
w irebart önthetnek óránként 70— 80 t  öntési 
teljesítménnyel. Egy ilyen kemencéből az öntés
3—4 órát vesz igénybe.

Az öntés a kemencéből közvetlen fedett, vagy 
ny ito tt csatornán tö rtén ik  az öntő tégelybe. A réz 
az öntőtégelyből az elkeskenyedő, rendszerint csőr- 
szerűen k ialak íto tt réseken keresztül ömlik a kokil- 
lába. A öntőtégely emelésével vagy süllyesztésével 
szabályozható a k iöntö tt olvadék mennyisége. 
A program ozott olvadékmennyiség öntésével a ko- 
killa megtelik és a tégely emelkedik, miközben az 
öntőasztal fordulása a következő kokillát ju tta tja  
az öntőcsőr nyílása elé. Az öntőtégelyből kivezető 
csőrök száma a formaüreg számához igazodik. 
A forgóasztalra erősíte tt kokillák és az üregek- 
száma a kívánt kapacitástól függ.

3. ábra. A  huzalhengerlési tuskók mérete és tömege

i . i i . n i . IV. V.

Tömeg, kg 91 102 114 125 136
Hossz L, mm 1370 1370 1 370 1 407 1 370
Szélesség 

B, mm 
Szélesség 

Bi, mm

98,4 98,4 111 114 111

88,9 88,9 101,9 105 101,9
Vastagság 

H, mm 92 101,0 101,9 103 120
Sugár R , mm 1« 10 25,4 25,4 25,4
K ereszt 
m etszet, mm* 8500 9400 10 600 11 050 12 500

Az 5. táblázatban néhány wirebar-öntő forgó
asztal adata látható, 125 kg-os tuskó esetén [7, 
39].

A kokillaüregek 25— 40 sec a latt telnek meg. 
Az öntőasztalhoz hűtő és ürítő berendezés tar 
tozik a leöntött wirebarok kokillából történő e l 
távolítására. Az öntőasztalról lekerülő és lehű 
tö tt  wirebarokat vizsgáló asztalra helyezik, ahol 
alakra és tömegre valam ennyi tuskót m egvizs 
gálnak. A nem megfelelő hengerlési tuskók darab-

5. táblázat
A wirebar-öntő forgóasztalok adatai

K okillák szám a
Ü regek szám a, 

db/kokilla
Öntési

te ljesítm ény,
t/ó ra

12 3 25
16 4 40
20 5 75
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száma általában nem éri el a beöntött wirebarok 
5% -át. A wirebar 0,0250— 0,0300%  0 2-tartalmú 
TP rézből készül.

Folyamatos öntőoljárások f i ,  5, 6, 4 4 1

A színesfémek folyam atos öntésére már 60 
évvel ezelőtt működtek berendezések. Először a 
kisebb olvadáspontú fémek, az ólom, az ón, 
a cink és az alumínium folyam atos öntését 
oldották meg. A réz folyam atos öntésére először 
a II. világháború kitörése előtti években készültek  
berendezések. Az Egyesült Államokban U nited  
States Metals Refining Со. Carteret-i üzemében, 
ahol már 1931-óta OFHC rezet gyártottak —  
alkalmazták a Junghans, Rossi és Inco rendszerű 
öntőgépeket folyam atos öntésre. Ezekkel a be 
rendezésekkel OFHC minőségű rezet öntöttek és 
biztosítani tudták a feltételeket, hogy a réz az 
öntés alatt is megőrizze oxigénm entességét 
(0,0020% 0 2-tartalom alatt). 1937-ben az American 
Sm elting Refining Co.-nál is készítettek folyamatos 
öntőgépet. A később az 50-es és a 60-as években 
elterjedt öntőgépek a három féle gép tapasztala 
tainak felhasználásával készültek. A korábban 
gyártott rézféleségeket forgó öntőasztalon ön 
tötték  le, továbbfeldolgozásra alkalm as alakra. 
Ez a módszer több hátránnyal járt. íg y
—  az egyes öntecsek szövetszerkezete az egyen 

lőtlen hűlési viszonyok m iatt nem volt homo
gén,

—  a villam os vezetőképességre lényeges befolyást 
gyakorló oxigéntartalom  nem volt az öntecs 
minden részében azonos,

—  az öntött felület minősége különbözött a ko- 
killa falával érintkező felü lettől, ezért ezeket a 
felü leteket hántolni kellett,

—  az öntési fej levágásával hulladék keletkezett. 
E hátrányok mind kiküszöbölhetők lettek m i

helyt a folyékony fém et végtelen szálban lehetett 
önteni. Ezért ki kellett dolgozni az azonos sebessé 
gű hűtés feltételeit. Megoldást a rézből készült, 
krómozott bevonatú, vagy grafitból készült kokil- 
lák jelentették. A kokillák külső, rézből készült 
felü letét vízzel intenzíven kell hűteni. Mindez 
még nem bizonyult elegendőnek a folyam atos 
1120 °C körüli hőmérsékletnek k itett anyagnál, 
ezért a kokilla forró fémmel érintkező részét rez
gésbe hozzák. Ez és a kenőanyagnak is használt 
szénhidrogénvegyületek bomlásából képződő v é 
dőgáz- réteg elősegíti az öntött rúd intenzív hű 
tését, a lehűlt felületnek a kokilla falától való  
eltávozását, s egyszerre az öntött szál folya 
matos mozgását. A megszilárduló szálat húzó 
hengerek tartják mozgásban. A húzóhengerek 
után szakaszosan működő repülőfűrésszel a kívánt 
hosszra darabolják az öntött szálat, am it egy 
asztal elforgatásával, vagy buktatásával görgős
pályára helyezve elszállításra alkalmasan össze 
lehet gyűjteni.

K észültek félfolyamatos öntőgépek is, ahol az 
öntés hasonlóképpen történik, m int az előző eset 
ben, de nem  folyam atosan, hanem szakaszosan. 
A kb. 6 m hosszú rúd süllyedő mozgó asztal 
segítségével mély aknába merül, ahonnan hidra-

\ K L - 2 7 0 - T \

4. ábra. Folyamatos tuskóöntőmű 
1. olvasztó. 2. átfolyó csatorna, 3. m elegcntartó kemence, 4. öntőfej, 

5. ö n tö tt szál, 0. repülőfűrész

К  L - 2  7 0 - 5

5. ábra. Folyamatos rúdöntógép 
1. ön tő fe j, 2. ö n tö tt  szál, 3. repü lő fö rész

ulikusan lehet eltávolítani, majd ezt követően a 
mozgóasztal felemelkedésével ism ét öntési hely 
zetbe kerül a berendezés. A félfolyam atos öntő 
gépeken óránként 1— 2 tonna rézöntecset, a fo 
lyam atos öntőgépeken pedig 3— 6 tonna öntecset 
lehet g y á r t a n i .  A félfolyam atos berendezésen elő 
á llított 6 m hosszú szálakat az öntést követően  
hengerlési méretre darabolják (1000— 1200 mm  
hosszra.) A folyam atos, illetve félfolyam atos öntő 
berendezésekkel gyártott huzalhengerlési tuskó- 
kat a hengerműbe szállítják, ahol izzítás után 
huzallá hengerük. Folyam atos tuskóöntőm űvet 
a 4. ábra, folyam atos rúdöntőgépet az 5. ábra szem 
lélteti.
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Properzi öntőgép [20, 22, 23, 24, 35, 37[

A folyam atos öntőgépek másik csoportjába 
azok a berendezések tartoznak, amelyeknek segít 
ségével a folyamatosan öntött fém szálat közvet 
lenül a hengersorra lehet vinni, ahol egyidejűleg 
hideghúzásra alkalmas, melegen alakított henger
huzalt állítanak elő. Ezek sorában időrendben 
első a Properzi rendszerű öntőgép.

Olaszországban Ilario Properzi már а П . világ 
háború alatt öntött folyamatosan ólomhuzalt. A há
ború utáni években ugyan ő aConstruzioneEsercizio 
Laminatio, jelenleg SPAContinuus, Milánó olasz cég 
keretében kifejlesztette az alumínium, a cink 
folyam atos öntését. Eljárásának lényege, hogy 
fo lyékony fém et önt hornyo lt forgó kerékre, am it 
folyam atosan végtelen acélszalaggal fed be. A hor
nyolt kerék által képzett mozgó kokillafalat belső 
leg (a kerékben), az acélszalagot pedig külsőleg 
hűtve elérik, hogy a kerék 150 °-os elfordulása 
után az öntött szál megszilárdulva nagy ívben és 
folyamatosan az alakítást végző hengersorhoz 
legyen vezethető. Az öntőgép vázlatát a 6. ábrán 
mutatjuk be.

6. ábra. Properzi öntőgép
1. feszítőkerék, 2. végtelenített acélszalag, 3. önt őfej, 4. öntőkerék, 

5. ö n tö tt szál

Az eljárás sikerét mutatja, hogy ma már 130- 
nál is több berendezés működik a világon. E be 
rendezések legnagyobb része alum íniumhuzalt 
állít elő. Properzi öntőgépével már 1954-ben sike 
resen kísérelte meg a rézhuzal öntését. Az eljárás 
a rézhuzal gyártásban azóta elterjedt, azonban a 
többi folyam atos eljárásokkal összehasonlítva ke 
véssé használják. Az eljárás üzemszerű bevezetését 
a 60-as években a Szovjetunióban és az USA-ban 
valósították meg.

1962-ben az Egyesült Államokban South wire 
Company of Carrollton és a W estern Elektric 
Company közös fejlesztési'program során tökélete 
sítették  a Properzi elv alapján történő folyamatos 
rézöntést. Az együttm űködés eredményeképpen

legyártották az ún. Properzi 7. öntőberendezést, 
amely az eredeti Properzi berendezéshez képest 
számos változtatást tartalm azott. Ezzel a beren
dezéssel 1963-ban dolgoztak először az SC Carroll- 
ton-i üzemében. Ez az öntőberendezés csak közbe 
eső eleme a rendszernek. A Properzi elv alapján 
működő folyam atos öntőművek —  mint a többi 
folyam atos eljárás esetében is —  szervesen kapcso 
lódnak az olvasztó, a melegentartó, valam int az 
öntést követő hengerlő és csévélő berendezésekhez. 
A Properzi öntőgép legfontosabb része az öntő 
kerék, amelynek átmérője réz esetében 1300— 2000 
mm, az öntőszál keresztm etszete tört oldalú 
háromszöghöz hasonlít és szelvénye 1300— 3500 
m m 2 területű (7. ábra). Az eddig gyártott öntő 
gépek óránként 10— 25 tonna hengerhuzalt tudnak 
előállítani.

7. ábra. Properzi 7. öntőgép kerekének hornya

A folyékony fém a melegen tartó kemencéből az 
öntőtégelybe jut, amelynek alsó részén csőrszerű 
nyíláson az öntőkerék vályúszerűen hornyolt teré 
be ömlik. Az öntőtégely és az öntőcsőr réz eseté 
ben szilim anitból, vagy más tűzálló anyagból 
készül. Az öntőcsőrt általában 30— 50 tonna öntés 
után cserélni kell. Az öntőkerék anyaga acél. A ke 
rék peremén a kokillaként szolgáló hornyolt gyűrű 
fut végig, ez rézből készül és belső falát vízzel 
erőteljesen hűtik. A hűtővíz betáplálása 228 Pa 
nyomással történik, ami által a hűtés mértéke
2,5-szer intenzívebb az alumíniumöntéskor alkal
mazottnál. A kerék hornyolt üregét végtelenített 
acélszalag fedi le, amelynek külső felü letét hűtik 
az óra számlapnak megfelelően 2-től 6 óráig. Az 
áramló víz sebessége 160 g (m) az alumíniumnál 
50 g(m). A rézgyűrű keresztmetszetének szelvé 
nyét a m ellékelt ábra mutatja. Az öntött szelvény 
területe itt  1310 m m 2. (Properzi 7.) A folyékony 
réz az óra állásnak megfelelően 1/2 2 órakor lép a 
kerékre és 8 órakor távozik el. Az acélszalag az 
öntőkerék hornyát 150 °-nak megfelelően takarja,
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am it feszítőkerék alkalm azásával érnek el. Az 
öntőkerék fordu latát úgy határozzák meg, hogy 
réz esetében az öntött szál 15— 18 m/min sebes
séggel lépjen le a kerékről. Az öntőgép hat külön 
böző öntőhelyzetbe állítható. Az öntött szál TP  
minőségű réz.

Southwire-eljárás (SCR) [7, 80, 31, 37J

A Southwire Company Carrollton-i gyárában 
a Properzi-eljárással nyert tapasztalatok alapján 
tovább tökéletesített öntő eljárást dolgoztak ki, 
am elyet üzemszerűen 1965-ben valósítottak meg. 
Az eljárás SCR elnevezéssel jelent meg a rézfeldol
gozó iparban. Az időközben korszerűsített olvasztó  
és hengerlő berendezésekhez némileg eltérő öntő 
kereket készítettek. Az új öntőeljárást kidolgozó 
szakemberek elérték, hogy a Properzi eljáráshoz 
képest
—  az öntőkerékre kerülő fém kevesebb oxigént 

vegyen fel,
— az öntőedény és a -csőr élettartam a hosszabb 

• legyen,
—  az öntőkerék élettartam a, zavarm entes üzem e

lése biztonságosabb legyen,
—  az öntött szál keresztm etszete nagyobb legyen, 

ennek következtében a term elhető réz mennyi
sége is több legyen,

—  a Properzi öntőkerók síkja és az öntött szál 
hengerlési iránya nem esnek egybe, mivel a 
kereket fedő végtelen acélszalag és az öntött 
szál egymáshoz képest bizonyos szög eltolódást 
tesznek szükségessé. E m iatt az öntött szálban 
kismértékű csavarás jön létre, am it ugyan nem  
tekintenek károsnak, de mégis kiküszöbölendő
nek tartanak.

Mindezeket a célkitűzéseket az öntőkerék k i
alakításakor, a feszítőkerekek számának növelésé 
vel érték el (8. ábra). Az öntőkerék átm érőjét 
valam elyest m egnövelték. Általában 2400 mm 
átmérűjű öntőkereket használnak. Ehhez egy 
h elyett négy feszítőkereket alkalm aznak, am elye 
ket az öntőkerékhez képest lényegesen kisebbre 
méreteznek, általában 700 mm átmérőre. A vég 
telen ített acélszalagot így úgy lehetett vezetni, 
hogy az öntőkerék síkja azonos szögbe kerül a

hengerelt huzal függőleges síkjával. A kisebb 
feszítőkerekek em ellett az öntőgép telepítésekor 
előnyösebb tér kialakítást tesznek lehetővé.

Lényegesebb változás a kerékhornyoknak meg 
változtatása. Ezáltal az öntött szál nemcsak na 
gyobb keresztm etszetben állítható elő (4500 m m 2), 
hanem alakja is kedvezőbbé vált mind az öntést 
követő sorjázás, mind pedig a hengerlés szem pont
jából. Az öntött szelvény alakja szabályos trapéz 
és 225° elfordulás után lép le az öntőkerékről.

Hazelett-féle öntőgép 17, 23 ,26 , 27, 38]

Az idősebb William Hazelett már 1921-ben öntött 
két folyam atos henger közé keményólom szalagot 
akkumulátor cellarács előállítás céljára az E g y e 
sült Államokban lévő akkumulátor gyárában. 
Az 1930-as években több cég végzett kísérleteket 
alumíniumnak, réznek, sárgaréznek, ső t acélnak 
két forgó henger közé öntésével szalagokban történő 
előállítására. Kiderült, hogy a fémek dermedés
pontjuk közelében szegregáció lép fel, ha nyom ás
nak vannak kitéve. Az öntött szalag belsejében 
rétegződés jön létre, am ellett az öntéskor a henge
rek kopása is nagy volt.

A kutatóm unka során a szegregáció és a töké 
letlen összehegedés problémáját a folyékony 
fémnek rendkívül intenzív hűtés közben két mozgó 
szalag közé való öntésével oldották meg. Leg 
nagyobb gondot az intenzív hűtés feltételeinek  
megterem tése jelentette. Az öntést alumínium  
és cink esetében aránylag hamar sikerült 
megoldani, azonban a réznek lényegesen nagyobb 
olvadási hőmérséklete m iatt nagyüzem ileg ezt a 
módszert csak a 60-as évek óta alkalmazzák. 
Rézhuzalgyártás céljára pedig az eljárást nem is 
használták mindaddig, amíg a 70-es évek elején 
az MHO Olen-i üzemében alakult kutatócsoport ki 
nem dolgozta ennek feltételeit. A berendezés 2 db 
a hűtőrendszert magába foglaló és az öntőszalagot 
tartó szekrényből áll, amelyek vízszintes e l 
rendezésűek és egymás fölé vannak elhelyezve 
(9. ábra). Mindkét szekrényt végtelen szalag borít 
ja. A szalagok egymással szemben mozognak és az 
alsó és felső szekrények közötti párhuzamos rés 
képezi a kokilla falát. A kokillarést oldairányban

o. b. \KL-270-í'\

8. ábra. iSCR fohjam atos öntőmű, öntőgépek elrendezése 
1. öntőgép, 2. hengerek, 3. csévélő
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У. ábra. Hazelett öntőgép 
1. öntőedény, 2. acélszalag, 3. hűtő, 4. flexibilis oldalszalag

az öntőszalaggal együtt mozgó kis fémtuskókból 
illesztett flexibilis oldalfal zárja. A folyékony fé 
m et a mozgó szalagok és a fém tuskócskák által 
formált üregbe különlegesen képzett, az öntőedény 
szélességének megfelelő csőrrel vezetik  be.

A rézhuzalgyártásra a H azelett 20 m odellt hasz 
nálják, am elynek szekrénye 0,50 m széles és 3,7 m  
hosszú. Ezzel a berendezéssel 60— 60 mm vastag, 
120 V . 130 mm széles hasáb keresztm etszetű  
folyam atos fém szálat lehet önteni. A H azelett 
öntőberendezésekkel ennél vastagabb és szélesebb 
szalag is önthető, de huzalgyártás céljára a fenti 
méretet alakították ki, pl. az 6 0 x 1 2 0  mm-es 
(6000 m m 2) keresztm etszetű szálból óránként kb. 
40 tonna önthető. A berendezés legfontosabb  
része a komplex hűtőrendszer. Öntés közben a 
szalag forró fémmel ellentétes oldalát állandóan 
nagy sebességgel áramló vízzel kell hűteni. A hű 
téshez óránként 20 m 3 víz cirkulál a szalag ellen 
tétes oldalán a szekrények belsejében. A vízcirkulá 
ciójának nagy sebességét fúvókákkal és kellőkép 

pen elhelyezett terelő lapátokkal fokozzák. A hűtő 
víz betápláló csövek ovális keresztm etszetűek, ez is 
segíti, hogy a megfelelő helyen a legnagyobb hűtő 
hatás legyen elérhető. A hűtés szerepének mérté
két az is mutatja, hogy míg a szalagok folyamatos 
mozgatására 2,5 kW teljesítm ényű motor elegendő, 
a hűtőrendszer elektromos teljesítm ény igénye 
260 kW. A fúvókák a csövek végén vannak. A csö 
veket görbült pályán vezetik és a belépő centri
fugális erő gyorsan mozgó vízfelületté alakítja. 
A víz nagy sebességgel történő áram oltatása nem 
csak a fokozott hőcsere m iatt szükséges. A szalag 
felületén ugyanis a nagy hőhatás következtében  
vízgőzbuborékok képződnek, amelyek a felületre 
tapadva hőszigetelő réteget képeznek. Ezeket az 
áramló víznek— képződésükkel egyidejűleg— le kell 
söpörnie. Az elfolyó hűtővíz hőmérsékletének 
nem szabad 45 °C fölé emelkednie, mert a tapaszta 
lat szerint e hőmérséklet fölött nem kívánatos, 
helyi gőzképződéssel kell számolni.

Az öntőszalagok kis kartonbartalmú, 0,6— 1,0 
mm vastag acélból készülnek. Felületüket homok
szórással durvítják. A szalag élettartalm a általá 
ban két műszak. Az első műszak végén azonban 
közbenső homokszórást kell végezni, em iatt a sza 
lagokat 7 óránként cserélik. A hűtőrendszernek 
úgy kell működnie, hogy a mozgó szalagok hőmér
séklete az öntéssel párhuzamos oldalon ne em elked 
jék 190 °C fölé. Az öntvény oldalát a mozgó oldal
falakat képző kis hasábok határolják, amelyeknek 
öntéssel ellentétes oldalán intenzív levegőhűtést 
alkalmaznak.

A fém et a kokillarésbe injektáló rendszerrel 
juttatják  be.

Dipform ing-el járás [16, 43] (10. ábra)

Az eljárást a General Electric Co.-nál alakították  
ki 1953-ban a vállalat Bridgeport-i üzemében. 
I t t  oxigénm entes rézből gyártanak oxigénm entes 
vezetékhuzalt. Ez esetben az oxigénmentesség azt

4  5

\K L-270-10

10. ábra. D ipform ing huzalgyártás 
1. katód, 2. adagoló, 3. előmelegítő, 4. olvasztó, 5. tégely, <i. hengerm ű, 7. csévélés
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jelenti, hogy a vezetékhuzal 0 2-tartalm a 0,0012%  
alatt van. Az eljárás az olvasztás, az öntés és 
hengerlés komplex módon történő megvalósítása, 
ezért az öntést nem lehet önálló résznek tekinteni, 
annyira sem, mint az eddig ism ertetett esetekben, 
ahol az olvasztás és a hengerlés bizonyos változatok  
alkalm azását engedte meg a m egvalósított öntő 
eljáráshoz kapcsolva. A Dipforming-eljárást m agya 
rul ,,rákristályosítás”-nak lehet nevezni. Az el 
járás során 12,7 mm átmérőjű OF huzalt vákuum 
térben fém tisztára, zsiradékmentesre hántolnak. 
E zt a 9,6 mm átmérőjű huzalt levegő kizárásával 
m eghatározott sebességgel, folyékony OF rezet tar 
talm azó tégelyen vezetik keresztül, miközben a 
szilárd huzalra a folyékony fémből rákristályoso 
dott fémréteggel a keresztm etszet 2,7-szeresére nő, 
esetünkben 15,9 mm átmérőjűre. E zt a huzalt 
továbbra is levegő kizárásával hűtik, hengerük, 
majd már szabad légtérben csévélik. Az OF rezet 
minden esetben védőgázas csatornás indukciós 
kemencében állítják elő. A Dipforming-eljárás 
alapján létesített berendezések óránkénti 4— l i t  
rézhuzal folyam atos öntésére alkalmasak. A Dip- 
form ing huzalgyártás sémája a 10. ábrán látható. 
A „rákristályosítás” zárt öntőtégelyben történik, 
amely vízzel hűtött szekrény, belül indukciós 
melegentartó, hevítő tekerccsel azbesztbe ágyazva. 
A kristályosító rézhuzal bevezetésekor és ki
vezetésekor megfelelő töm ítéssel van ellátva. A té 

gelyt az olvadékot melegentartó kemencével zárt 
csatorna köti össze és megfelelő szabályozás bizto 
sítja, hogy a tégelyben mindig azonos mennyiségű 
és hőmérsékletű olvadt fém legyen.

Outokunipu-eljáráe 141|

A finnországi Outokumpu Oy Pori-i üzemében 
kikísérletezett szellemes eljárás, amely szintén 
OF rezet használt huzalgyártásra, alulról felfelé 
való öntéssel. Az eljárással nemcsak huzalt, 
hanem csövet, szalagot is lehet önteni. K öz 
vetlenül a kemencében lévő fémolvadékból 
öntenek különlegesen kialakított grafitkokilla 
segítségével, amely a kokillával egybeszerelt 
hűtőrendszert képez. A 11. ábrán bem utatott 
rendszer öntő terében vákuum ot létesítenek. 
A fürdő a légnyomás hatására betölti a vákuumos 
teret. A vákuumtér felső felét intenzíven hűtve a 
térben a réz megdermed. A szilárd rezet azután 
húzógörgők segítségével a hűtőcsőből fokozatosan 
kihúzzák és felcsévélik. Az eljárással 20 mm á t 
mérőjű huzal 1 m/perc sebességgel húzható ki a 
hűtőcsőből, ami óránként 170 kg rézhuzal term e
lésnek felel meg. E gy kokillahűtőcső rendszerrel 
évente kb. 1000 t  huzal gyártható. Ahányszor évi 
1000 t-t szándékoznak termelni, annyi kokillára, 
kihúzó görgőre és csévélőre van szükség. Az eljárás 
alkalmas nemcsak réz, hanem ennek ötvözetei 
ből álló olvadékból is huzal, cső, vagy szalag gyártá 
sára.

A

K L - 2 7  0 - 1 1

11. ábra. A z  Outokumpu-féle öntő-hűtő kokilla 
1. olvadt réz, 2. grafitkokilla, 3. dermedő fém, 4. hütőköpeny, 6. meg

derm edt fém, 0. másodlagos hűtés, 7. töm ítőgyűrű
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A fémtakarékosság lehetőségei az alakítható 
alumíniumötvözetek előállításakor*

B O N D A R E V ,  В.
Szovjetunió

D K : 669.715.002.2

Elem zi a fémveszteségei: okait segédötvözetek gyár
tásakor, másodlagos fém ek feldolgozásakor és salak 
feldolgozás esetén. Rámutat, hogy előnyös a még 
fo lyékony kohófémből a nagy koncentrációjú ötvöző
anyagokat tartalmazó segédötvözetek gyártását meg 
oldani. A  másodlagos fémekből, megfelelően gondos 
válogatással, a. kohófémből készült ötvözetekkel közel 
azonos minőségű ötvözetek állíthatók elő.

Az alum ínium ötvözetek gyártásakor a fém- és 
energiamegtakarítás számos tényezőből tevődik  
össze, am elyek között a legjelentősebb gazdasági 
m egtakarítást a hengerművek és a kohók, ill. a 
másodlagos fém et termelő üzemek kooperációs 
kapcsolata eredményezheti. Az alumíniumkohók 
tuskóöntési tapasztalata már m egm utatta e téren 
a gazdasági eredményt. Az együttm űködésnek  
—  szerintünk —  a segédötvözetek gyártásában és 
a másodlagos fémfelhasználás növelésében kell 
megvalósulnia.

Segédötvözetek gyártása

A segédötvözeteket főként gázfűtésű lángkemen
cékben, a tiszta ötvözőfém ek olvadt alumínium 
ban való feloldásával állítják elő. Kiindulási betét 
ilyen esetben a szilárd (tömb) alumínium. Az ilyen, 
szilárd alumíniumból kiinduló segédötvözet-gyár- 
tás hátránya a nagy energiafogyasztásban és a 
vissza nem térülő fémveszteségben rejlik.

A segédötvözetek minőségét illetően egyik leg 
fontosabb követelm ény a tuskó keresztm etszeté 
ben egyenletes vegyi összetétel. A vegyi összetétel 
nem egyenletes eloszlását általában két okkal ma
gyarázhatjuk : kicsi a dermedési sebesség (ha nagy 
töm egű a tuskó, kicsi a kokilla hővezetése stb.), 
és a kemencében az ötvözőfém  szegregálódik, kü
lönösen, ha az öntési hőmérséklet a likvidusznál 
kisebb (a hőmérsékletet a leégés csökkenése m iatt 
csökkentik).

Indukciós kemencében (folyamatos keveredés
sel) végzett segédöt vözetgyártás a fenti hátrá 
nyokat kiküszöböli. Az IÁT— 1, IÁT— 2,5 típusú  
indukciós kemencék teljesítm énye a gázfűtésű  
lángkemencéknél kisebb, azonban ezeknél figye 
lembe kell venni a következő tényeket: a láng 
kemencékben viszonylag kis mennyiségű, nehezen 
olvadó alkotót tartalm azó segédötvözeteket gyár
tanak (8— 12% Mn, 8— 10% Fe, 2—4% Cr, 
2— 3% Zr). Ez a korlátozás abból adódik, hogy az 
alkotók oldódási sebessége kicsi (különösen a na 
gyobb koncentrációknál) és korlátozni kell az 
interm etallikus kristályok méretét. Ennek az az 
eredménye, hogy megnő a kis koncentrációjú se-

* A KGST A nyagi-M űszaki E llfítási B izo ttsága 1982. 
áp rilisában  m e g ta r to tt szakértő i értekezletén  elhangzo tt 
előadás.

gédötvözetok aránya a betétben, nő a segédötvö 
zetek térfogata és magánál a segédötvözet olvasz 
tásakor megnő a leégés. A Kawecki— Billiton cég 
(Hollandia) indukciós kemencékben nagy koncent
rációjú segédötvözeteket gyárt: 10— 20% Cr, 
10— 60% Mn, 25— 33% Fe, 10— 50% Ni, 6— 10% 
Ti (vagy Zr), 5— 10% V tartalommal. Az ilyen  
technológia alábbi előnyeire kell felhívnunk a f i 
gyelm et: csökken a leégés, az interm etallikus kris
tályok mérete, a szállítás és raktározási költség, 
továbbá egyenletes a tuskók vegyi összetétele, na
gyobb az ötvözőelem ek oldhatósága a term ék 
ötvözet olvasztásakor. Valamennyi segédötvözetet, 
közöttük az AlTiB szem csefinom ító ötvözetet is, 
kis tuskókká öntik (az egyes tuskók töm ege 1 kg, 
az összerakott tüsköké pedig 16 kg). A lángkem en 
cében (gázfűtéssel) és az indukciós kemencében 
segédötvözetkészítéskor előforduló leégéseket az
1. táblázat adatai jellemzik. A táblázatban feltün 
tettük  az olvadt kohóalumíniumból való segéd 
ötvözet gyártásakor fellépő fém leégést is.

1. táblázat
Leégés! veszteségek különböző mnnkamódokkal

Fém
Veszteség % -ban

A1 Mn Ti Cr Fe Zr

Lángkem encében 6— 
9,5 15 25 25 25 25

Indukciós
kem encében 3 4 5 4 4 5

E lektrolizáló  
kádból v e tt 
o lv ad t alum íni 
um  felhasználása 
ko r 0,5 1,0 1,0 1,0 1,0

A vissza nem térülő fómveszteségek és a segéd 
ötvözetek gyártására fordított költségek erőtelje 
sen csökkennek, ha betétként az elektrolízisből 
származó olvadt alumíniumot használunk, a vegyi 
összetétel beállítására pedig indukciós kemencét. 
E gy t  segédötvözetre vonatkozóan a költségek közel 
40 rubellel lesznek kisebbek (2. táblázat).

Ha figyelem be vesszük a vissza nem térülő fém 
leégést és energiaköltségeket, akkor célszerűnek 
tűnik valam ely elektrolizáló üzem et, azaz kohót 
ráállítani a segédötvözetek gyártására. Az alu 
míniumot elektrolizáló kádban állítják elő, a fém et 
átcsapolják az indukciós kemencébe, az ö tvöző 
fém et beadagolják a kemencébe és a nagy koncent
rációjú segédötvözetet öntőláncon töm bösítik — 
ez a technológia lehetővé teszi olyan intézkedések  
végrehajtását, amelyek következtében a minő
ségi segédötvözetek (szem csefinomító vagy ötvöző) 
gyártása megoldható. Ebben az esetben az összes
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2. táblázat
A segédötrözetgyártás költségei

Vesztesé- Villamos energia Gáz M unka- Összes
gek,
ezer
rbl.

ezer
kWÓ

ezer
rbl.

ezer
m 3

ezer
rbl.

bér,
ezer
rbl.

költség,
ezer
rbl.

Lángkem encében 
Indukciós kem encében

560
190

700 
40 000

91
52

1700 3,6 40
13,2

640
253,6

M egtakarítás +  370 - 3 9 +  3,6 +  26,8 -3 8 6 ,4

fém megtakarítás a KGST-tagországok szükségle 
teinek figyelem be vételével több, mint 10 000 t. 
Em ellett még jelentős energiamegtakarítást is e l 
érünk.

Másodlagos fémek felhasználása

Mint ismeretes, a feldolgozott anyagok nagyobb 
része (60%-a) saját gyártásból eredő hulladék, 
ócskafém, gépgyári hulladék és másodlagos alum í
nium. Az alumínium-hengerművekben keletkező 
hulladékokat gyakorlatilag teljes mértékben hely 
ben vissza járatják ezekben az üzemekben. U gyan 
akkor a darabos hulladékot, am ely az összes hulla 
déknak m integy 80%-a, közvetlenül kész ötvöze 
tek gyártására használják fel, ahol kiegyenlítésre 
primer kohóalum ínium ot alkalmaznak. Ez a kohó- 
alumínium-felhasználás csökkentését eredményezte 
számos ötvözet előállításakor.

Jelenleg a hengerművekben az összes hulladékot 
vissza járatják az elegybe, és így teljesen megszűn
tek a primer alum ínium-fogyasztás normacsökken
tési lehetőségei. Ilyen csökkentés csak olyan eset 
ben lehetséges, amikor az elegybe másodlagos fé 
m et és gépipari üzemekben keletkező hulladékot 
adnak. Azonban az előtermék bonyolult rendsze
réből adódó hiányosságok és a másodlagos alum í
nium-nyersanyag feldolgozása az ötvözetm inősé 
gek lényeges romlását eredményezik. A másodlagos 
alumínium nagy szennyezőtartalm a az oka, hogy 
a hengerművek számos ötvözet esetében nem tud 
ják biztosítani a szekunder-fém bevitelét az elegy 
be. Ez a primer alumínium felhasználásban jelen 
tős túlfogyasztást és a termelés jelentős drágulását 
eredményezi.

A szállított hulladékok és ócskafém minősége 
nem felel meg a korszerű követelm ényeknek. Ezért 
a hengerművek kénytelenek a ,,V torcvetm et”-től 
kapott hulladékokat előzetesen átolvasztani, ami 
fém veszteséget és nem termelő jellegű költségtöbb-

3. táblázat
A segédötvözetgyárt&s során keletkező hulladék ineny- 

nyisége és összetétele

H ulládé- Szennyezők, %
Ö tvözetek  kok,

t  F e Si Zn

AI 130 0,2 0,2 0,005
Al-Mg 40 0,3 0,2 0,1
Al-Mg-Si 30 0.4 1,5 0,1
Al-Cu-Mg 90 0,3 0,25 0,15

Ö sszesen: 280

letet jelent. Ezzel együtt a gépipari üzemekben 
1000 t hengerelt árura 290 t hulladék keletkezik 
(amelynek mennyiségét és minőségét a 3. táblázat 
m utatja be).

Ily  módon az egyik irány a hulladékok és ócska
fémek mind teljesebb bevonására az alum ínium 
ötvözetek gyártásába. A hulladékok összegyűjtését 
és válogatását kell alaposan megszervezni minő
ségek és ötvözetcsoportok szerint. Ezért az érvé 
nyes GOSZT-szabvánvban az ötvözetcsoportokon  
változtatni kell. (Egyes ötvözeteknél zárójelben 
megadjuk az MSZ 3714/1— 82 szerint megfelelő 
ötvözetet is.) Ennek alapján a II. csoportot cél
szerű két alcsoportra osztani a magnéziumtarta 
lom szerint: Mg 1,2 (AD31, AlMgSiOő, D l,
AlCu4Mgl, V65, D18, D lP , Ad33, AlMglSiCu, 
Mg =  1,2— 1,8 (Dl 2, A lM nlM gl, AlM gl, AlM g08, 
D l6, AlCu4Mg2. D16p) és korlátozni kell a szilí 
cium tartalm at is Si 0,7 értékben. A IV. csoportban 
az öntészeti és alakítható ötvözetek csoportját 
ugyancsak célszerű két alcsoportra bontani. Ez 
azzal magyarázható, hogy az öntészeti ötvözeteket 
általában nátriummal nemesítik. Az alakítható 
alum ínium ötvözetek esetében, elsősorban az AlMg 
típusnál, a nátrium a sajtolással történő megmun
káláskor az előtermék technológiai tulajdonságait 
jelentősen rontja és a repedések révén tömeges 
selejtet eredményez.

Az V. csoportot is célszerű alakítható és önté 
szeti ötvözetekre bontani. E megosztás a fentebb 
már em lítetteken kívül azon alapszik, hogy ezek 
ben az ötvözetekben különböző a szilícium és a 
vastartalom  is. Ismeretes, hogy az Al-Cu-Mg-Zn, 
Al-Mg-Zn rendszerbeli alakítható alum ínium ötvö 
zetekben a nagy szilícium tartalom öntéskor na
gyobb repedésképződést idéz elő. Úgyszintén csök
kenteni kell a hulladékok vas-fémekkel való 
szennyezettségét is. E változtatások átvezetése 
a szabványban lehetővé teszi a hulladékok m inő 
ségének javítását és ezek ésszerűbb felhasználását.

A hulladékok és ócskafémek ötvözetgyártásba  
való teljesebb bevonásának másik útja az, hogy a 
másodlagos alumíniumtermelő üzemekben, ame
lyek jelenleg csak az A V D l és AV— 1— 1 ötvözete 
ket gyártják, meg kell szervezni az erősebben ö tvö 
zö tt alakítható ötvözetek kibocsátását a GOSZT 
4784— 74 vegyi összetételének megfelelően.

E területen végeztünk kísérleteket és a D l 
(AlCu4Mgl), valam int az AKC típusú tuskók kí
sérleti tételét öntöttük le. A kísérleti olvadék önté 
sével egyidőben sorozatgyártású tuskókat is ön 
töttünk. A D l összetételű előterm ékből 24 mm 
átmérőjű rudakat készítettünk. Az AK6 összeté-
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telü  üreges előtermékből 3 2 x 1 ,5  mm átmérőjű 
csöveket sajtoltunk, az AK6 ötvözet tömör, kör- 
keresztm etszetű előtermékéből (közbenső előter- 
méken keresztül) ugyancsak 32 X  1,5 mm átmérőjű 
csöveket készítettünk.

A sajtolás technológiai paraméterei valamennyi 
előterméknél azonosak voltak.

A másodlagos fémből öntött előtermék sajtolási 
technológiája a sorozatgyártás technológiájának 
felel meg. A fémminőség összehasonlítására vizs 
gáltuk a tuskókat és a belőlük készült gyártm ányo 
kat is. A tuskók szerkezetvizsgálata és porozitása 
nem m utatott lényeges különbséget. A hidrogén
tartalom  a sorozatgyártású D l,  AlCu4Mgl ö tvö 
zetben 0,37 cm 3/100 g fém volt, a kísérleti önté 
sekben 0,38— 0,40, ami m egfelelt az erre az ö tvö 
zetre előírt normának. (Túl sok! A szerk.)

A tuskók szilárd nemfémes zárványokból adódó 
sérülésének értékelése —  am it a technológiai 
minták törésével vizsgáltunk — , azt eredményezte, 
hogy az AK6 összetételű tuskók kísérleti és sorozat
gyártású tételében a hártyásság azonos. Nem  
m utatott lényeges különbséget a kísérleti, ill. a 
sorozatgyártású tuskók és félgyártm ányok me
chanikai tulajdonságainak vizsgálata sem.

Ilym ódon a fémminőség elemzése (tuskók és fél- 
gyártmányok) és a technológiai összehasonlítás a 
főbb gyártási műveleteknél arra enged következ 
tetni, hogy a „Vtorcvetm et” által szállított hulla 
dékokból és ócskafémből előállított fém és a hen
gerművek által használt technológiával előállított 
fém között kis különbség mutatkozik. Em ellett 
azonban az első esetben előállított 1 t  ötvözet 
költsége kisebb, mint a másodiké, mégpedig 100 
rubellel. Meg kell jegyezni azt is, hogy legcélsze 
rűbb az öntést közvetlenül a „V torcvetm et” üze
meiben megoldani. Ez csökkenti a leégéskor a fém 
veszteséget a tömbök másodszori átolvasztása 
m iatt, növeli a term elékenységet, csökkenti a fű tő 
anyag-felhasználást stb. Ennek elérése érdekében 
azonban meg kell oldani a „V torcvetm et” üzem ei
ben a fém nemes fémes zárványoktól való tisz tí 
tását (többek között új folyósítószerekkel, amelyek 
az oxidok és a salakok fém tartalm át csökkentik), 
kizárni a vastartalm ú hulladék bekerülését az alu 
mínium betétbe (mágneses szeparálás, vagy más 
módszer felhasználásával) és korlátozni a betétben 
a különösen kis méretű hulladékok (fólia stb.) fel- 
használását, az olvadék nemfémes zárványokkal 
való szennyezésének elkerülésére.

Salakok feldolgozása

A Szovjetunióban a salakokat mechanikai dú 
sítással és a frakciók átolvasztásával dolgozzák 
fel.

A dúsító berendezés egy pofás törőbői, golyós 
malomból, szita rendszerből és porleválasztó rend
szerből áll. Teljesítm énye kb. 2 t  salak óránként. 
A 2,5 mm-nél nagyobb szem nagyságú koncentrá- 
tum ot lángkemencében olvasztják át folyósító 
anyag hozzáadásával, amelynek mennyisége a 
betét 20%-a. E gy tonna átolvasztott anyag elő 
állítása 130— 150 rubelbe kerül. A salakdúsító 

rendszer finom  frakcióját (2,5 mm-nél kisebb dara
bok), aincl v a kiinduló salak tömegének 50— 70% -át 
teszi ki, feldolgozás nélkül hányóra viszik. Sokévi 
adat bizonyítja, hogy az átolvasztás során a fém- 
kihozatal a kiinduló primer salak tömegének  
10%-át teszi ki. E salakfeldolgozási módszer hát 
ránya a nagy mennyiségű hányótermék, am ellyel 
vissza nem nyerhetően vész el a fém, valam int a 
salak oxidos és sótartalm ú része is.

Az em lített hátrányok kiküszöbölődtek a száraz 
salakdúsító berendezésekkel. Csehszlovák szak 
értők adatai szerint az Aerovoll malommal való 
primer salak dúsításkor 20 és 1,25— 20 mm szem 
nagyságú frakciót kapnak (a tömegre nézve 
90%-ot). A kiinduló salak fém tartalm a 10— 40% 
Al. Mindkét termék összkihozatala kb. 30% a k i
induló salakra szám ítva. A pneumatikus osztá 
lyozással kapott 0.1— 1,25 mm szem nagyságú ter 
mék (20— 25% Al-tartalommal) és a 0— 0,5 mm 
szemnagyságú termék (kb. 4% Al-tartalommal) 
a vaskohászatban használható fel exoterm elegy és 
szintetikus salak gyártásához.

A Szovjetunióban kidolgoztuk a dúsított salakok 
átolvasztását az IÁT— 6 indukciós kemencében 
3 t tömegű telítékfiirdő felhasználásával. Az o l 
vadt fürdő hőmérséklete 740— 760 °C volt. A frak 
ciót 400— 500 kg-os adagokban viszik be a kemen 
cébe.' A feldolgozáshoz a következő összetételű  
folyósítószert használták: szilvin it 64%, kálium- 
-klorid 33%, kriolit 3% (minden adagra 60— 80 kg 
folyósítószert számoltunk). Az átolvasztott frakció 
tömegére számolva az átolvasztás kihozatala 
65,2% -ot te tt  ki.

Számos intézet végzett kísérleti üzemi vizsgála 
tokat az alumíniumtartalm ú salakok olvasztott 
elektrokorund gyártásban való alkalmazására.

A jelenlegi olvasztott elektrokorund technoló 
giával a bauxit-koncentrátum ot nagy teljesítm é 
nyű ívkemencében redukáló petrolkoksz jelenlété 
ben megolvasztják. Redukálószerként alumínium 
tartalm ú salakot is kipróbáltak 200 mm szem 
nagyságig, amelynek fémalumínium tartalm a leg 
alább 30% volt (az alumínium- és alum ínium-oxid- 
tartalom  együttesen legalább 85% -ot te tt  ki). 
A folyamatban az alumínium redukálja a bauxit- 
koncentrátumban levő vas-oxidot és kovasavat, 
am ellett az aluminotermikus reakciók révén nagy 
hőfejlődés is van, ami lehetővé teszi m integy 
26%-kal csökkenteni a villam osenergia-fogyasztást 
és a term elékenységet kb. 35,7% -kal növelni.

Reménykeltőek a salakok elektrokorund gyár 
tásban való felhasználására te tt  kísérletek üzemi 
eredményei, várhatók, hogy az alumíniumtartalmú  
salakokat teljes mértékben hasznosítani lehet. 
Az építőanyag-iparban kísérletileg kipróbálták 
hányósalak felhasználását gázképzőként a lyuka 
csos beton gyártásakor. A vizsgálati eredmények 
azt m utatták, hogy a hányósalak alapú gázképző 
teljes értékűen helyettesítheti a PA P— 1 alumíni
umport, am elyet kohóalum ínium ból állítanak alő.

Tanulmányozzák annak lehetőségét is, hogy az 
alumínium tartalm ú hányósalakokat az acélgyár
tásban dezoxidensként használják fel, ill. exoterm  
elegyek alkotóelem eként is alkalmazzák.
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V í z i e n e r g i á v a l  h a j t o t t  h e n g e r s o r o k  M a g y a r o r s z á g o n
a  X I X .  s z á z a d b a n

K I S Z E L Y  G Y U L A  technikatörténész 
D R .  R E M P O R T  Z O L T Á N  oki. kohómérnök

A hengersorok tömeges telepítése M agyarországon  
a reformkor derekán indu l meg, m ajd az 1848— 49- 
es szabadságharc leverése után is  folytatódik. A  vízi- 
energiával hajtott hengersorok a tőkés gazdálkodás 
kezdeti időszakának jellegzetes termelőeszközei vol
tak, s bár négy évtizeden át jelentős szerepet játszot 
tak a magyarországi vasfeldolgozásban, a fejlett 
tőkés viszonyok között versenyképtelenné váltak. 
A  X I X .  század végén fokozatosan kiszorultak a 
termelésből.

1. Hengersorok a XIX. század első felében

Az első magyarországi hengersort, am elyet 
1812— 1814-ben Rómeón á llítottak fel, hosszú 
időn á t nem követték újabbak. Jó 20 év telik  el, 
míg vállalkozó akad, aki megtöri a csendet, am ely 
a korábban beindult, s a fejlett Európával lépést 
tartó kezdeményezés után beállt. A hosszú hallga 
tás azért is meglepő, mert nyugaton éppen ebben 
az időszakban lendül fel a hengersorok telepítése, s 
Franciaországban, de még inkább Belgiumban  
gomba módra szaporodnak a hengersorok [1].

Az elhúzódás okául nem nehéz felfedezni a 
piaci viszonyok hatását. Vaskereslet szem pontjá 
ból a X IX . század első negyedében Magyarorszá
gon kb. féléidéig vaskonjunktura alakult ki, míg 
a negyedszázad második felében a piac hanyatlása 
figyelhető meg. E lőbbit a napóleoni háborúk 
tám asztották, miután a hadi igények a vaskeres 
le tet felhajtották, a háborúskodás megszűntével 
—  1814 után —  azonban csak a termelő fogyasztás 
igénye maradt, am ely viszont Magyarországon 
nagyon szerény volt és csak lassan növekedett, 
m ivel a technikai forradalom még nem lépte á t az 
ország határát [2].

A telepítések megszakadásának azonban más, 
belső okai is lehettek; mégpedig a róniei henger
művel szerzett kedvezőtlen tapasztalatok. Ez az

D K : 621.771:621.22„18”

első hengermű nem hozott egyértelm ű sikert. 
Indulása után nagyszám ú üzemzavarral bajlódott 
és kis teljesítm énye m iatt nem volt képes bebizo 
nyítani, hogy a hámorokénál fejlettebb alakítás 
technológia hordozója [8]. Maga a Kincstár külö 
nösen visszariadt és csak 30 év  m úlva fogott újabb 
telepítésbe, de egyelőre más hámoriparosok is 
várakozó álláspontra helyezkedtek. Végül a Coburg 
hercegi uradalom törte meg a csendet, beindította  
telepítéseit, m ivel pedig m ost már követőkre is 
talált, elindult a hengersorok telepítésének folya 
matos láncolata.

A  Coburg—Koháry hercegi uradalom vasipara a 
századfordulón alakult ki, Pohorella központtal: 
olvasztókkal és hámorokkal [4]. A fejlesztés része 
ként 1833-ban Heyssl V. E. igazgató a körzethez 
tartozó Felsősvábolkán lemezsort telepített, s ezzel 
m egvetette a későbbi híressé vált murányi lemez
gyártás alapját.

Felsősvábolkán eredetileg egyetlen lemezsort 
állítottak fel, s a betét melegítéséhez ugyancsak 
egyetlen lángkemencét építettek. Mintegy ö t év  
m úlva azonban a lemezsor mellé még egy rúdsort is 
telepítettek, azzal a nagyvonalú szándékkal, hogy 
azon majd évi tízezer bécsi mázsa sínt hengerelnek. 
A próbajáratás során sikerült is olyannyira elfogad 
ható sínt hengerelni, hogy azt az 1839. évi bécsi 
vásáron nemcsak kiállíthatták, hanem azzal még a 
vásár bronzérmét is elnyerték. A sikeres bem utat
kozást azonban nem követte sikeres folytatás. 
Valószínű már induláskor kiderült, hogy a sor nem 
alkalm as sínek tömeggyártására, az akkor készü 
lődő hazai vasútépítés is szívesebben tám aszkodott 
a megbízhatóbb nyugati termékekre, s mivel 
közben a hengersor leégett, ezt fel sem újították, 
hanem helyébe 1842 körül egy másik lemezsort 
telepítettek  [6].
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A felsősvábolkai lemezsorral közel egyidőben  
létesült Magyarország első rúdsora is. E zt Vígtelken 
állították fel 1834— 35-ben és kb. 30 éven á t mű
ködött. A hengersor a szalóci vasgyártó együttes 
hez tartozott, am ely az 1830-as években a Rad- 
vánszky és Hámos család közös tulajdonában volt. 
Hámos József a stejer vasgyártás tanulm ányozása 
közben megismerte Franz Meyr leobeni gyárát, s a 
szalóci üzem eket annak mintájára alakította át. 
Valószínű innen hozta el az o tt már több éve mű
ködő rúdsor terveit, s azt egy Bezeczny nevű 
mechanikussal á llította  fel. A vízikerékkel hajtott 
hengersort faszéntüzelésű kemence látta  el meleg 
betéttel [6]. A szalóci hengerelt rúd keresett áru 
cikk lett, s a hengersor csupán a hatvanas évek 
végén jelentkező gazdasági válság során állt le, 
amikor az ózdi gyárral már nem állta a versenyt.

Az ország területén a harmincas években még 
további hengersorok is létesültek, majd a 40-es 
években a telepítés tovább fo lytatódott. A század

1. ábra. A  X I X .  század első felében (1850 végéig) 
létesített hengerművek hengersorai és üzemben tartásuk 

ideje a század végéig

közepén (I860 végén) már 24 vízikerékhajtású 
hengersor üzemelt, amelyekről az 1. ábra ad 
áttekintést [7]. Látható, hogy Magyarország első 
hengersorai a jelenlegi Szlovália területén működ
tek. I tt  is a Oaramvölgy volt a hengersor bölcsője 
s a század közepéig a hengersoroknak m integy fele 
létesült itt. Időközben a Gölnic völgye került sorra, 
de a szabadságharc idejére már az ország egész 
területén megindult a hengersorok telepítése.

2. Hengersor-telepítések a XIX. század 
közepétől

A telepítés ütem e 1840-től szám ítva, mintegy 
20 éven át igen erőteljes volt. Az ország különböző 
részén jelentek meg hengersorok, több tízéven át 
dolgoztak, ső t jelentős részük még a század végén 
is üzemben maradt. Ü gy látszik tehát, azok a 
termelési viszonyok, amelyeknek a vízienergiával 
h ajtott hengersorok feleltek meg, hazai viszonylat 
ban a X IX . század derekán és harmadik negyedé 
ben álltak fenn.

A pohorellai hercegi majorság pl. a felsősvábolkai 
lemezsor sikerén felbuzdulva, további hengersoro
kat telepített; még I860 e lő tt Pohorellán két 
lemezsort és egy rúdsort, Zlatnón szintén egy rúd- 
sort, majd 1850 után Alsósvábolkán újabb két 
lemezsort. íg y  az évszázad harmadik negyedében 
a pohorellai vasm űvek együttesében már hat 
lemezsor és két rúdsor hengerelte a vasat. Sőt 
Zlatnóra még egy univerzál állványt is telepítettek. 
(Ez önálló sornak is tekinthető [8]).

A Coburg vasművekhez képest egy kicsit meg 
késve a Kincstár is kezdett áttérni a hengerlésre, 
sőt magánvállalkozók, tőkéstársaságok és uradalmi 
vasgyárak fejlesztésében egyre nagyobb számban 
szerepeltek a hengersorok. Magában a Garamvölgy- 
ben is további három vashengerlő centrum alakult 
ki: a bikási (bujakovói), a rónici és a zólyomi.

A rónici kincstári üzemek inkább a rúdhenger- 
lést szorgalmazták, szemben a hercegi kom plexum  
lemezgyártásával. Rúdsort á llítottak  fel Cserpata
kon ( Osrblieben)  és Pieszokon, ugyanakkor a régi 
rónici lemezsort (az első hazai hengersort) leá llí 
tották , helyette Jakabfalvára telepítettek  új lemez
sort, am elyen a kincstári bányák részére hengerel
tek— a szükségletnek megfelelően— hol vaslem eze 
ket, hol rézlem ezeket [9]. Megjegyzendő azonban, 
hogy a Kincstár étvágyát ezek az egyedi telepítésű  
hengersorok nem . elíg ítették  ki, a vasútépítési 
programba is be akart kapcsolódni, ezért elhatá 
rozta, hogy a kisebb vízhozamú patakok helyett 
a Garamba telepít nagyobb szabású hengerművet, 
s o tt a síngyártásra is berendezkedik. íg y  jött 
létre a zólyombrézói (podbrezovai) gyár.

A Garamvölgyben a hercegi és kincstári üzemek 
közé ékelődött be a bikási gyár, am elyet magán- 
vállalkozók létesítettek , nagyobb részben szintén 
rúdárút hengerelt és a két szomszédos vállalatnak  
egész a század végéig versenytársa maradt [10].

A Garamvölgy legkésőbbi alapítása a zólyomi 
gyár volt, am ely szintén a Garam vízienergiáját 
használta fel hengerlésre. Zólyom körzetében a 
Garamnak már jelentős a vízhozama, am ely jelen 
tős energiát is szolgáltat, a nagystílű tervek ebből 
az energiából m integy 600 lóerőre valót állítottak  
az ipar szolgálatába [11].

A Gölnic térségében Prakfalván hengereltek 
először vasat, majd Korompán, Gölnicen és Szepes- 
remetén. Ugyanakkor a Sajó v ízterületét alig 
használják fel hengersorok hajtására, a már em lí
te t t  vígtelki hengersoron kívül mindössze Bettléren 
hajtották a hengersorokat vízikerékkel, aránylag 
rövid ideig, miután a gőzgéppel való hengerlés 
sikertelennek bizonyult.
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Az бО-es évek elején már Erdélyben is megjelen 
nek az első hengersorok, egymás után létesülnek 
Kudzsiron, Szent keresztbányán, Fülén és Sebes
helyen. A Bánátban, ahol a vasipar a X IX . század  
második felében nagy lendületet vesz, csupán 
Nándorhegyen telepítettek  vízenergiára henger
sorokat. Ezenkívül vegyes hajtással működtek egy  
ideig a nadrági gyár hengersorai [12]. Ezekkel a 
telepítésekkel egyidőben, az országnak szinte 
minden vasterm elő vidékén állítanak fel hengerso
rokat. A 2. ábra. a XTX. század közepétől telep ített

Telephely
I d ő s z a k  eV
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Szeri kereszt bánya 
Füle
lakpbjaúa
A l s á s v a b o l h a
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fíuprtuánltqet
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Zúzádka  

Káralytelep

Számozás a 2 táblázat szerint ш ш -il

narchia összes kincstári üzem eivel összeköttetésben  
álltak. Ezenkívül még a különböző külföldi vas- 
üzemek hengersorai is majdnem egyformák voltak. 
Míg a vasolvasztás világszerte számos helyi sajá 
tosságot is felm utatott, a hengerléstechnika nem 
zetközi méretekben egységesebb fogásokkal és 
egységesebb berendezésekkel dolgozott.

Egyes jól bevált hengersor típusok még időben 
is alig-alig változtak. Ilyenek voltak pl. a lem ez
sorok, amelyek a század elején jelentős változáson  
mentek ugyan át, de a század végéig közel azonos 
felépítésűek maradtak; a 20-as években az oszlop 
tartós hengerállványokat a zártkeretes állványok 
váltották fel, am elyek sokkal megbízhatóbbnak 
bizonyultak. A X IX . század jellegzetes kétállvá- 
nyos lemezsorának vázlata látható a 3. ábrán, 
am elyet az 50-es évek elején Jakabfalvára telepí
tettek  [4].

2. ábra. A  X I X .  század második jelében (1850 u tán)  
létesített hengerművek hengersorai és üzemben tartásuk 

ideje a század végéig

3. ábra. Jakabfalván (S vă ty  Jakub , Besztercebánya 
■mellett) az 1850-es évek elején létesített kétállványos 

lemezsor telepítési rajza

és vízienergiával hajtott hengersorokról ad á tte 
k intést és jól érzékelteti, hogy az ország vasterm elő 
vidékein, Máramarostól a Tátráig, szinte minde- 

' nütt létesültek hengersorok.

A vízhajtású hengersorok tehát az országban a 
X IX . század közepétől a vasfeldolgozás általánosan 
elfogadott berendezéseivé váltak, s azok is marad
tak egészen a század végéig.

3. A hengersorok szerkezete

A hengersorok X IX . századi elterjedését, amint 
látható, jól nyomon követhetjük, ugyanakkor 
azok felépítéséről és üzemeléséről aránylag kevés 
feljegyzéssel találkozunk. Ezért, ha a hazai hen 
gersorokról pontosabb képet akarunk kapni, kül
földi analógiákra is támaszkodnunk kell. A kül
földi sorok tanulm ányozása azért is indokolt, 
mert az első hengersorok mindegyike valam elyik  
külföldi sor másolata; a néhány hazai szakember, 
aki hengersor telepítésére vállalkozott, szintén  
külföldről hozta ism ereteit. Láttuk pl., hogy a 
vígtelki rúdsor leobeni mintára készült, a jávorinál 
telep Porosz-Sziléziával tartott kapcsolatot, a 
Coburg uradalomnak francia vállalatokkal volt 
kapcsolata [13], a kincstári gyárak pedig a Mo-

Az ábrán bem utatott hengersor hengereinek 
fontosabb méretei a következők voltak:
A henger teljes hossza 8 láb ~  2530 mm
A hengertest hossza .5 láb 'rj 1580 mm
Hengerátmérő 1,2 láb ~  380 mm
Csapátmérő 0,8 láb ~  250 mm
A hengerek tömege 1,7 t (30 bécsi mázsa).

A  hengersor két állványa rendkívül erős alap
keretre tám aszkodott, s csupán abban tért el 
egymástól, hogy az első állványban a felső henger 
is m eghajtott, míg a másodikban vonszolt volt.

Az 1833 és 1870 közötti, közel negyven éves 
időszakban, telep ített lemezhengersorok mind ilyen  
jellegűek, többségük még méreteiben is azonos. 
Hasonló kétállványosak voltak a hengersorok 
Felsösvábolkán, Pohorellán, Bikáson, Prakfalván, 
Korompán és Nándorhegyen-, modernebb megoldás 
csak a század utolsó évtizedeiben telepített zólyomi 
és károlytelepi (kwatimeehi) sorokról tételezhető  
fel.

A vízikerékkel hajtott hazai rúdsorok felépítése 
változatosabb, mint a lemezsoroké. Az első telepí- 
tésűelc kétállványosak és duó rendszerűek, elő- 
nyújtóból és készállványból állnak. A nyújtó  
csúcsíves üregezésű, a készsori hengerek pedig 
cserélhetők, kör, négyzet vagy lapos szelvényű
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rudak hengerléséhez. Á laposaeélt zárt üregből 
hengerük, a lépcsős hengerek még ritkák. Először 
a finom  rúdárúkat gyártják, fokozatosan megje
lennek azonban a vízihajtású közép és durvasorok 
is, ezenkívül kétállványosok m ellett háromállvá 
nyosokat is telepítenek, továbbá a finom és drót
sorok részére triórendszerűeket. íg y  a rúdsorok 
méreteikben is változatosabbak, mint a lem ez- 
sorok [15].

Legkisebb méretűek és legkisebb teljesítm ényűek  
azok a rúdsorok, am elyeket drótsor, szegrúdsor, 
vagy gyorssor névvel jelölnek; ilyen sor m űködött 
Oölnicen, Nándorhegyen, Zólyombrézón és Bukócz- 
Hillyón. Ezekről a sorokról nem maradt fenn sem  
rajz, sem leírás, de igénytelen kivitelükről hiteles 
képet n y ú jta L  ábra, amely egy Nyugat-Európáhan, 
főként Franciaországban, elterjedt drótsort m utat 
be [16].

ИШИ1

4. ábra .  H á r o m á l lv á n y o s  drótsor a  X I X .  s z á z a d  első 
fe léb en

Az ilyen kisméretű hengersorokon kívül egészen 
nagyméretű rúdsorokat is forgattak vízikerékkel 
és ezeknek egy részét előnyújtásra is felhasználták. 
A durvarúdsor, bucasor, előnyújtósor m egnevezé
sek közel azonos berendezéseket jelölnek. Ezek  
általános felépítése; két duo-állvány, 500 mm körüli 
átmérővel, 700— 1300 mm hengertesthosszal és 
mindössze 30— 40 percenkénti fordulatszámmal. 
Az első állvány minden esetben a nyújtó szerepét 
tö ltö tte  be, ezért a sor rendeltetésétől függetlenül 
hengerei csúcsíves üregezésűek voltak, 10%-os 
átlagos fogyással. A második állvány pedig kész
állványként m űködött és hengereinek üregeit a 
rendeltetésnek megfelelően vágták be. A bucasor 
készsori hengereinek üregei zárt laposüregek, az 
előnyújtósor üregei rautásított négyzetüregek, a 
rúdsoréi pedig négyzet, vagy körüregek voltak.

Magyarországon aránylag korán ism ertté vált 
az univerzál állvány is; már az 50-es években a 
jakabfalvi lemezsor tengelyére csatolva, letelepítik  
az első hazai univerzál állványt. Azután más tele 
peken is jelennek meg vízikerék hajtósú univerzál 
állványok; így Zlatnón, Pieszokon és Nándorhegyen. 
Az 5. ábra a jakabfalvi univerzál állványt mutatja 
be, mely felépítésében hasonlít az első Daelen-féle 
állványhoz; függőleges hengereit az alsó tengelyről 
hajtották meg, a felső pedig vonszolt volt [17].

A rajz alapján a hengerek testhossza 3,9 láb 
(2180 mm), átmérője 1,6 láb (510 mm) volt.

A  X IX . század folyamán a drótsoron és szeg- 
rúdsoron kívül más célhengersorok is létesültek. 
Az 50-es évek elején pl. Kassa— Hámorba hordó
abroncssort telepítettek , amely negyedszázadon  
át hengerelt abroncsot. Ennél sokkal nagyobb 
jelentőségre te tt  szert a zólyombrézón sínsor, am ely 
az országnak egyetlen olyan sínsora volt, am elyet 
vízikerékkel hajtottak [18]. Az 1840-ben nagy-

5. ábra. A  J a k a h fa lv á r a  te lep íte tt  első h a za i  u n iv e r zá l  
á l l v á n y  ra j z a

méretűre tervezett gyár csak 1853— 54-ben kezdett 
termelni. Több, mint két évtizeden át csak vasúti 
sínt és sínkötőszereket gyártott, a század végéig 
azonban más hengerelt termékek gyártására is 
berendezkedett és Rónic helyett a kincstári gyárak 
egyik központja lett. Sínsora nemcsak az ország 
egyik legnagyobb vízikerékkel hajtott hengersora 
volt, hanem elsők között gyártott az országban 
sínt a kavarás során kifejlődött pakettáló eljárás
sal [19].

4. Hengersorok meghajtása és a hengerlés folyamata

A hámorok helyén lé tesített hengersorok hajtá 
sához a nyújtókalapácsok 3— 5 lóerős vízikerekei 
nem voltak elégségesek, ezért hengersorok telepí
téséhez a kis vízhozamú patakok nem is voltak 
alkalmasak. Pedig a 30-as években igen szerény 
teljesítm énnyel szám oltak, am int az az 1. táblázat
ból kitűnik [20]. Az it t  felsorolt teljesítm ények  
csali a századeleji hengersorokra érvényesek, am i
kor még igen kis darabokat hengereltek. Az 5— 10 
m hosszú sínek és rudak hengerléséhez azonban 
már 50— 100 lóerős meghajtó teljesítm ényre volt 
szükség, ezért már az első telepítések során meg 
kezdődött a bővebb vízfolyások kiválogatása és a 
vízikerekek méreteinek növelése. A rónici henger
sor becslés szerint még csak 12 lóerős kerékkel 
dolgozott, az utána telep ített lemezsorokat azon 
ban ennél nagyobb, 20— 25 lóerős kerekek forgat
ták, sőt a prakfalvi lemezsor kereke 14 láb (4,4 m) 
átm érővel 40 lóerős volt.
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1. tá b lá za t

Alakítőgépek működtetéséhez szükséges 
teljesítmények az 1830-as években

M unkagép

T eljesít 
m ény 
igény

lóerőben

F o rd u la t 
ill. ütés- 

száin/perc

Term elés
csúcs 
é rtéke

H om lokpöröly 18— 20 70— 75 10 db k av a 
ró

B ucasor 10— 12 30 10 db  k a v a 
ró

D urvasor 9— 10 30 75 t /h é t
Vegyes rúdsor 5— 6 80— 90 45 t /h é t
F inom sor 5— 6 180— 200 17 t /h é t
A broncssor 6— 7 75— 80 30 t /h é t
Sínsor 14— 16 75— 80 —
Lem ezsor 15— 16 25 —
K azánlem ezsor 19— 20 25 —
N ehéz olló 2— 2,5 — " ---
K ö n n y ű  olló 0,5— 1 — —

A rúd- és nyújtósorok közül is csak a finomsoro
kat voltak képesek a kisebb, 10— 20 lóeró's v íz i 
kerekek üzemben tartani, a durva- és nyújtósorok  
teljesítm ényigénye 40— 50 lóerő volt. Még ennél 
is nagyobb munkabírású gép kellett a vasúti 
sínek hengerléséhez; pl. a zólyombrézói sínsort 2 db 
50 lóerős vízikerék hajtotta meg. Az ilyen n agy 
teljesítm ényű vízikerekek mérete azonban már 
aránytalanul nagy volt, s a tápláló vízfolyásnak is, 
megfelelő esés m ellett, el kellett érni az 1— 2m 3s _1 
hozamot. Ilyen adottságok azonban a vasüzemek 
körzetében kevés helyen voltak. A kudzsiri viszo 
nyokról tudjuk pl., hogy a vasgyárat tápláló  
patak 50 köbláb (1,5 m 3) v izet szállított másod 
percenként és 6 méteren esett, így  ott, az 1850-ben 
telep ített durvasort 16 láb (5 m) átmérőjű és 
11 cipő (kb. 3 m) széles kerék forgatta, amelynek 
becsült teljesítm énye 50— 60 lóerő volt.

Mivel a vízikerekek m éreteit nem lehetett a 
végtelenségig növelni, a  víziturbinák léptek he 
lyükbe. A század közepén már a nagyobb teljesít 
ményű hengersorokat Jonval és Furneyron típusú 
turbinákkal telepítik, a század végén létesülteket 
pedig Francis turbinával hajtják  meg. V íziturbi
nával h a jto tt hengersorok működtek Náindorhegyen, 
Sebeshelyen, részben Zólyombrézón és turbinák 
m űködtették a zólyomi és Jcárolytelepi gyárak 
hengersorait is. A víziturbinák 50— 150 lóerős 
teljesítményükkel alkalmasak voltak a nagyobb 
termelékenységű hengersorok hajtására  is.

A hengersorok igen változatos módon illeszked 
tek be a kohászati folyam atba. Az első, magányos 
hengersorokat régebbi hámorépületekbe telepí 
te tték , azok, kisebb alapterületű, rendszerint kő 
pillérekre támaszkodó, faácsolatú pajták  voltak. 
Az épületbe a hengersoron kívül a  melegítő beren 
dezést és legfeljebb a daraboló ollókat telepítették . 
Ilyen m agukban álló hengerművek voltak: a 
rónici, felsqsvábolkai, jakabfalvi leinezsorok, vagy a 
cser pataki és máriavölgyi (lcruzslói) rúdsorok. 
Gyakoribb volt azonban az az elrendezés, amely 
szerint a hengersorokat a frissítő tűzhelyekkel, 
vagy később a kavarókemencékkel együtt telepí 
te tték  le, m int pl. az alsósvábolkai lemezsorokat, 
vagy a zlatnói rúdsort.

6. ábra. A  svábolkai frissítőm ű  és lemezhengermű látképe 
1861-ben

LJ)i>|к'п1 i?H»jtfan (Sjoxtffux ^Paíuvviíee.

7. ábra. A pieszoki hengermű telepítési rajza

Az 1855-ben telep ített alsósvábolkai lemezhen 
germű épületeinek 1861-ben készült rajza a 6. 
ábrán látható [21]. A gyártelep a lakó és mellék 
épületeken kívül két У-a lakú főépületből áll; egyik 
ben helyezték el a frissítő tűzhelyeket az előnyújtó  
pörölyökkel, a másikba a két lemezhengersort a 
m elegítő kemencékkel és ollókkal együtt.

Ö sszetett csarnokban helyezkedett el a pieszoki 
hengermű, amelynek elrendezését a 7. ábra m utatja
[22]. A hengersorokat a főcsarnok tengelyébe 
állították, a pörgőállványt középre helyezték, 
fölötte látható a kétállványos finomsor, amelyen 
főként szegrudakat hengereltek. A pörgőállvány 
másik végére csatolták a háromállványos közép 
sort, ezen rudakat, később ^-acélokat és bánya 
sínt gyártottak. Az ábrán látható öt vízikerék 
közül a középre helyezett főhajtómű (amelynek

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 118. évfolyam, 11. szám 473



átmérője 4,4 m, szélessége 2,6 m) a hengersorokat 
hajtotta, a két szélső a pörölyöket mozgatta, a két 
közbenső pedig a kikészítő gépeket (ollót, lyukasz 
tót) működtette.

Legtöbb vízhajtású hengersor a leírtak szerint 
települt, de beépültek ezek a hengersorok a gyár- 
szerű kohászati üzemekbe is. H elyenként a kisebb 
telepeken is átvették  a pörölyöktől az előnyújtást, 
de egyes nagyüzemekben is végezték az alakítás 
nagyobbik részét. Vízihajtású előnyújtósor mű
ködött pl. Felsőremetén, Gyertyánligetén, Sebes- 
helyen és Szentkcresztbányán, a nagyüzemek közül 
pedig Zólyombrézón, Zólyomban és Nándorhegyen.

5. A vízienergiával hajtott hengersorok ipari és 
gazdasági jelentősége

A hengersorok hengerlési technológiája azok 
fajtájátó l és jellegétől függött, a hengerlés gazda 
ságosságát pedig lényegesen befolyásolta beillesz
kedésük a kohászati folyam atba. A különálló 
hengersorok betétanyagukat a frissítő hámorokból 
kapták, feladatuk mindössze a betétnek készáruvá 
való átalakítása volt. P l. a jakabfalvi lemezsor a 
Rónic környéki hámorokból kapott előkovácsolt 
lapos acélt, am elyet vagy egy ottani frissítő hámor 
készített közvetlenül nyersvasból, vagy a zólyom- 
brézói kavaró-forrasztóüzem gyártott le két lépcső 
ben. A kisebb súlyú finomlemezekhez a frisstűzi 
féltermék felelt meg jobban, a nagyobb súlyú, 
vastagabb lemezek hengerléséhez szükséges na 
gyobb tömegű betétet azonban pakettálással kel 
le tt  legyártani.

Hasonló kapcsolatok alakultak ki a rúdgyártás- 
ban is. A frisstűzi előkészítés során csak néhány 
tízkilós betétből indultak ki, a kavarás és forrasztás 
(tűzi hegesztés) bevezetése azonban több száz 
kilós betétet is lehetővé tett. A Ы/cási hengersorok 
pl. vegyes betétből dolgoztak, a szentkeresztbányai 
viszont nagyobb rudakat is a frissítő tűzhely  
anyagából hengerelte. 150— 180 kg-os nyersvas- 
betétből kiindulva részére laposacélt kovácsoltak, 
am elyből durva rúdacélt, vagy bugát hengerelt. 
A bugából újabb melegítéssel készült a finomrúd 
acél.

A zólyombrézói síngyártás kb. 600 kg-os nyers- 
vasbetét kavarásával indult. A kavaróból kiemelt 
bucát kezdetben bocspörölyön, később gőzkala 
páccsal töm örítették és nyerssínné [23] hengerel
ték, majd darabolták. A nyerssínből nyolcrétegű 
pakettet készítettek, amelynek felső rétegébe 
kétszer hengerelt, ezáltal jobb minőségű, ún. fedő 
sínt helyeztek el. A pakettet a nagy hőmérsékletű 
forrasztó kemencében izzították, a sínsoron vasúti 
sínné hengerelték, majd körfűrésszel méretre vág 
ták. 100 kg sínhez 137— 145 kg nyersvasat hasz 
náltak fel, s a teljes síngyártás tüzelőanyag-szük 
séglete szárított fából 100 kg-onként elérte a 34 
köblábot (kb. 1 m 3-t). A lemezgyártás nyersvasigé- 
nye ennél még nagyobb volt, ugyanakkor a finom- 
rudakat, ahol kevés véghulladék esett le, kedvezőbb 
betéttel hengerelték. A betétszám 1,3 és 1,5 kö 
zött ingadozott, tehát elég tág volt; term észete 
sen ez a minőségi követelm ényektől is függött 
[24].

2. táblázat
A vízienergiával h a jto tt hengersorok átlagos éves 

term elése

H engersor típ u sa

É ves
term elés

bécsi
m ázsában

É ves
term elés

to n n áb an

0 O szloptartós lemezsor 2 000 110
1 K étá llványos lemezsor 5 000 280
2 Szegrúdsor 3 000 170
3 R údsor 12 000 670
4 F inom sor 6 000 340
5 E lő n y ú jtó 15 000 840
0 Tj uiverzálsor 3 000 170
7 Sinsor 50 000 2800

A különböző rendeltetésű hengersorok átlagos 
éves termelését a 2. táblázat sorolja fel, amelyből 
kitűnik a méretektől való függés. Figyelem be kell 
azonban venni, hogy a nagyobb méretű rúdárut 
a kovácshámorok is nagyobb teljesítm énnyel gyár 
tották, így a finomrudak és lemezek hengerléssel 
elérhető teljesítm énynövekedése kézzel foghatóbb  
volt. Ez a magyarázata annak (és a kisebb te le 
p ítési költség), hogy először a lemezsorok és f i 
no inrúd-sorok terjedtek el, s csak utánuk jöttek  
a durva- és nyújtósorok.

A vízihajtású hengersorok termeléséről csak 
részadatok maradtak fenn, a különböző típusú  
sorok számának és átlagos termelésének felhasz
nálásával azonban kiszám íthatjuk a század rájuk 
eső termelését. A hengersorok szám át a 8. ábra 
adja meg. A sorok szaporodása 1840 és 
1860 között ugrásszerűen nagy, utána viszont 
lassú csökkenés figyelhető meg. A vízihajtású  
sorokra eső hengerelt áru term elését a 3. táblá
zatban adtuk meg, feltüntetve azt is, hogy a 
nyersvastermelés hány %-át dolgozták fel ezek a 
hengersorok [25]. Látható, hogy részesedésük

Ш Ш Ш

8• ábra. A  vízienergiával hajtott hengersorok száma a 
X I X .  században
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3. táblázat
A vízienergiával hajtott hengersorok részesedése 

a XIX. század vasfeldolgozásából

É v

A henger 
sorok 

term elése 
to n n áb an

A henge 
re lt 

áruhoz 
felhasz 

n á lt 
nyers 

vas, 
to n n a

A n y ers- 
vasban  

k ifejezett 
vas-

term elés,
to n n a

% -os
része 
sedés

1820. 90 130 14 000 1,0
1830. 90 130 16 000 0,8
1840. 1 384 1 970 23 000 8,6
1850. 8 512 12 100 43 000 28,0
1860. 20 168 28 600 87 000 33,0
1870. 23 147 32 900 124 000 26,5
1880. 31 210 44 300 200 000 22,0
1890. 36 230 51 400 290 000 17,7
1900. 40 420 57 400 500 000 11,5

egyáltalán nem csekély; a termelésben ugyan tú l 
súlyra sohasem jutottak, de 1850 és 1890 között, 
jó negyven éven át, az ország nyersvastermelésének 
m integy negyede-harmada áram lott á t rajtuk. 
Közreműködésük a hatvanas években tetőzik, 
utána azonban szerepük fokozatosan csökken. 
K ihalásukat a század utolsó negyedében telepített 
víziturbinák lassítják ugyan, de azt megakadá
lyozni ezek sem tudják [26].

A vízihajtású hengersorok megjelenését és sze 
replését nem nehéz a hazai termelési viszonyokkal 
összhangba hozni. A kapitalista gazdálkodás csirái 
Magyarországon a reformkorban jelennek meg, 
ekkor kezdenek terjedni a vízikerekes hengersorok 
is. A szabadságharc és kiegyezés közötti időszakot 
a tőkés term elési viszonyok kibontakozása jellem 
zi, s ez a korszak jelenti egyúttal hengersoraink 
szereplési időszakát is. Az évszázad végére pedig, 
amikor a tőkés termelési formák uralkodóvá v á l 
nak, vízisorainak elvesztik jelentőségüket [27].

Az 1830— 40-es években, ha Európához képest 
késve is, de hazánkban is megindul a gazdálkodás 
kapitalizálódása, s ennek hatására növekszik a 
vaskereslet. A piac bővülése a vasfeldolgozást 
termelékenységének növelésére kényszeríti; mire 
a vasipar válaszként a régi vízihámorok egy ré
szét vízihengersorok váltják fel. Mire pedig a 
tőkés viszonyok tovább bővülnek (pl. a közlekedés 
nagy iramban fejlődik) a termelékenység növelésé 
nek kényszere is tovább hat, a vízikerekek teljesít 
ménye tovább növekszik, részben vízi turbinák 
segítségével. A vízihajtású hengersorokkal párhu
zamosan azonban —  bár másfél-két évtizeddel 
eltolódva —  a hazai vasfeldolgozásban a gőzgéppel 
hajtott hengersorok is megjelennek, s versenyre 
kelnek a vízihajtású hengersorokkal. Utóbbiak  
néhány évtizeden át állják a kihívást, de a század 
utolsó évtizedeire végülis alul maradnak a verseny 
ben.

A tőkés gazdálkodással összhangban levő alakító  
berendezésnek tehát nem a vízi, hanem a gőzgép 
hajtású hengersorokat kell tekinteni, mert a vas 
feldolgozás terén a kapitalista fejlődés ütem ét, 
am int láttuk, ezek voltak képesek követni. A 
jellegzetesen tőkés csoportosulások, mint pl. a

R I M A ,  a K O N K O R D I A ,  vagy a délvidéki osztrák
tőkés csoport, korán felismerve ezt, már 1845 után  
gőzgéphajtású, ásványi szén bázisú vasfeldolgozó 
üzem eket létesítenek Ózdon, Nádasdon, Pécsett és 
Nadrágon', a vízihajtású és fatüzelésű hengerlő 
üzemek inkább a majorok és magánvállalkozók  
berendezései maradnak [28]. Ezek tehát olyan  
termelőeszközök voltak, amelyek a feudális viszo 
nyokat még túllépték, de a tőkés termelési viszo- 
nyok lendületét már nem bírták. Tulajdonképpen a 
feudális korra jellemző (teljesen fából készített 
[29]) vízikerekeket, a tőkés korra jellemző (vas- 
szerkezetű) hengerállvánnyal házasították össze, 
ezáltal a korszakváltás jellegzetes termelőeszközévé 
váltak. Ezért létük és szerepük a tőkés termelés 
indulásának és kezdeti szakaszának idejére esik, 
s ha benyúlik is az erősödő kapitalizm us korszaká 
ba, o tt döntő súlyra már nem tehettek szert, a 
fejlett tőkés viszonyok között pedig versenykép 
telenné váltak. Mivel pedig Magyarországon a 
már fejlettebb (monopolkapitalizmusba hajló) ter 
melési viszonyok a X IX . század utolsó évtizedeire 
tehetők, a vízienergiára támaszkodó hengersorai- 
ink is ekkor veszítik el jelentőségüket.
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A Dunai Vasmű alapításának előzményei"*"
H A J D Ú  A N D R  A S gépész üzem m érnök, В E Z D E  К  К Á  R  О L Y oki gépészmérnök, 

Z 8 Í M B O K  E L E M É R  oki. kohúmérnök

.4 hazai vaskohászat a két világháború között a 
feldolgozóipar gyenge volta m iatt csak mérsékelten 
fejlődött. А I I .  világháború iparosító politikája  
ennek termelését alacsonynak találta és ezt ú j 
vusmú: létesítésével akarta emelni. A D una m enti 
vasm ű telepítésére m ár a Horthy-rendszer is lépéseket 
tett, megvalósításéira azonban csak a szocialista 
iparosítás vállalkozott. A z ríj vasmű, több telephely 
kijelölési nehézségeit követően került Dunapentele 
térségébe.

1. Történelmi kényszer а XX. század derekán

A mecseki szénvagyonra tám aszkodó vaskohá 
szat létesítése nem új gondolat. A m últ század 
közepén a Concordia Részvénytársaság, élén Mada
rász András elnökkel, Pécsett vasgyárat alapított 
és ebben megkísérelte pécsi szénnel a vasfinom í- 
tást. A pécsi vasgyár azonban —  még vasút nem

* A té m á t érdekességére való te k in te tte l v ita in d ító 
n ak  szán ja  a  szerkesztőség. K éri az esetleges kiegészíté 
seket, hozzászólásokat.

D K : 338.45(091 )DV

lévén —  elsősorban szállítási nehézségek m iatt 
m egbukott és a dunántúli vasgyár felállítására, 
egészen a X X . század közepéig, nem történtek  
gyakorlati lépések. A II. világháborút megelőző 
hadi készülődés azonban ism ét felszínre hozta a 
dunántúli és m ost már konkrétabban a Duna 
melléki kohászati bázis m egvalósítását.

A háborús iparosítás az ún. győri programmal 
kezdődött; Horthy miniszterelnöke, Darányi Kál
mán, 1938. III. 5-én Győrben előterjesztette 
egymilliárd pengős hadiprogramját, amely a ko 
hászat fejlesztését is előirányozta és az Iparügyi 
Minisztérium utasította  a Magyar Állami Vas—  
Acél- és Gépgyárak Igazgatóságát (MÁVAG-ot), 
hogy egy új vasgyár kimunkálásához fogjon hozzá. 
A MÁVAG ettő l kezdve, egészen 1948-ig, gazdája 
volt ennek a fontos feladatnak. Ném et irodák 
bevonásával terveket készített és 1944-ben Győr
ben meg is kezdte a Duna-m enti vasmű telepítését. 
A felvonulási terület azonban rövidesen bomba- 
tám adást kapott, ezért itt a munkát abbahagyták
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és a gyártelep új helyét Mohácson jelölték ki. A 
mohácsi telepítés tervei is elkészültek, a k ivitele 
zésre azonban a Horthy-rendszernek már nem volt 
ideje, a háború befejezéséig a tervezett mohácsi 
vasmű helyén csak a talajtani vizsgálatokig ju tot 
tak [3] (megjelenik a Kohászat 1985. évi 12. szá 
mában).

A MÁVAG az új helyzetben sem m ondott le a 
vasmű telepítésének gondolatáról. H a az újjáépítés 
első éveiben ilyen nagyarányú építkezésre azonnal 
nem is volt lehetőség, az új kohászati b ázislétesíté 
sének szükségessége a gazdasági szakemberek 
mind szélesebb rétegében meggyőződéssé vált. A 
MÁVAG vezérigazgatója már 1945-ben utasítást 
ad az új vasm űvel foglalkozó csoport felállítására 
és a Nehézipari Minisztérium is élő problémaként 
kezeli a létesítm ényt. Kialakul és megértésre talál 
az a felfogás, hogy az új hazai kohászati bázis nem  
egyszerűen a háború szülem énye, erre az ország
nak, az iparosítás előfeltételeként, elengedhetetle 
nül szüksége van. A felism erést alátám asztotta az 
ország alacsony acélfelhasználása, am ely 1938-ban 
egy főre 71 kg volt, szemben Csehszlovákia 128, 
Anglia 222 és Ném etország 330 kg-os acélfelhasz
nálásával.

Ezekben az években le tt köztudottá az a két 
felismerés is, hogy az ország kohászatának terü 
leti elhelyezkedése kedvezőtlen, ez döntően Bor
sodban koncentrálódik és term ékszerkezete is 
hiányos. A kohászati termékek közül hiányoznak 
a hidegen megmunkált gyártm ányok, am elyek  
más országokban a korszerű készáruk alapanyagát 
képezik. Ezek a felismerések avaskohászat fejlesz: 
tésének szükségességét sugallták.

R övid  kitérőként érdemes néhány m egállapítást 
tenni a m últ századi, illetve a X X . századi ipar 
fejlődésének ha nem is teljesen azonos tartalm ú, 
de mégis párhuzamosnak tűnő jellegére.

A X IX . században az iparosítást a vasútépítés 
serkentette, egyéb területeken: a m ezőgazdaság 
ban, az építkezéseken, és a fejletlen feldolgozó 
kisiparban, a hengerelt acélok felhasználása na 
gyon szerény volt. A gyáripar fejlődésében is a 
vasúti közlekedési eszközök iránti növekvő igény 
volt a döntő. A vasútépítés a kohászattal szemben 
kettős igényt tám asztott: egyrészt a term elés 
növelését, másrészt a vasúti sínek és az idomacélok 
gyártásának fokozását a korábbi, főleg rúdáru 
előállítással szemben.

A X X . század közepén indult szocialista ipar- 
fejlesztésben is elsőrendűek voltak a közlekedés 
fejlesztését szolgáló célok: a vasúti, közúti és vízi 
járm űvek gyártása, amelyek a vasúti és közúti 
hidakkal, a kőolajat, gázt és ezek finom ított 
term ékeit szállító korszerű csőhálózati rendszerek
kel együtt, jelentős mennyiségű és elsősorban 
laposáruban előállított hengerelt term éket igényel
tek. Ugyancsak melegen, illetve hidegen hengerelt 
szalagot követelt a m egnövekedett és korszerűsö
dött mezőgazdasági és háztartási gépipar is. A fej 
lődés tehát a mennyiségi növekedésen túl, a 
kohászattól ism ét a gyártm ányok bővítését köve 
telte meg. A X X . század közepén azonban a hazai 
kohászat termékei közül a szélesszalagok éppúgy

hiányoztak, mint a m últ század közepén a vasúti
sínek.

Gazdaságilag ez a magyarázata annak, hogy a 
Dunai Vasmű létesítése, a felszabadulás utáni 
években, az iparfejlesztés és az életszínvonal növe 
lés politikájának alapkérdésévé vált. A fejlett 
ipari országokban, a hengerelt áruk termelésében, 
legdinamikusabban a laposáruk aránya nőtt, 
hazánkban azonban ez az arány alig változott, s 
csak a Dunai Vasmű belépésével javult meg lénye 
gesebben. Elképzelhető, hogy a magyar iparfej 
lesztésre m ilyen negatív következm ényekkel járt 
volna, ha a Dunai Vasmű létrehozását, akár csak 
egy évtizeddel is, elodázzák.

Hazánkban a II. világháború utáni súlyos gaz 
dasági helyzet ellenére viszonylag kedvező felté 
telek adódtak az új vasmű létesítéséhez. N em zet 
közi kapcsolataink m egváltoztak, a Szovjetunió 
ban olyan politikai és gazdasági partnerre talál 
tunk, am ely mind energia és nyersnyag dol
gában tám aszt jelenthetett, mind a kohászati 
berendezések tervezése és gyártása terén rendel
kezett a szükséges gyakorlati tapasztalatokkal, 
tudott, és hajlandó is volt segítséget nyújtani a 
nagy vállalkozáshoz. Az iparfejlesztésnek a bel
politikai helyzetben beállott fordulat is kedvezett. 
Az előkészületi munkákat a Nehézipari K özpont 
veszi kezébe, 1948-ra tervfeladatot készít és 
ezzel beindít ja a tervezés láncolatát.

A Magyar Dolgozók Pártja K özponti B izo tt 
ságának kezdeményezésére 1948-ban megkezdik 
az első ötéves terv kidolgozását, amelybe vég le 
ges elhatározásként belekerül a Dunai Vasmű 
létesítése. A gyakorlati lépések még a terv parla 
m enti jóváhagyása e lő tt megkezdődtek. Sor kerül 
az 1400/1949-es kormányhatározat kiadására, a- 
m ely lényegében az építőm unka megindításáról 
intézkedik. A Nehézipari Minisztérium 1949 nya 
rán létrehozza a Nehézipari Beruházási V állalatot 
(N EB-et), amelynek vezérigazgatójává Sebestyén 
Jánosi nevezik ki. A Dunai Vasmű beruházását a 
Minisztérium a N EB-re bízza, amely a hazai 
szakemberekből létrehozza az építkezés vezérka 
rát, egyidejűleg a szovjet tervező iroda, a GIP- 
ROMEZ (Állami K ohászati Tervező Intézet) meg 
bízást kap tanulm ányterv készítésére.

A berendezések szállításának döntő feladatát 
több szovjet gépgyár vállalta. A tervek és a 
berendezés szállítására államközi egyezm ény alap 
ján került sor. Az építkezés a háború után rendel
kezésre álló kezdetleges technikai felkészültséggel, 
hihetetlen lelkesedéssel indul meg, először Mohá
cson, a háború alatt előkészített helyen. 1950 
elejéig már m egépült 216 db kétszobás lakás a 
kapcsolódó közművekkel, 4 km betonút és megin 
dul a Bátaszék—Mohács vasútvonal kiépítése [3].

Az igyekezet és lelkesedés ellenére a mohácsi 
telepítés csakhamar kétségessé vált. Ism ert törté 
nelmi tény: 1948-ban a Szovjetunió és a népi 
demokratikus államok, másrészről Jugoszlávia kö 
zö tt a politikai és államközi kapcsolatok megrom 
lottak. ezzel a Dunai Vasmű alapanyagellátásánál 
a szovjet vasércen kívül tervbevett jugoszláv 
vasérc szállításának lehetősége illuzórikussá vált.
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Az új vasm ű felépítése, telepítése ügyében kato 
napolitikai meggondolások kerültek előtérbe. A 
Magyar Dolgozók Pártja Központi Bizottsága, 
majd a kormány felülbírálta a telepítés helyére 
vonatkozó korábbi döntését. A vasm ű építésének  
folytatása m ellett foglaltak állást, s a kormány 
1949. december 28-án azt határozta, hogy a Duna- 
menti vasm űvet Dunapentele határában kell fel 
építeni.

2. Tervek és elképzelések

Az új vasmű tervezésének időszakában jó 
együttműködés és célszerű munkamegosztás jö tt 
létre a hazai tervezők és a GIPROMEZ között. 
A munkamegosztás lényege a következő v o lt:

— a tervezéshez szükséges alapadatokat a magyar 
fél szolgáltatta, ezeket a K IT I (Kohóipari 
Tervező Intézet) m unkálta ki,

—  a tervfeladatot a GIPROMEZ készítette, ame
lyet magyar szakértők bíráltak,

— a műszaki terveket ugyancsak a GIPROMEZ 
készítette.

A tervezésnek ilyen módszere m ellett lehetőség 
nyílt arra, hogy a szovjet és magyar szakértők 
rendszeresen gondolatot cseréljenek és a kiinduló 
elképzeléseket célszerűen módosítsák. A változások 
menetközbeni érvényesítésére való hajlandóság 
azután a vasmű fejlődésének egész történetét 
végigkísérte, ami ugyan sokszor bonyodalm akat 
okozott, de végülis a korszerűbb megoldások 
érvényesítését segítette.

Sebestyén János, a NEB vezérigazgatója, mi
niszteri biztosként széles hatáskört kapott. Még 
m int a Nehézipari Minisztérium II. főosztályának 
vezetője, ugyancsak a kohászat ügyeivel foglal
kozott, tehá t pontos információi voltak a hazai 
kohászat helyzetéről, a  vele szemben jelentkező 
igényekről.

A rendelkezésünkre álló egykori em lékeztető 
tanúsága szerint 1949. január 19-én Sebestyén  
János konzultatív megbeszélést tartott, amelyen  
többek között Árkos Frigyes miniszteri tanácsos, 
Tetmayer Alfréd műszaki tanácsos is részt vettek . 
A tárgyaláson az ország akkori acél- és hengerelt- 
áru ellátottságának helyzetét elemezték. A tenni
valók összegezéséből kitűnt, hogy a növekvő 
igények m iatt a termelés jelentős növelésére lenne 
szükség, de a meglévő kohászati üzemek fejlesz 
tésének korlátozott lehetősége csak átm eneti meg
oldásokat engedett meg. Mint kapcsolódó tém át 
tehát, röviden áttekintették az új vasmű létesíté 
sének akkor még kezdeti állapotban levő koncep 
cióját is.

1948-ban az országban nagy acél- és hengerelt 
áru hiány volt. A Nehézipari Minisztérium ezen 
úgy akart és csak úgy tudott segíteni, hogy a m eg 
lévő kohászati üzemekben —  viszonylag jelentős 
összegű beruházással —  rövid távon könnyítő, 
helyi fejlesztéseket határozott el. A Martin- és 
elektroacél éves termelését az 1949. évre tervezett 
770 ezer tonnáról 1952-re fokozatosan 980 ezer 
tonnára kívánták felfejleszteni úgy, hogy Ózdon 
430 ezer tonna, D iósgyőrött 330 ezer tonna és

Csepelen 220 ezer tonna acél gyártását irányozták 
elő. A helyi fejlesztésekkel elérhető term elésnöve
lés beruházási költségeit m integy 300 millió 
forintban határozták meg.

Ezek az intézkedések kényszerhelyzetben szü let 
tek. Európában ugyanis sem keleten, sem nyuga 
ton nem volt belátható távon belül import lehető 
ség. A hazai kohászati üzemekben nagy volumenű, 
a fajlagos termelésre v e títe tt gazdaságosabb beru
házást a gyárak zsúfoltsága, helyhiánya nem te tt  
lehetővé. Csak példaként említjük, hogy a jelen 
legi lőrinci durvalemezsort a racionális termelés- 
szervezés D iósgyőrött legfeljebb a salakhányóra 
tudta volna telepíteni, ezért került végül is 1950- 
ben a jelenlegi helyére. Ebben a helyzetben a nép 
gazdaság és különösen a gép- és feldolgozóipar 
növekvő alapanyagigényét hosszú távon az új 
vasmű új helyen történő mielőbbi létrehozásával 
kívánták, kormányzati szinten, kielégíteni.

1948— 49-ben az új vasm ű termékprofilja még 
egyáltalán nem tisztázódott. Aki a Dunai Vasm ű
vet mai kiépítettségében ismeri, bizonyára meg 
lepődik, ha azt hallja, hogy az előkészítés kezdetén  
az illetékes szakemberek a várható termelés nagy 
ságát évi 280 ezer tonna kokszgyártáshoz kötötték, 
ami a vertikum végén kb. 220 ezer tonna hengerelt 
áru termelését eredményezte volna. Igaz, már 
ekkor is lehetségesnek tartották, hogy a teljes 
kiépítés után a teljesítm ények évi 430 ezer tonna 
acélra, illetve 300 ezer tonna hengerelt termékre 
növekedjenek.

Érdemes felidézni, hogy az egyik tervvariáció 
szerint az első fokozatú kiépítésben komolyan fog 
lalkoztak annak lehetőségével, hogy az ország 
lem ezigényeit gyorsan kielégítendő, a diósgyőri 
durvalemezsort és az ózdi középlemezsort, soron 
kívül az új vasműbe telepítik . Akkoriban úgy 
gondolták, hogy egy 250 m hosszú csarnokban 
(?!), közös előnyúj tóra csatlakoztatva helyezik el a 
berendezést. íg y  a durva- és középsor termelését 
50 ezer tonna durvalemezre, illetve 30 ezer tonna 
középlemezre írhatják elő.

Az 1948— 50. években a Nehézipari Minisztérium, 
az Országos Tervhivatal, a Nehézipari Központ, 
a Nehézipari Beruházási Vállalat illetékesei, szá 
mos üzemi szakember bevonásával, sokszor tár
gyalták a vaskohóipar akkori nehéz helyzetét, a 
kohászati termékekben m utatkozó hiány csök 
kentésének lehetőségeit, a meglévő üzemek term e
lésének fokozását akadályozó nehézségeket, s azok 
legalább részleges elhárítását.

E tárgyalások közben minduntalan előtérbe 
került az új vasmű gyártási programjának kör
vonalazása. Számos változat merült fel, amelyek 
közül nem egy csak igen szerény mennyiségekkel 
számolt, más változat viszont m egközelítette a 
tervfeladatba azután beépített adatokat. A szá 
mos megfontolás és m egvitatás folytán azután f i  
is alakultak azok a termelési adatok, amelyek a 
szovjet tervezés alapjául szolgáltak.

A GIPROMEZ tervezőintézettel és a berende
zést szállító szovjet gépgyárak szakértőivel foly 
ta to tt sorozatos tárgyalások eredményeként a 
létesítési koncepcióban racionális változások kö-
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1. ábra. A z  építkezés vezetői E . V. Vujevogyin szovjet 
tanácsadóval konzultálnak. (  Balról jobbra: H ám or M ihály , 
a K I T I  igazgatója, E . V . Vojevogyin tanácsadó, Borovsz- 
ky  A  mbrus, a N E  В  vezérigazgató-helyettese, Lombos 
Ferenc pártittlcár, Sebestyén János, a N E  В  vezérigazgatója

vetkeztek be. A Nehézipari Beruházási Vállalat, 
a magyar Kohóipari Tervező Intézet rendszeresen 
fo lytatta  egyeztető tárgyalásait, s ezek 1949 
végére a Dunai Vasmű egyes egységeinek és szer
kezeti rendszerének végleges kialakításához vezet 
tek.

A kiviteli tervek készítéséhez a tervfeladat a 
következő lényeges tételeket tartalm azta:
— egy széndúsítóval felszerelt kokszolómű,
— két 700 m 3-es nagyolvasztót és ércelőkészítő 

m űvet magában foglaló kohómű,
— négy egyenként 126 tormás kemencéből álló 

Martin-acélmű,
—  meleg- és hideghengermű,
— erőmű, és kiszolgáló üzemek.

A tervfeladat tehát teljes vertikalitásé kohá 
szati tizem létrehozásáról intézkedett (1. ábra).

3. Döntés az alapításról

A Minisztertanács 1949. december 28-án 6957/ 
/1949. sz. határozatával elrendelte, hogy az éj 
kohászati központot Dunapentele térségében kell 
megépíteni. A Nehézipari Minisztérium a beruhá
zás szervezésével, lebonyolításával a N E B -et 
bízta meg. Mint történeti értékű okm ányt, a 
következőkben szószerint ism ertetjük Zsofinyec 
Mihály nehézipari miniszter Sebestyén Jánoshoz, 
a N E B  vezérigazgatójához írt hivatalos levelét, 
am elyben a létesítéssel kapcsolatos célok és fő- 
feladatok kerültek meghatározásra:

„Nehézipari Beruházási N em zeti Vállalat, Sebes 
tyén János vezérigazgató kezeihez. Budapest,
VI. Sztálin é t  113.
A Minisztertanács az 1949. december 28-án 

m egtartott ülésén elhatározta Dunapentele hatá 
rában koksz, nyersvas, acél és hengerelt áruk 
gyártásával foglalkozó vállalat létesítését.
A vállalat cége:

D U N A I VASMŰ NV. lesz.
Elrendelem, hogy kellő időben tegyen hozzám  
javaslatot a munkálatok ütemtervének megállapí
tására és a vállalat megalapítására. 1950. január

8-ig bocsássa rendelkezésemre azokat a térképeket
és adatokat, am elyek a Dunai Vasművek NV. 
céljaira szükséges 600 hold terület kisajátításához 
szükségesek. Az ipar diszlokációjának végrehajtá 
sával kapcsolatban a mohácsi körzetben éj ipari 
létesítm ények elhelyezése szükséges. A Miniszter- 
tanács határozata 3. pontjában felkéri az ОТ 
elnökét, hogy a nehéz- és könnyűipari m iniszte 
rekkel egyetértésben I960, január 15-ig tegyen  
előterjesztést a Népgazdasági Tanácshoz az ide 
telepítendő vállalatok alapítására. Az éj vállala 
tok alapításánál szükség van a mohácsi körzetben 
már letelep ített létesítm ényekre. Felhívom, hogy 
a határozat végrehajtása érdekében szükséges 
intézkedésekre vonatkozó javaslatát 1950. január 
15-ig hozzám jelentse.
Budapest, 1949. évi december hó 29-én.

Zsofinyec Mihály 
nehézipari miniszter”

A döntés alapján a tervek adaptálása m egkezdő
dött, s a gyakorlati munkálatok is rövidesen, 
már 1950 nyarán megindultak. A hazai és külföldi 
szervezetek nagy összefogásának lehettünk ebben 
az időben tanéi. A gyár technológiai létesítm ényeit 
és a belső anyagmozgatási rendszert a GIPROMEZ 
tervezte, a csatlakozó beruházások tervezése v i 
szont, a K IT I összefogásával, a hazai tervezők 
feladata le tt (2. ábra).

A Magyar Népköztársaság és a Szovjetunió 
kormányai k özött létrejött államközi szerződés 
alapján, a magyar fél által szolgáltatott kiinduló 
adatok felhasználásával a GIPROMEZ 1950 nya 
rára már a gyár első tanulm ánytervét el is készí
tette. A terv tartalm a röviden a következőkben  
foglalható össze.

A létesítendő vasmű év i végtermékének meny- 
nyisége 280 ezer tonna hengerelt készáru, amiből 
84 ezer tonna hidegen hengerelt lemez, szalag, 
fehér bádog és horganyzott lemez.
É rcellá tás:
a) változat: az ércelegy jelentős mennyiségben 

A -típusé,
50% krivoj-rogi,
35 % jugoszláv és
15% magyar ércet tartalmaz.

2. ábra. A  telep látképe az építkezés kezdetén
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Ъ) változat: kisebb arányú krivoj-rogi érc m ellett
több jugoszláv ércet tartalmaz,

30%  krivoj-rogi,
10% magyar,
60%  jugoszláv érc.

A kokszolómű két, egyenként 55— 55 kamrát 
tartalm azó blokkból álljon. Teljesítm énye 25 mm 
szem nagyságú száraz kohókokszból 536 ezer tonna 
évenként. Szénigénye, aknaszénben számolva: 
380 ezer tonna komlói szén (30%), 110 ezer tonna 
pécsi szén (8%) és 165 ezer tonna import cseh szén 
(12%). Száraz súlyban 810 ezer tonna szénbetét. 
A magyar fél lehetségesnek tartja a csak hazai 
szenek felhasználását.

A kohó mű két 700 m 3-es nagyolvasztójának  
teljesítm énye, évenként 562 ezer tonna acélnyers- 
vas, illetve 133 ezer tonna öntészeti nyersvas 
term elése esetén, az össztermelést acélnyersvasra 
számolva, 544 ezer tonna. A kohóműhöz tartozik
egy;-
—  ércelőkészítőmű,
—  kocsibuktatók,
—  fajtázó és aprító berendezések,
—  érc- és mészkőraktár,
— mészüzem,
—  dolomitüzem.
A darabosítómű két 50 m 2-es zsugorító-felületű  
szalagjának összteljesítm énye 875 ezer tonna éven 
ként. A nagyolvasztók esetleges teljesítm énynöve 
lési igényére tek intettel a tervezés a területen  
további két azonos nagyságú kohó és egy kisebb, 
ferroövezeteket előállító kohó számára délnyugati 
irányban bővítési lehetőséget biztosít.

A Martin-acélgyártó üzem a hagyományos mó
don kerül kivitelezésre. Első ütemben négy 125 
tonnás kemencét kell megépíteni, a későbbi bőví 
tés lehetőségeként északi irányban további négy-öt 
kemence létesítésére a hely b iztosított (3. ábra). 
A Martin-üzem első lépcsőben megvalósuló egy 
ségeinek összteljesítm énye egyenlő a hengermű 
betétszükségletével és 50 ezer tonna külső értéke- 
sítésű acéltuskóval, azaz összesen 480 ezer tonna 
évenként.

A meleghengermű előirányzott éves term elése 
(4— 16 mm vastagsági és 1000— 1500 mm széles 
ségi intervallumban) 196 ezer tonna évenként. 
A hideghengermű előirányzott termelése (0,22—  
— 2,0 mm vastagságban) 84 050 tonna szalag 
évenként, ebből:

1500 mm széles 36 150 tonna/év,

3. ábra. A z  épülő M artin-csarnok távolból

1000 mm széles 36 000 tonna/év,
horganyzott lemez 3 400 tonna/év,
fehérbádog lemez 7 000 tonna/év

(tűzi ónozott),
szalag, hegesztett csőhöz 1 600 tonna/év

(300— 600 mm  
hasított).

A meleghengermű főberendezése a félfolytató 
lagos szélesabroncs-sor, amely egy vízszintes és 
függőleges állványból ép ített előnyújtóból és négy 
állványos kvartó készsori szakaszból áll. A terv  
szerint az előnyújtóra csatlakozik a Diósgyőrben 
(ma Lőrincen) üzemelő trióállvány és a bordás
lemez állvány. Az előnyújtó egy műszakban a 
mélykemencékben h ev ített tuskókból bugát hen 
gerel, majd a másik két műszakban a tisztított és 
tolókemencékben újraizzított bugákat a készsori 
szakasszal együtt dolgozva abronccsá hengerli. 
A tervek helyet hagytak eg y  blokksor részére is, 
amely ha felállításra kerül, a hengersor teljesít 
ményét 50% -kal megnövelheti.

A hideghengermű egy 1680 ínm-es reverzáló 
kvartósorral, a hozzá tartozó sim ító, daraboló és 
hasító sorokkal került megtervezésre. E m ellett 
pácolót, elektrolitikus tisztító t, lágyítókem ence 
parkot és kikészítő üzem et kívántak felépíteni. 
Ugyancsak a hideghengerműben kívánták elhe 
lyezni a tűzi ónozó és horganyzó telepeket is.

A term elő egységeken kívül a terv tartalm azza a 
szükséges javító üzem eket is, ezek: öntöde, kazán- 
kovács műhely, gépkocsijavító műhely, forgácsoló
megmunkáló műhely, épületjavító műhely, kem en 
cejavító műhely, faszárító műhely és mintarak 
tár (4. ábra). Tűzállótéglagyár viszont nem szere
pelt a GIPROMEZ által készített tervben, a 
téglaszükségletet külső forrásból tervezték besze 
rezni. Mivel azonban hamarosan kiderült, hogy 
ilyen lehetőség nem lesz, a tűzálló téglagyárat hazai 
tervezők és szervezők önálló üzem ként hozták 
létre és csak később olvasztották be a kohászati 
vállalatba.

A terv ugyanakkor rögzítette azokat a csatlakozó 
létesítm ényeket, am elyeket hazai intézeteknek  
kell megtervezni. E zek : a vasútállomás, a folyami 
kikötő, a kötélpálya (az érc szállítására, az uszá 
lyokból az érctárolóba), a salakhányó, a salak- 
gyűjtő medence, egy önálló hőerőmű, am ely a 
vasmű és a lakótelep ellátásáról gondoskodik, 
továbbá a nagyméretű vízkivételi mű. Ez u tóbbi
nak azonban nincs szennyvíztisztítója, mind az

4. ábra. Látkép a M artin-csarnok tetejéről. Rezsiüzem ek és 
erőmű
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ipari, mind a lakótelepi szennyvíz tisztítás nélkül 
folyik vissza a Dunába.

Az egész kohászati üzem 3 x 3  kilométeres, azaz 
900 hektáros területen fekszik. Magassága a ten 
gerszint fe lett 145— 150 m. A kohászati nagyválla 
lat munkaerőszükséglete 6535 fő, ebből 5000 fő a 
munkás, és 680 fő a mérnök és techn ikus.
A termelő egységek tervezett fajlagos teljesítm é 
nyei:
—  kohó 2530 t  nyersvas/egy munkás,
—  acélmű 1243 t  acél/egy munkás,
—  meleghengermű 480 t heng. áru/egy munkás,
—  hideghengermű 219 t heng. áru/egy munkás.
A terv arról is intézkedik, hogy az építkezést a 
javítóüzem ekkel kell kezdeni és a vasm ű felépíté 
sét 1951— 1953. években kell végrehajtani.

4. M ohács helyett D unapentele

A Dunai Vasmű létesítésének megkezdése óta 
történelm ileg nagyon rövid idő te lt  el. Az új 
kohászati központ telepítési helyének m egváltoz 
tatását elrendelő egykori döntéssel kapcsolatban 
azonban pro és kontra azóta sem ültek el végér 
vényesen a v ita  hullámai. Véleményünk szerint 
gyakorlati jelentősége ma már nincs a vitának, 
hiszen befejezett tényekkel állunk szemben, de 
azt mégis érdemes megjegyezni, hogy a telepítés 
kormánybiztosa és a telepítés előkészítésében  
résztvevő szakemberek, amíg csak lehetett, kitar 
tottak a mohácsi telepítés m ellett. A telepítés 
helyének módosítása ugyanis késleltette a k iv itele 
zést, másrészt valóban akadt néhány olyan gazda 
sági és műszaki tényező, am ely a mohácsi terület 
előnyét hangsúlyozta. Az alábbiakban mi is meg
kíséreljük a két telepítési terület előnyeit össze
hasonlítani.

Mohács közelében m utatkozó előnyök :

— rövidebb lett volna az érc, majd később a kész 
áru szállításának hajózási útvonala,

— alacsonyabb tengerszint feletti magasságra 
lehetett volna felszállítani a nagymennyiségű  
ipari vizet,

— a mecseki szénbányák közelsége lehetővé te tte  
volna a naponta sokszáz vagonos szénszükség 
let kötélpályán történő beszállítását,

— a kedvező talajviszonyok a m élyépítési, лог- és 
csatornaépítési munkálatokat egyszerűbbé és 
olcsóbbá tették  volna.

A dunapentelei telepítésnek is több kedvező k övet 
kezm énye van :
—  a Dunai Vasmű a pentelei határban az ország 

geometriai középpontjának közelében helyez 
kedik el. Közel van Budapesthez, ahol term é
keinek jelentős része továbbfeldolgozásra kerül. 
A hajóval való szállítás tekintetében a feltéte 
lek közel azonosak, közúton viszont az ország 
valam ennyi felhasználója jobban m egközelít 
heti ,

—  a pentelei térségben akkoriban olyan ipar 
nélküli terület állt rendelkezésre, amely nem 
sértette más ipari központ munkaerő-vonzás
körét, jól megfelelt a szocialista iparosítás, 
illetve a foglalkoztatás-politika céljainak,

— a vasmű dolgozói számára létesíteni szándé
kozott lakótelepből az élet — a hazai nagyság- 
rendi értelmezés szerint — középnagyságú 
várost a lak íto tt ki, amely m int ellátási, egész
ségügyi, kereskedelmi és kulturális központ, 
jelentős körzetben kedvező ha tást vált ki. 
Dunaújváros Fejér megye második városa lett,

— a Dunai Vasmű körzetében felhasználásra nem 
kerülő energia, pl. a  városi gáz, csúcsidőben az 
elektromos áram , rövid szakaszon k iép íte tt 
vezetékrendszeren ju th a t el a  fővárosba (5. 
ábra).

5. ábra. A  D unai V asm ű első kapuja

A két telepítési hely összehasonlítása a mohácsi 
telepet egy árnyalattal kedvezőbbnek tünteti fel 
a szénnek és víznek egyszerűbb szállítása miatt. 
Ezek az előnyök azonban, amint látható, nagyrész
ben kompenzálódnak. Az ötvenes évek elején nem 
sok lehetőség nyílt az érvek és ellenérvek körül
tekintő elemzésére. Az új helyszín kiválasztásával 
kapcsolatos döntést ugyanis nemzetközi politikai 
meggondolásokkal támasztották alá, s e politika 
elhatározásaival szemben nem volt lehetséges 
csupán műszaki-gazdasági érvekkel vitába szállni.

Azt is megállapíthatjuk — jelen körülmények 
között, 35 év távlatából vizsgálva a történteket —, 
hogy a telepítés helyének módosítása, a százegy- 
néhány kilométeres eltérés a vasmű termelésének 
gazdaságossága szempontjából gyakorlatilag el
hanyagolható, a város területi elhelyezkedése 
viszont országosan és az itt lakóknak, gazdasági és 
társadalmi téren egyaránt lényegesen több előnyt 
eredményezett.
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A gyáralapító Rombauer Tivadar (1803 — 1855)
V A S S  T I B O R  uy. múzeum vezető, Ózd

D K :929 R om bauer T ivadar

1. ábra. Rombauer T ivadar

A magyar vasgyártás fejlesztésében Rombauer 
Tivadar nagyszerű érdemeket szerzett. Fontos 
szerepe volt az ózdi gyár m egalapításában is. 
Nemcsak kiváló szakember volt, hanem hazáját 
lángolóan szerető hazafi, akinek az 1848— 49-es 
szabadságharcban b etöltött szerepéből adódóan a 
hontalanság és annak keserű kenyere ju tott osz 
tályrészül, családjával együtt. (Korabeli arcképét 
az 1. ábra ism erteti.)

Szülővárosa és ifjúkora

Rombauer Tivadar Lőcse városában született 
1803. január 26-án. Polgári családból származik. 
A helybeli evangélikus születési és keresztelői 
anyakönyv 1803. február 1-i feljegyzésében ez áll, 
apja: Rombauer M átyás körmöcbányai lakos, a 
báró R évai-féle uradalom jószágkormányzója, any 
ja: Elhardt A nna Zsuzsanna. 1811-ben beiratko 
zott a lőcsei evangélikus lyceum nyelvtani ,,gram- 
m atica” osztályába, ahol középiskolának megfelelő 
végzettséget nyert. Az alapm űveltségét m agán 
úton szerezte.

1822-ben a selmeci Bányászati Akadémia hall 
gatója lett. Rombauer idején 3 tanszéken folyt az 
oktatás: a m atem atika— mechanika—gépészet, az 
ásványtan—kémia— kohászat és a bányaművelés- 
bányamérés— bányajog tanszéken. Rombauernek
1823-ban, niint kiemelkedően jó tanulónak —  kivé 

telesen — engedélyezték a bányászati tanulmányok 
m ellett az erdészeti tantárgyak hallgatását is.

A munkácsi vasgyár Rombauer idején

Tanulm ányai befejezése után 1825. június 1-től a 
kincstári tulajdonban lévő rónici vasgyárban 
alkalm azták. Innen rövid idejű gyakornokoskodás 
után Munkácsra került, a gróf Schönborn-urada
lomba. Három technikai üzeme volt az uradalom 
nak. Éspedig: a kohóból, hámorból és öntödéből 
álló vasgyár, a tim sógyár és a hamuzsírkészítő 
üzem. A vasércet s általában a nyersanyagokat 
a kohókhoz is fogattal szá llíto tták : a nyersanyagok 
feldolgozásához szükséges olcsó munkáskézben 
nem volt hiány. A Verhovina rengetegeiben szét 
szórt, terméketlen kis jobbágytelken tengődő- 
-nyomorgó parasztok népes családjai hatalm as 
munkaerőtartalékot jelentettek.

Ezért fejlesztették a munkácsi vasgyárat. 1823—  
— 1824-ben egy nyújtó kovácsm űhellyel ellátott 
frisstüzet építettek. 1825-ben állítottak szegm ű 
helyt, 1828-ban lakatosm űhelyt, 1832-ben új o l 
vasztót, majd 1837ben késm űhelyt is. Ezekhez a 
fejlesztésekhez jelentősen hozzájárul Rombauer 
Tivadar, aki 1826. február 1-től lett az uradalom  
technológiai referense és vasgyári igazgatója.

Ez időtájt az ipari termékek iránt nagy volt a 
kereslet. Elsősorban a munkácsi öntvényeket 
vásárolták, ami Rombauer rátermettságének és 
ügyességének a bizonyítéka.

Közben meghívást kapott Metternich kancellár
tól, hogy lépjen nála uradalmi szolgálatba. Schön- 
born Fülöp azonban visszatartotta őt. Nagyobb  
fizetést utalványoztat neki, mint am ennyit M etter 
nich kilátásba helyezett, s magasabb hivatalnoki 
fokozatba ún. technológiai előadónak (asszesszor- 
nak) nevezik ki. Rombauer Munkácson marad, 
ami kétségtelenül előnyt jelentett az uradalom  
számára is.

Ebben az időben —  1840 májusában —  szaba
dult Kossuth Lajos, négy évi fogság után. 1841 
januárjában m egindította a Pesti Hírlapot. Mint 
szerkesztő nagy erővel lépett fel vezércikkeiben 
a feudális kiváltságok ellen, a polgári szabadság- 
jogokat és az ország alkotm ányos függetlenségét 
hirdette, ő  szervezte meg a Védegyletet és a Gyár
alapító Társaságot. A gazdasági önállóság elő 
m ozdítása érdekében megszervezte az első hazai 
Iparműkiállítást, m elyet a P esti Hírlap 1842. 
június 9-i száma vezércikkben jelentett be. A régi 
pesti Vigadó oszlopos, szép épületében csendesen, 
szerényen nyílt meg 1842. augusztus 25-én az első 
magyar iparműkiállítás és szeptember 21-én délu 
tán zárult be. Másnap munkához láttak a 
„műbírák” . A kiállítók közül öten arany, tizen 
öten ezüst, huszonkilencen bronz emlékérmet 
kaptak. Az aranyérmesek között szerepelt a 
munkácsi vas- és tim sógyár is.

Rombauer Tivadar nevéhez fűződik az az
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2. ábra. Öntöttvas virágtartó urna

öntöttvas virágtartó urna, m elyet az ő irányításá 
val készítettek Munkácson 1830— 1841 között 
( 2. ábra) , mely a Schulek család birtokában van. 
Felirata és története m iatt egyedi darab, a m últ 
századi öntöttvasm üvesség szép, értékes alkotása.

Rombauer, a Rim ái Coalitio tisztfőnöke

A X IX . század első felében Magyarországon a 
vasgyártás központja Gömör várm egye lett, ami 
a kohászati alapanyagok bő és viszonylag könnyű 
hozzáférhetőségének volt köszönhető. A kialakult 
társadalmi és gazdasági körülmények fokozatosan  
megmozdulásra késztették azokat az erőket, m e 
lyek a vasipar erőteljesebb fellendülésében érde
kelve voltak. A napóleoni háború idején a kibon 
takozó kapitalista gondolkodás a haladóbb föld- 
birtokosokban, majd az 1836-os országgyűlés 
reformszelleme m egtette hatását. A kis kemencék, 
huták, hámorok tulajdonosai az összefogás útját 
keresték. Elsőnek a Murány-völgyében lévő vas 
üzem eket egyesítették 1808-ban M urányi Unió 
néven. E zt az egyesülést a Gömör m egyei kis 
hámorok (valamennyien birtokos nemeseké) és 
Nagyrőcze városa hozta létre. A Rim a-völgyi 
vasművek összevonásából 1811-ben jött létre.

Sturmán Márton szervezésében —  a Rimái 
Coalitio, vagy más néven Rimavölgyi Vasművelő 
Egyesület. Itt a részvényesek többsége nagybir
tokos arisztokrata volt, akik nagyobb kiterjedésű 
eidőbirtokaikkal csatlakoztak a Coalitiohoz.

A gömöri vasipar fejlődése szem pontjából nagy 
fontosságú volt a Széchenyi által elindított, majd 
Kossuth által forradalmi irányban továbbfejlesz 

te tt  küzdelem. Ez lökést adott az ipar, főleg a 
vasipar fejlődésének is. 1836-ban a X X V . te. 
12 vasútvonal ép ítését határozta el. Ehhez nagy- 
mennyiségű vasúti sín, vaslem ez és hengerelt 
profilacélra volt szükség. A magyarországi vas 
gyárak ilyen kohászati termékek tömeges előállí 
tására nem voltak berendezkedve. Gömör megyében 
a vasércbányák közelében települt, vízierőre beren
dezett olvasztók és a vízierővel hajtott hámorok 
csak rúdárukat, lemezeket, gazdasági szerárukat 
voltak képesek előállítani. Az ipar előmozdításának 
vizsgálatára a pozsonyi országgyűlés által kikül
dött és gróf Pejacsevics János elnökletével mű
ködő bizottság felhívást in tézett a gömöri vas 
gyárakhoz is, hogy fejtsék ki vélem ényüket <a 
kereskedés és műipar előm ozdításának érdekében. 
A bizottság kérdéseire adandó válasz megbeszélésére 
a gömöri és a szepességi vasterm elők 1843. szep 
tember 6-án a gömöri Hosszúréten, gróf Andrássy 
György elnöklete alatt az ő kastélyában értekez 
letet tartottak.

A Rim ai Coalitiohoz 1843. január 23-án küldött 
felhívásban a következő kérdésekre kért választ a 
bizottság: „1. Mi a gyáripar azon nemének, 
m ellyel a társaság foglalkozik a hazában jelen 
állapotja, melyek sikeresebb működésének szabá 
lyai. 2. A törvény köréhez tartozó minemű intéz 
kedésekkel lehetne ezen akadályokat a jövőre 
m egszüntetni, s a gyáripar e nemét a hazában 
virágzóbbá tenni.” Az értekezleten összegezték az 
általuk kidolgozott emlékirat pontjait, amely 
lényegében összefoglalja a magyar vasipar helyze 
tének legfontosabb problémáit.

A tanácskozás lezárása e lő tt Czibur János, a 
Murányi Unió képviselője közös erővel egy vas 
sínek tömeges előállítására alkalmas új vasfino 
m ító és hengerde létrehozását indítványozta a 
tervezett vasutak építéséhez. A kormány vasút 
építési programjának megvalósításához ugyanis 
hosszabb időn keresztül szükség lenne évenként 
600 000— 800 000 bécsi mázsa sínre. Andrássy 
György egyetértett Czibur Jánossal, s kijelentette: 
„ . . . e z t  más alakban neki is szándékába volt 
előhozni” . Andrássy ezután kifejtette, hogy sínt 
belföldön 10 pengő forint 40 krajcárért lehet kapni, 
míg Angliában 5 pengő forintért. Nem lehet a 
sínek vámmentes behozatalát rossznéven venni. 
A gyár létesítésére a , , . .  . sajópüspöki határt 
javasolta, melyhez egyrészt a várkonyi kőszén, 
másrészt nagykiterjedésű erdők tartoznak.” A 
hosszúréti tanácskozáson határozatot ugyan nem 
hoztak, mert e tekintetben felhatalm azással a 
jelenlevők nem bírtak, mégis kiinduló pontja lett 
az ózdi gyár létesítésének.

A Rim ai Coalitio életében még ebben az évben  
új korszak kezdődött. U gyanis a megalakulásának 
első évei óta szolgálatában álló Heintz Frigyes 
meghalt, s a tisztfőnöki helyet Rombauer Tivadar, 
a gróf Schönborn-uradalom munkácsi vasműveinek  
eddigi igazgatója foglalta el. Már 1842. május 
19-én —  a közgyűlés alkalm ával —  a Rimai 
Coalitio elhatározta Rombauer meghívását, m ivel 
,,. . . tudományáról, ügyességéről és jellem éről. . . ” 
igen kedvező inform ációt kaptak. Ő azonban a
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tisztfőnök i állás elvállalását feltételekhez kötötte. 
Ennek teljesítésétől elzárkóztak. Próbálták fel
tételei egy részének visszavonására bírni, de ő 
nem volt hajlandó engedményekre. Ezért a hírlap 
útján pályázatot írtak ki. 1843. február 3-ig 
tizenhárom szem ély jelentkezett. Mivel a pályázók 
ismeretlen szem élyek voltak, a további alkudozást 
nem látták helyénvalónak. Ezért Rombauer fel
tételeit elfogadták és az 1843. május 17-i rendkí
vüli közgyűlésen tisztfőnöknek választották, évi 
1200 F t alapfizetéssel. A tiszta  nyereségből szár
mazó jutalékot 100 000 F t-ig  2%, felette 3%-ban 
állapították meg. 1843 szeptemberében —  az új 
üzleti évben —  Rombauer elfoglalta új munka
helyét.

Az ózdi gyár megalapítása

A hosszúréti tanácskozáson fe lvetett új vas 
finom ító és hengerlőgyár létesítésének gondolata 
foglalkoztatta a gömöri vasgyártókat. Elsősorban 
a Rim ai Coalitio és ennek széles látókörű, nagy 
szakértelemmel bíró tisztfőnöke, Rombauer T iva 
dar szorgalmazta az új gyár létesítését. Sorsa 
attól függött, hogy a hazai kohászat gerincét 
alkotó felsőmagyarországi vasipar két legnagyobb 
csoportosulásának rendelkezésére álló anyagi esz 
köze elégségesnek bizonyul-e arra, hogy az új 
üzemben alkalmazzák a legmodernebb tüzelés- 
technikai berendezéseket és eljárásokat. Tehát a 
kis termelékenységű frisstűzi acélgyártás helyébe 
kavarást, illetve vízikerekes hámorokban a ko 
vácsolást felváltja a gőzgéppel hajtott henger
lés. Csak ezzel lehetne biztosítani a magyar vas 
kohászat versenyképességét. Mivel az új technoló 
gia meghonosításához érdemleges tapasztalatokat 
csak külföldön lehet megszerezni —  ahol már 
huzamosabb idő óta működnek kavarókemencék —  
ezért a társaság elnökét, Szathmáry Király Pált és 
Rombauer Tivadart külföldi tanulm ányútra küld 
ték. Az volt a céljuk, hogy tanulmányozzák az új 
vasfinom ítási eljárást a kőszéntüzeiésű kavaró 
kemencékben.

Az angliai, a csehországi és a belgiumi tanul
mányutak tapasztalatai után a kulcskérdés az volt, 
hogy az Ózd-környéki barnaszén alkalm as-e az új 
vaskohászati technológia többcélú felhasználására: 
a kavarásra, a forrasztásra és a gőzgépek üzemben- 
tartására. Rombauernek a műszakilag képzetlen, 
így az új iránt bizalmatlan stellárokat és földbir
tokosokat kellett meggyőzni, hogy jelentős anyagi 
hozzájárulásokkal az új vasm űvet fel lehessen 
építeni. Ezért Ausztriába fuvarozott várkonyi 
szénnel két ottani vasgyárban (Mautern-ben és 
Prävali-ban) kavaró-és forrasztó próbákat végez 
tettek , majd ezek pozitív eredményei után szintén  
két üzemben (Bartován és N yustyán) felép ített 
kísérleti kavarókemencékben a hiteltenkedők e l 
lenőrzése m ellett, a kísérletet sikertsen megism é
telte. Csak így tudta maga mellé állítani és az 
ügynek a stellárokat megnyerni, valam int a föld- 
birtokosok nagy többségét.

Az 1844. október 11-én Rim aszom batban meg 
tartott közgyűlésen megelégedéssel szereztek tudo 
m ást a gyár előkészítési munkálatairól, s felszólí 

to tták  a gömöri vasterm előket a Vasfinom íót 
Gyár közös erővel történő létrehozására. Az új gyár 
felépítésének terveit és költségvetését a jelenlévő 
HernJcohl Vilmos „gépelyész” ism ertette. 1846. 
május 15-én —  ugyancsak Rim aszombatban —  az 
érdekelt vasgyártókat összehívták azzal a céllal, 
hogy a „vasgyártás kiterjesztése által a honipart 
emelni, a keresetmód élénkítése által pedig egy 
nagy környék adózó népét boldogítani lenne szük 
séges.” És ekkor kimondták a Gömöri Vasművelő 
Egyesület létrehozását. Az értekezlet öt tagú 
bizottságot hozott létre a gyár létesítésével kapcso 
latos munkák vezetésére, am elynek motorja ez 
esetben is Rombauer volt. A választm ány elnöke 
Szathmáry Király Pál lett. Az új társulat alapító 
tőkéjét 25 db egyenként 10 ezer forintos és 6% -os 
évi kamatozású részvényben határozták meg. 
Rombauernek sikerült a társulatot úgy létrehozni, 
hogy a R im ái Coalitionak és a Murányi Uniónak  
döntő befolyást b iztosított —  a R im ai Caolitio és a 
Murányi Unió 5— 5 részvényt vásárolt, —  szem  
e lő tt tartva a későbbi egyesülés célját.

A gyárat kezdetben a Mátra vidékére tervezték, 
hogy a fő piachelyekhez —  főleg Pesthez —  közel 
legyen. A földbirtokosokkal fo lytatott tárgyalások  
telek ügyben nem vezettek eredményre, sőt még a 
Sajó mellékén Serényi gróf sem adott területet. 
Rombauer aktivitása ekkor megsokszorozódott, 
és elérte, hogy a gyár Ózdon épüljön. A csernelyi és 
ózdi földbirtokos Sturmán-családdal a megállapo
dás létrejött, hajlandók voltak a gyártelepítéshez 
szükséges területet biztosítani. Mivel az akkori 
technológiai színvonalon 1 bécsi mázsa nyersvas 
acéllá való feldolgozásához 6— 7 bécsi mázsa 
barnaszénre volt szükség, érthető, hogy az új 
gyárat Ózdra, a barnaszén telepekhez közel telepí
tették . Inkább a nyersvas szállítását vállalták  
távolabbról. Ózd kedvező feltételét a várkonyi és 
karúi barnaszén feltárásai adták. A gyár helyéül 
20 holdnyi területet adtak el a társaságnak, az 
egész majorságot pedig 6 évre, évi 1800 forintért 
bórbeadták. 1846. március 28-án kezdődtek el a 
gyár építési munkálatai a mai helyén. A gyár 
U-alakii formában épült.

3. ábra. A z  Ózdi Vasfinom ító Gyárról készült egykorú 
rajz 1847— lSöO-ból
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1847 őszén az épületek már készen voltak. E l 
kezdődött a gépi berendezéseknek az összeszere
lése. (Az ózdi Vasfinomítónak az 1847— 1850-es 
évekből származó rajzát a 3. ábra mutatja be.) 
A gyár építése még nem fejeződött be teljesen, de 
a gyártás 1847 végén, szerény méretekben meg is 
indult. Rombauer Tivadarnak a gyár létrehozásá 
ban döntő szerepe volt. Szuggesztív szervező 
egyéniség volt. Az alapító tőkéseket is jórészt ő 
toborozta, majd a műszaki feladatok irányításával 
és megoldásával a term elést m egindította. L énye 
gében alapítója volt az ország egyik ma is működő 
legrégebbi vasgyártó üzemének, melynek szerepe 
és jelentősége napjainkban is a korszerű fejlődés 
eredményes útján tart.

Az 1848— 49. évi szabadságharc időszaka,

Az ózdi gyár építése még nem volt befejezve, 
amikor 1848 márciusában elkezdődött a magyar 
polgári átalakulásért és függetlenségért v ívott 
szabadságharc. Az események hatására az ép ítke 
zés félbeszakadt, az idegen szakemberek elhagyták  
az országot. Nagy veszteséget jelentett, hogy 
Rombauer Tivadar, az ózdi gyár ügyeinek legfőbb 
tám ogatója 1848 áprilisában a R im ai Coalitonál 
viselt állásáról lemondott, és K ossuth Lajos 
kérésére a Batthyány-kormányban átvette  a
Földművelés-, Ipar- és Kereskedelemügyi M inisz 
tériumban az iparügyi osztály vezetését. Nyom ban 
észreveszi, hogy az ország nehéz m egpróbáltatá 
soknak néz elébe, ezért Pestre rendelte a bányák, 
a gyárak, az ipartelepek birtokosait és vezetőit. 
Az értekezletet 1848 májusában tartották meg. 
A jó acélgyártóknak jutalm at tű zött ki. Foglalko 
zott salétrom és puskaporgyártással, tám ogatta a 
posztókészítőket. N em  feledkezett meg a jó fa 
anyagok beszerzéséről, de fontosnak tartotta a 
réz- és az ólomszükséglet biztosítását is.

1848 nyarán már nyilvánvaló volt, hogy az 
osztrák kormány hazánk leigázására fegyveres 
tám adást szervez. Ezért a magyar kormány 
Kossuth kezdeményezésére hozzálátott a fegyver- 
gyártás megszervezéséhez. Mindent elkövettek, 
hogy a különböző nyersanyaglelőhelyek közelébe 
ép ített magángyárakat a szabadságharc, a hadi
ipar szolgálatába állítsák. Rombauer javaslatára a 
Gömöri Vasm űvelő Egyesület tulajdonosai foglal
koztak azzal a gondolattal, hogy —  az új helyzet 
nek megfelelően —  az ózdi gyárat fegyvergyártásra 
alakítják át. Ezért Knutzen  pesti mechanikussal 
1848. július 12-én szerződést kötöttek, melynek 
értelmében Belgiumban, Angliában és szükség 
szerint Franciaországban tanulm ányozni fogja a 
fegyvergyártás helyzetét, és a szükséges szerszám 
gépeket (fegyverfúrógép, esztergapad) az E gyesü 
le t részére beszerzi. Sajnos, a háború során 
létrehozott határzár m iatt Ausztrián keresztül a 
gyártáshoz szükséges szerszám gépeket már nem 
lehetett biztosítani.

A szabadságharchoz fegyverre és lőszerre volt 
szükség, valam int az utánpótlásról is kellett 
gondoskodni. A hazai korm ányzat tisztában volt 
azzal, hogy a magyarság ügyét nem annak igaza 
dönti el, hanem az ágyuk és a fegyverek

hatalma. Ezért a kormány elsőrendű feladata volt 
a hadianyagtermelés megteremtése. Létrehozták 
a pesti Országos Fegyvergyárat, melynek épülete 
eredetileg magántulajdonban volt. K ossuth rende
letével 1848. november 14-én állami tulajdonba 
került. A gyár már korábban is dolgozott a honvéd 
ség részére, s m int állami tulajdont szervesen 
illesztették a Hadügyminisztérium  szervezetébe. 
A fölfegyverkezési osztály részben Debrecenben, 
részben N  agyváradon m űködött. A pesti Fegyver 
gyár állami tulajdonba vétele e lő tt 1848. október 
24-én Lahner György le tt a fegyverfelügyeleti 
osztály vezetője. Október 25-én a Magyar Állami 
Országos Fegyvergyár élére Rombauer Tivadar 
került, m int igazgató, de em ellett, m int iparügyi 
osztályfőnök vezette az ország ipari szervezését is.

A fegyvergyáraknak legnagyobb nehézséget az 
anyag- és szerszámhiány jelentette. Az előbbin úgy 
segítettek, hogy a hazai magángyárakat bevonták 
a hadiipari termelésbe. E zt bizonyítja a Rim ai 
Coalitio, majd a Gömöri Vasművelő E gyesület 
példája is. 1848. november 20-án kelt K ossuth  
Lajosnak az a parancsa, amelyben a R im ai Coalitio 
részvényeseinek szigorúan előírta, hogy a hadügyi 
m egbízott által meghatározott mintára a legrövi
debb időn alatt készítsék el a szükséges és általa  
meghatározott ágyúgolyó- és gránátm ennyiséget 
, , . . .  különben vonakodás, vagy mulasztás esetén  
a gyárat az álladalom számára elkoboztatandom . . , ,  
Ez a szigorú, ellentm ondást nem tűrő parancs 
hatásosnak bizonyult, mert a R im ai Coalitio 
szállítási szerződését a magyar hadügym iniszté
riummal 1848. november 23-án m egkötötte.

A magyar kormány és a hivatalnokok nagy része 
1849 első napján Debrecen felé kényszerült mene
külni. Az Országos Fegyvergyárat Nagyváradra 
irányították. Elsőnek Lahner érkezett meg a 
kijelölt helyre, de o tt a vár nem volt üres. Bent 
hadifoglyok és sebesültek laktak. A drága felsze 
relést a hóval fedett udvarra rakták le. Sok időt 
vett igénybe, még az épületeket átalakították  
műhelyekké és raktárakká. Az üzem m egindítását 
hátráltatta, hogy Pestről nem sikerült mindent 
megmenteni, több szerszám elveszett, de még 
gépalkatrészek is összetörtek a szállítás alatt. 
Pesten az egyes fegyveralkatrészeket a céhes 
mesterek műhelyei állították elő, és külföldről 
szerezték be. Nagyváradon azonban a külső, 
kisipari üzemek kevésbé tudták kielégíteni a F egy 
vergyár szükségletét. Ezért társm űhelyeket állí 
tottak fel az egyes alkatrészek előállítására. A 
felső vezetés türelm etlen volt Nagyváraddal szem 
ben.

Ezekben az időkben különböző kudarcok is 
érték Rombauert, s ezért a következőket írja: 
„Tudom és érzem, mennyire van fegyverre szük 
ség, és ha minden csepp véremből tudnék egyet 
készíteni, annyi fegyver volna e pillanatban, 
amennyi csepp vérrel bírok; de hosszú éveken át 
szerzett tapasztalásból tudom, hogy ezt csak 
pénzzel, fizetésekkel elérni lehetetlen” .

Közben Budát a honvédcsapatait visszafoglal
ták, ezután a kormány elrendelte a Nagyváradon 
lévő katonai üzemek Pestre történő áttelepítését.
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Mivel azonban a katonai helyzet egyre rom lott, 
így a költözködés sem történhetett Pestre, hanem  
a nagyváradi telep nagyrészét Lehner —  több 
mint ezer kocsin —  útnak ind ította  Szegedre, 
majd onnan Aradra. A világosi fegyverletétel a 
hadiüzemek karavánjait az Arad—Lugos-i utón  
fekvő Faesetnél ta lálta.

Rombauer menekülése

A honvédség vitéz tábornokaival együtt Rom- 
bauert is elfogták, de iparossegédnek öltözve 
sikerült átjutnia Ausztria határán. Először Bel
giumba ment, majd Angliába. Onnét figyelte a 
hazai esem ényeket. Amikor tudom ást szerzett 
arról, hogy még a kisebb tisztviselők sem mene
külnek a várfogságtól, hajóra szállt az Amerikai 
Egyesült Államok felé és New York City-ben tele 
pült le. Miután Washingtonban egy bizottság a 
kaliforniai aranybányászattal kapcsolatos tudo 
mányos fejlesztési javaslatait elutasította, saját 
költségén ment a helyszínre.

1861-ben a Rombauer család többi tagja —  
felesége, két leánya és négy fia  —  elhagyták  
Magyarországot és csatlakoztak a családfőhöz, aki 
időközben visszatért brazíliai, argentínai és chilei 
útjáról. Iowá-ban —  körülbelül 18 mérföldre 
nyugati irányban Davenport-tól —  földet vásárolt 
és farmgazdálkodást folytatott. A közlekedési 
eszközök még nagyon kezdetlegesek voltak. A 
hajó, amelyen a család Hamburgból New Yorkba 
utazott, 54 nap alatt tette  meg az utat, és minden 
árbocát elvesztette egy viharban, amely New Found- 
land partjainál tám adt .Chicago nyugatirészén nem 
volt vasút és a fiúk csoportban haladtak át 
Illinois-on a család nő tagjai pedig postakocsival.

Rombauer családja már együtt volt, szellemi 
tettvágya  azonban fellázadt ennek az életnek az 
egyhangúsága ellen, s otthagyva farmját Daven- 
port-ba ment, ahol francia, német és angol lakoso
kat talált. Később szerkesztőtársa le tt a német 
nyelvű „Der Dem okrat” című újságnak.

A hontalanság kenyerét nem sokáig bírta, mert 
1855. november 12-én meghalt. Davenport-ban  
tem ették el Berta leánya mellé. Gyermekei sír 
em léket állítottak neki (4. ábra). A davenporti 
tem ető sírkövén az angol nyelvű felirat magyar 
fordítása: „Távol a hazától otthont találtak.

4. ábra. Rombauer síremléke Davenport-ból. Egykorú rajz

Száműzötteknek való hideg helyet. Fűszálak nőnek
az egyszerű halmon és összefogják az omló 
rögöket.”
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K ö s z ö n t é s
E z évben tö ltö tte  be 70. é letévét Óvári A n ta l oki. 

kohóm órnök, ak i azó ta , hogy 1960-ban 22 éves ózdi 
szakm ai tevékenységét B udapesten  fo ly ta tta , ossz 
egyesületi szin ten  fo lyam atosan  egyik legak tívabb  
ta g ja  az O M BK E-nek. 1960— 1963-ban a  V askohászati 
Szakosztály  titk árh e ly e tte se , 1963— 1966 k ö zö tt E g y e 
sü le tü n k  fő titk á ra  és azó ta  — 19 éve m egszakítás 
nélkül —  nap ja ink ig  főszerkesztője a  B K L  KOHASZAT-

nak. E z az t je len ti, hogy életének közel eg y h arm ad át 
sze re te tt egyesületünknek szentelte, o lykor egészségének 
veszélyeztetése á rán  is. Szerény, ta p in ta to s  és hozzáértő 
m u n k á jáé rt és egyéniségéért m indenki tiszte li és szereti. 
O daadó m unkásságá t egyesületünk tö b b  k itün tetésse l 
honorálta. E z alkalom ból k íván  to v áb b i sok sikert, 
hosszú é le te t és jó egészséget a „K ohászok nagy-család 
ja ” .
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Szemelvények a diósgyőri gerendasor történetéből.
Az 1892 — 1945 közötti évek eseményei

M A R O S  V Á R Y  L Á S Z L Ó  oki. kohűm érnök 
Lenin K ohászati Művek Hengerm űvek

D K : 621,771.26(09)LKM

A z  1 8 71 -ben  D ió sg yő rb en  ü zem be h elyeze tt s ín 
soron  hengerelhe tő  leg n a g yo b b  s ín  fo ly ó m é te rsú ly a  
3 0 ,5  k g , hossza  9 m  lehetett. A z  á lla m v a su ta k  
n agyobb  s ú ly ú  és h o sszú sá g ú  s ín ig é n y é n e k  k ie lé g í 
tésére 1 892 -ben  fe lé p íte tté k  a  750  m m  hen ger 
á tm érő jű  geren dasort, m e lye t 4 0 0 0  lóerős gőzgép  
h a jto tt m eg . A  h engersort 1910 -ben  elek trom os m e g 
h a jtá ssa l lá ttá k  el. 1 945  elő tt több lépcsőben  vég re 
h a jto tt fe jle s z té sse l a  s ín e k  fo ly ó m é te rsú ly á t 4 8 ,3  
k g -ra , h osszá t 12  m -rő l 18 т -re, m a jd  24  m -re  
n övelték , és berendezkedtek  a  soroza t á tm érő jén ek  
m egfelelő  szá m o s, egyéb  hengerelt s ze lvén y  g y á r tá 
sá ra .

A Lenin K ohászati Művek mai telephelyén  
1868-ban indult meg évi 200 000 bécsi mázsa 
(11 200 tonna) vaspályasín termelése. A henger
sorokon a termelés 1871. március 1.-én kezdő 
dött meg [1].

Ebben az időben a nyersvasból kavarókemencé
ben előállított ,,vasbocsok”-ból hengerelt vas 
síneket a 650 mm hengerátmérőjű, 4 állványos 
sínsoron (durvasoron) gyártották. A Siemens—  
Martin acélgyártás 1879. évi, és a Bessemer acél
gyártás 1882. évi bevezetésének eredményeként 
1885-től kizárólag acélsínt hengereltek D iósgyőr 
ben.

Az Államvasutak vonalainak fokozott igénybe 
vétele m iatt mind nagyobb igény merült fel a 
sínek hosszával, minőségével és szelvényével kap 
csolatban és a vasút kérte a 42,8 kg folyóm éter 
súlyú ún. Góliát-típusú sín bevezetését [2].

Á sínsoron ezeket a kívánalm akat teljesíteni 
már nem lehetett, ezért 1886-ban Técsey Ferenc 
üzemfőnöksége alatt, a síngyártás fejlesztése érde
kében egy új hengersor: a gerendasor felépítését 
határozták el. Ennek révén profil átrendezést is 
végre kívántak hajtani. A részletes terveket 1886. 
december 14-én terjesztették elő, melyben sínsze 
relő műhely, hengerde, öntőcsarnok és ingot- 
csarnok is szerepelt. A létesítm ény költségeit (gépi 
berendezés nélkül) 123 960 forintban határozták 
meg.
, A m. kir. állam vasutak gépgyára és a diósgyőri 

m. -kir. vas- és acélgyár felügyelő bizottságának  
Budapesten, 1889. év december hó 28-án tartott 
X X V II, üléséről felvett jegyzőkönyv 522. sz. elő 
terjesztése szerint: . a diósgyőri gyárban ép í
tendő hengerde üzeméhez szükséges berendezések 
tanulmányozása céljából a külföldre kiküldött 
Fleischmann Győző főmérnök és Hermann Hugó 
mérnök visszaérkezvén, azok jelentése alapján a 
beszerzendő hengerdei üzemgépeknek, tek intettel 
a m. kir. állam vasutak részére gyártandó erősebb 
sínekre, a korábban tervezettnél 20% -al erősebb 
minőségben való beszerzése, továbbá ugyancsak a 
m. kir. állam vasutak részére 9 méternél hosszabb 
darabokban kikészítendő sínekre való tekintettel, 
a sínhűtőágynak és a hozzá tartozó helységnek a

tervezettnél nagyobb terjedelemben való kivitele 
válik szükségessé, minek folytán a hengermű 
létesítése az eredeti költségvetéssel szemben m int
egy 12 000 forinttal többe fog kerülni” .

A felügyelő bizottság hozzájárult a többletkölt 
séghez és javaslatot te tt  a miniszter felé, hogy a 
sorvonó gépet a Láng L. cégtől szerezzék be [3].

A felügyelő bizottság felterjesztése alapján: 
„A kereskedelemügyi m. kir. miniszter 1890-ben 
elhatározta, hogy a diósgyőri m. kir. Vas- és Acél
gyárat új sínhengerlővel nagyobbítja meg és a 
hozzávaló hengersorvonó gép készítését Láng L. 
budapesti gépgyárra bízza” [4].

1890. március 12-én a hengermű üzem vezetőjét: 
Técsey Ferencet a gyár főnökévé véglegesen  
kinevezik és az új igazgató vezetése a latt 1890 
tavaszán kezdetét vette  az ,,új hengerde” első 
hengersorának, a gerendasornak az építése.

Az új hengerde költségirányzatában a jelentő 
sebb tételeket az 1. táblázat szem lélteti [5].

1. tá b lá za t
Az új hengerde költségelőirányzata

Beszerzendő
berendezés Db K öltség,

F t Megjegyzés

H engerde épülete 1 81,500 3,500 F t

H engerde vasszerkezet _ 9,300
pó th itel

F orrasz tópest 2 44,300
A lapzatok  a-gépházban — 12,370
Sínhengerm ű gőzgépe 1 70,200 6,000 F t

S ínhengerm ű 1 31,800
pó th itel

H engersorok — 40,300
Sínffirósz gőzgépe i 6,500
Sínszerelő m űhely gőzgépe 1 6,500
Közlőm ű gőzgépe 1 10,970

D upla körfűrész 1 8,410
Sínemelő készülék 1 4,560 1750 F t

S ínhű tőpad 1 5,480
pó th ite l

In g o t d aruk 2 12,800
N yom ó és fá rad t vízveze 

ték 1 8,730
Gőzvezeték 1 7,540
Ö n tö ttv a s  padozat — 9,540
F  u tó d aru k 5 5,340
E lek trom os világítás — 22,100
H idegvíz vezeték — 9,140
K azánház bővítés — 11,630
V ágányok — 15,000

E g y ü tt
Túllépések

470,960
31,000

Összesen 501,960

Az új sínhengerde felépítése több, már meglévő 
gépészeti berendezés áthelyezését, átalakítását is 
jelentette, melynek költségelőirányzata 37 000 F t  
volt. í g y :
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—  áthelyeztek az acélműtől az új hengereiébe 2 
ingotdarut, m elyeket a budapest Rock István 
gépgyára szállított —  és egy darut a régi 
Martinkohóból,

— áthelyezték a régi hengerdéből az új hengerdébe 
a sínkikészítő műhely gépeit, egy hengereszterga 
padot,

—  áthelyezték a régi sínkikészítő műhelybe a 
hevederkikészítő gépeit stb.

1891-ben az új hengerde építkezése serényen 
fo lyt úgy, hogy az év végén a magas építm ények  
és a csatornázás teljesen befejezést nyert és 1892- 
-re csak a gépészeti berendezés szerelése maradt.

A gerendasor részére szükséges gurítósorokra 
kiírt „pályázati hirdetményre” 4 hazai és 1 külföldi 
cégtől érkeztek be ajánlatok „m elyek közül a 
külföldi cég ajánlata a legolcsóbb ugyan, mind 
azonáltal a hazai ipar érdekében a belföldi cégek 
közül legolcsóbb ajánlatot te tt  Ganz és társa 
budapesti cégajánlatának elfogadását hozták ja 
vaslatba.”

A gerendasori kikészítő részére beszerzendő gé 
pek szállítására kiírt felhívásra beérkezett ajánla 
tok alapján a következő berendezéseket vásárolták 
meg:
—  egy sínegyengető gépet 1056 F t  költséggel 

Schiesz Ernő düsseldorfi cégtől,
—  egy sínlyukasztó gépet 1420 F t költséggel, egy 

vasaljzatok és kapcsolószerek lyukasztására 
szolgáló gépet 5100 F t költséggel és egy kettős 
sínfúró gépet 1510 F t költséggel a Wagner és 
társa dortmundi cégtől [6].

A dupla körfűrészt 7000 F t költséggel a budapesti 
Rock István gépgyártól vásárolták [7].

A gerendasorhoz tartozó kovácsolt és ön tö tt 
vasalkatrészek megmunkálására a budapesti 
Schlick-féle vasöntöde és gépgyár kapott megbí
zást 7800 F t-nyi költséggel.

A gerendasor villamos m egvilágításához szüksé 
ges berendezéseket a budapesti Egger В. és társa 
cégnél rendelték meg.

A dupla körfűrész, sínkikészítő műhely és a 
közlőmű meghajtására szolgáló gőzgépeket a be
érkezett 5 ajánlat közül a budapesti Rock István 
gépgyárnál rendelték meg. A 2 gőzgép 11,599 F t  
90 krajcárba került [7j,

A hengermű építésére vonatkozó miniszteri dön 
tést a hengersor és vele a hengervonó-gép típusának 
gondos vizsgálata előzte meg. A fő kérdés az volt, 
hogy trió hengersort létesítenek-e egyirányú moz
gású lendítőkerekes gőzgéppel, vagy duó henger
sort reverzáló gőzgéppel. Meghajtás szempontjából 
egyszerűbb lett volna triósort választani, azonban  
ilyen nagyméretű szelvények gyártására —  külö 
nösen, hogy blokksor akkor még nem volt —  
egy-két tonnás tüskéből indulva, billenőasztal 
szerkezetekkel gépesített triósort kellett volna  
létesíteni. Reverzáló duósor esetén az előnyújtó  
állványain a felső henger szúrásonként á llít 
hatósága rendkívüli előnyöket nyújt üregezési 
szempontból. További előnyt jelent, hogy a kiin 
duló szelvény szabadon választható meg, a szelvény 
üregezéséhez szükséges hengerállványszám (kettő, 
vagy három állvány) ugyancsak szabadon választ 

ható, így a henger és szerszámköltség az egyes 
profilok szerint a leggazdaságosabb lehet.

Feltehetően mindezek szerepet játszottak abban, 
hogy az akkori technika állása m ellett a meghajtás 
szem pontjából a nehezebb u tat választották és 
duósorra, valam int az ahhoz tartozó reverzáló 
hongersorvonó gőzgépre esett a választás. A hen 
gersorvonó gőzgépre két ajánlat érkezett: a prágai 
Breitfeld Danek és társa cégtől, akik a gráci gyár
nak hasonló sorvonó gépet már szállítottak, és a 
budapesti Láng L. gépgyártól. Nem  kis büszkeség 
gel gondolhatunk arra, hogy a miniszteri döntés a 
hengersorvonó gőzgép készítését a Láng L. buda
pesti gépgyárra bízta [8].

Körülbelül két évvel ezelőtt a déli vaspálya 
gráci hengerműveiben Ridler berlini professzor 
terve szerint feltűnő újításokat tartalm azó rever
záló gőzgépet helyeztek üzembe. A diósgyőri gép 
szerkesztésekor ezt vették  mintául és Ridler pro 
fesszor tanácsait is kikérték. Az első és legfőbb 
követelm ény a legnagyobb fokú üzembiztonság 
volt, mert a kohótelepek gőzgépei többször törtek, 
mint a bárhol m ásutt használt gőzgépek. A törések 
oka a rossz anyagtól, gondatlan műhelyi munkától 
és a hanyag szereléstől, kezeléstől eltekintve a 
legtöbb esetben a kondenzált víz, m ely munkaszü 
net a latt a vezetékekben vagy a hengerekben gyűlt 
össze. A kondenzációs lehetőséget a diósgyőri gép 
nél minimumra csökkentették és számos egyéb  
újítást alkalm aztak a jobb kezelhetőség, az egyen 
letes és csöndes járat, a hengerlés kívánalm ainak  
jobb kielégítése érdekében (az első üregekben lassú 
járat, azonnali megállási lehetőség).

Az iker-gőzgép 4000 lóerő teljesítm ényig volt 
terhelhető, fordulatszáma 110— 140/perc. A kor- 
mánypadon a gépész 3 kézi billentyűvel végezte el 
a hengerléshez szükséges m űveleteket. A főtengely  
hengersor felé eső végén lévő peremhez kapcsoló
d ott a pörgő.

A 750 mm hengerátmérőjű, 2000 mm hengertest- 
hosszúságú, 3 db duó állványos, n y ito tt elrende
zésű, reverzáló gerendasor 1892-ben indult meg.

A gerendasoron a munkam enet a következő  
volt:

Az acélmű öntőcsarnokából vágányokon kerül
tek be a tuskók a m elegítő csarnok közelébe. I tt  
hidraulikus, forgógémes ingot-daruk rakták be az 
egy-két tonnás tuskókat a generátorgáz tüzelésű 
2 db forrasztópest egyikébe. Felm elegítés után  
ugyancsak a daruk az előnyújtó állványok görgő
sorára rakták a tuskókat. Á görgősorokat és von 
szolókat iker-gőzgépek hajtották. A hengersorról 
a darab ugyanott fu to tt ki, mint ma, azonban a 
melegfűrész után az akkori hűtőpad déli irányba 
feküdt és nem északi irányba, m int ma. A lehűlt 
sínek gyűjtőrámára, majd onnan „egyenesítő gé 
pek” alá kerültek. Ezek excenteres nyomó-egyen- 
gető gépek voltak. A 12 m-es sínhosszra beállított 
távolságban elhelyezett sínvégmaró (a régi sín- 
kikészítőből áthelyezve) és hevedercsavar-lyuk- 
fúrógépek egészítették ki a kikészítő gépészetét. 
A kikészítés két oldalon egyszerre folyt. A kiké
sz ített sínszálak a fedett épületből a nyitott 
sínrakodóra kerültek, ahol minden további kezelés, 
bevizsgálás, kocsira való rakás kézi erővel történt.
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1. ábra. Az 1892-ben üzembe helyezett diósgyőri gerendasor

A sínkikészítőhöz tartozott a sínpróba szakító gép 
és az ,,esőmű” (ütőmű) is. 1892-ben a gerendasori 
hengerek megmunkálására egyetlen hengereszter
gapad állt rendelkezésre.

A z  acélhengermű nem szenvedte meg az induló 
évek nehézségeit úgy, mint az 1871-ben üzembe 
került vashengermű. Most már kellő tapasztalatok 
kal rendelkező üregező, üzemi mérnök, művezető, 
hengerész és kikészítő gárda volt Diósgyőrben [9].

A  h e n g e r so r  a  lé t e s ít é s  id e jé n  te lj e s e n  k o rsze rű  
v o lt .  E le k tr if ik á lv a ,  n é m ile g  k o r s z e r ű s ítv e , d e  e r e 
d e t i  e lr e n d e z é s é b e n  m a  is  te r m e lő  h en g erso r . A z  
i ly e n  n e h é z  p r o f i lso r o k  id ő á lló n a k  b iz o n y u lta k .

1965. évi felmérés szerint a Közös Piac durvasori 
termelésének 96% -át á llították  elő hasonló hen
gersorokon [10].

Az 1892-ben üzembe helyezett gerendasort az
1. ábra szem lélteti. A 2. ábra a diósgyőri gyárról 
1897-ben készült látkép.

1892-ben a gerendasoron új termékként m egin 
dult a mozdony-, szerkocsi- és vagontengelyek  
hengerlése. 1893-ban az új hengersor rendelésekkel 
már túl volt halm ozva, olyan nagy volt a kereslet 
sínekben és nehéz profilokban. A gerendasoron a
42,8 kg/m -es Góliát-sínekre való berendezkedésre 
az 1883. évi 68.138. sz. minisztériumi rendelet 
45 000 F t-o t b iztosított [11].

A MÁV „Szélestalpú sínek a magyar nyom távú  
vasúton” c. 1961. év i összeállítása szerint a ,,J ” 
rendszerű 42,8 kg/m  típusú sínt 12 m-es hosszban 
1894-től használja. Ebben az időben hengerli már 
a gerendasor az I. rangú (18— 28 kg/m) és a II. 
rangú (30— 42,8 kg/m) síneket, a folyami hidak 
nál alkalm azott zórés-vasat és a villamos vasúti 
síneket („barázda-sínek”).

A góliát sín és a villam os vasútsín jellemző 
adatait a 2. táblázatban foglalja össze.

Az 1894. évi költségvetés további tételében a 
hengerrakodó hely felszerelését, egy 2 tonnás 
összerakó daru és a gerendasori kikészítő számára 
egy egyengető gép, 2 maró és 2 fúrógép beszerzését 
irányozták elő, m ivel a kikészítő műhely addig 
csak napi 500— 600 db (214— 256 tonna) sínt 
tudott kikészíteni, de a kemencék többre voltak  
képesek.
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3. tá b lá za t
A Góliát sín és a villamos vasúti sín jellemző adatai
------------------------------------------------------------ ---------  Az új Lengenie bérszabályzata

2. tá b lá za t

Megjegy
zés Szolga lati vagy munka 

minőség

M un-
ké
sők

Tar
talék
mun
kások

Bér
fokozat

száma

42,8 J  139 120 70 15 Góliát-sín
33,6 — 130 105 95 — Villamos vasúti

sín

1896- ban a gerendasor új generátortelepet ka 
pott, melynek helyén ma az acélöntődé homok- 
előkészítője áll. Ebben az évben már 53 592 tonna 
sínt hengerelt a gerendasor. 1897-ben a vasútépí
tésben pangás kezdődött. A gerendasor foglalkoz
tatása érdekében Zólyombrézóról átprofilírozták a 
vasgerendák gyártását az új hengerműbe, ahol a 
legnagyobb szelvény a 400 mm gerincmagasságú 
I-tartó lett.

A  m . k ir . Á lla m v a s u ta k  G é p g y á r á n a k  m o z d o n y -  
g y á r tá s h o z  so k  k a z á n r a  v o lt  sz ü k sé g e . E z é r t  f e lv e 
t ő d ö t t  a n n a k  a  g o n d o la ta , h o g y  a g er e n d a so r o n  
l e m e z t  is  h e n g e r e lje n e k  [12 ].

1897- ben a gerendasor harmadik állványán, 
2000 mm testhosszúságú hengerekkel megkezdő
dött Diósgyőrben a durvalemez hengerlése. A 
harmadik állvány m ögött, keleti irányban lévő 
szabad területre telepítették  a lemezegyengető 
gépet és a lem ezollót. Az Államvasutak Gépgyárá
nak prospektusa szerint a diósgyőri kazánlemez- 
gyártás 1897-ben 1194 tonna volt [13].

1900-ban a gerendasor harmadik állványát el 
tolható vá tették , hogy a szélesebb durvalemezek 
hengerlése érdekében 2500 mm-es hosszúságú 
hengerek is beépíthetők legyenek. 1899 márciusa 
és 1900 szeptembere között a gerendasor harmadik 
állványán hengerelték ki az eskütéri Duna-híd, a 
régi Erzsébet híd, lánctagjainak lemezeit [14].

Diósgyőr nemesacél gyártási tradícióihoz tarto 
zik a gerendasorral kapcsolatban annak megemlí
tése, hogy még a múlt században, 1898 ban Ni- 
ötvözésű acélt gyártottak Martin kemencéből a 
monarchia hadseregének lövedékellátásához. A le 
öntött tuskókat a gerendasor fogadta és nyújtotta  
elő féltermékké a kovácsm űhely részére.

Az 1902 januárjában életbe lép tetett „Bérsza
bályzat” felsorolja a munkahelyeket, a munkások 
és tartalék-m unkások (valószínűleg a váltó sze 
m élyzet) létszám át, a munkahely bérfokozatát és 
a bérfokozathoz tartozó napibért. A bérszabály
zatnak az Üj-hengerdére vonatkozó felsorolását a
3. táblázat adja [15].

A munkások bérfokozatának megfelelő napi- 
bérek a 4. táblázat szerintiek voltak (12 órás m ű
szakidőre).

Az 1890-es évek elején jelentkező magyar 
fellendülés 1898-ban megtorpant, 1899-ben a 
visszaesés elm élyült és 1904-re érte el mélypontját. 
1903 első napjaiban a kormány elhatározta, hogy 
a gazdasági válság enyhítése végett az ipart jelen 
tékenyebb mérvű állami beruházással fogja tám o 
gatni [16]. A tárgyalások eredményeként készült 
el 1903. novem ber 21-én a diósgyőri gyár program-

X. Új hengerde 
1.
Kormányos az ingotdarukon 4 2 IV.
Előliegesztő 4 2 II.
I. hegesztő segéd 4 2 VI.
11. hegesztő segéd 4 2 IX.
III. hegesztő segéd 4 2 X.
Napszámos 4 2 X III—XV.
2. Hengerüzem
Gépész a re verzáló gépen 2 2 I.
Gépőr a reverzáló gépen 2 
Gépőr a corliss gépen és dynamó

1 III.

gépen 2 1 III.
Gépőr a gurító készüléken 4 2 V.
Kormányos a sínfűrésznél 2 1 III.
Közlőmű kenő 2 1 VII.
Főlakatos 2 1 III.
Gurító kenő 2 1 VII—IX.
I. előliengerész 2 1 I.
I. előhengerész 2 1 II.
II. előhengerész 2 2 III.
I. másodhengerész 2 2 IV.
II. másodhengerész 4 4 V.
I. emelő 4 2 V.
II. emelő 4 2 VI.
III. emelő 4 2 IX.
Onteestisztító 2 2 VIII.
Sínegyengető előmunkás 2 1 VII.
Sínegyengető segédmunkás 16 5 X.
Sínvég hordár 10 6 X II—X III.
Napszámos 10 — X III—XV.
Gázfejlesztő előmunkás 2 1 VI.
liáestisztító 10 2 IX.
Szénadagoló
Napszámos

10 2 IX.
2 — X III—XV.

Kazánőr 2 1 I.
Kazánfűtő 24 4 VII—IX.
Salakhordár 6 2 V III—XI.
Kazán tisztító 4 — X III.
Salak- és hamukihordár 20 — IX —XI.
Lámpa kezelő 4 2 VII—IX.
Műlakatos a hengersoron 2 — I—VII. -
Műlakatos a hengersoron 2 — I I I—VII.
Lakatos a fenntartáson 1 — I—VII.
Lakatos a fenntartáson 2 — I l i —VII.
Géptisztító 4 — X—XIV.
Napszámos 4 — X—XII.
Esztergályos 2 — I— III.
Műkovács, mint előkovács 2 — II I—VII.
Kovács segéd 4 2 VII—XI.
Gyári kőműves 10 I l i —IX.
Tanoncz 1 — X III—XV
Gyári ács 2 —

Hengerszállító munkás 4 2 VI—IX.
Műnapszámos 20 4 XII.
XI. Új hengerdei kikészítő 

műhely
Kormányos az erőműnél 2 — II I—V.
Gépőr a nagy lemezollónál 2 1 I I I—V.
Sínbetoló 4 2 XI.
Előmunkás 4 1 III.
Segéd 8 2 IX.
Sínvég marózó 
Sín vég reszelő

7 2 VII.
4 1 V ili.

Sínlyuk fúró 8 2 VII.
Sín osztályozó 4 1 V ili.
Sínkitoló 4 2 XI.
Munkás 12 — - XT.
Átadó szerelő 2 2 IX.
Átadó szerelő 6 6 X.
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3. táblázat folytatása 
Az új hengerde bérszabályzata

Szolgálati vagy m unka 
minőség

M un 
ká 
sok

T a r 
ta lék
m u n 
kások

B ér 
fokozat

szám a

Á tadó szerelő 10 10 X I.
Á tadó szerelő 20 20 X II .
M űlakatos 1 — I — V II.
M űlakatos 1 — I I I — V II.
M űlakatos 2 — IV — V II.
Tanoncz 3 — X I I I — XV.
M űnapszém os 10 5 X II .
M űhelyőr 1 — X II .

4. táblázat

A munkások bérfokozatának megfelelő napi bérek

B ér 
fokozat

N api bér N ap i bér

ko 
rona fillér fokozat ko 

rona fillér

I. 3 60 IX . 2 00
II. 3 40 X. 1 80
I I I . 3 20 X I. 1 60
IV. 3 00 X II . 1 40
V. 2 80 X II I . 1 20
VI. 2 60 X IV . 1 00
V II. 2 40 XV. — 80
V III . 2 20 X V I. — 60

ja, melynek második része az iij blokksor m egvaló 
sítására te tt  javaslatot, harmadik része pedig a 
gerendasor gőz-hajtógépének pótlását irányozta elő 
motorral, és a központi erőátviteli telep bővítését 
szolgálta [17].

Ennek a nagyszabású tervnek a hengerművekre 
vonatkozó része 1907-ben lépett a megvalósítás 
útjára. Az állam vasutak olyan nagy mennyiségű 
felépítm ényi anyagot rendelt meg, hogy a gyár 
csak minden erejének megfeszítésével, erőltetett 
éjjel-nappali üzemmel és majdnem minden lemez és 
tartómegrendelés visszautasításával tudta az igé 
nyeket kielégíteni. A pénzügym iniszter az ország- 
gyűlésen a költségvetés tárgyalásakor bejelentette, 
hogy az Állami Vasművek termelőképessége elérte 
a végső határt, ezért az elkövetkező vasúti szük 
ségletek legyártása érdekében 15 millió korona 
beruházást kell végrehajtani. A képviselőház a be
ruházást megszavazta és ez a X X X V . törvény 
cikkben 1907. július 28-án került szentesítésre [18].

A gyár ajánlattételi felhívására beérkezett a ján 
latok alapján az a döntés született, hogy
—  a blokksor tervezője a német kálid Breuer—  

Schumacher cég,
—  a blokksor gépi berendezéseinek kivitelezője 

Rock István budapesti Gép- és Kazángyára,
—- a blokksor áramátalakítójának, elektromos sor

vonómotorjának (amelyik 1927-ig a gerenda
sort is m eghajtotta) tervezője és kivitelezője a 
Magyar Siemens Schuckert Müvek Villamos 
Részvénytársaság, Budapest lett, melynek 5. 
Gyártelepe Pozsonyban volt.

1908-ban, a blokksor létesítését megelőzően, a 
gerendasor még egy bővítést kapott. Az új SM 
acélmű bővítése m iatt déli irányban bezáródott a

vasgerendák kikészítő és tároló helye, ezért keleti 
irányban a sínrakó teret jelentékenyen bővítették. 
Ez a salakhányó nagymérvű átrendezését kívánta 
meg.

Az 1909-es év nagy jelentőségű az új hengerde 
életében: kezdetét vette  a blokksor építése, vala 
m int a blokk- és gerendasor m eghajtását biztosító  
Ilgner-áramátalakító berendezés és sorvonó motor 
megvalósítása. Mivel a hengersorhajtó motor a 
blokksort is és a gerendasort is hajtotta, kétféle 
hengerlési sebességet kellett b iztosítan i: a blokksor 
számára kisebb, a gerendasor számára nagyobb  
fordulatszámot. A kisebb blokksori fordulatszám  
érdekében a ' sorvonó motor és a blokksor közé 
1 : 1,8-as áttételű  előtét fogaskerékpárt építettek  
be. Miután a blokksor az előnyújtást befejezte és 
a gerendasoron a készrehengerlés következett, a 
meghajtó elektrom otort hidraulikus működtetésű 
főkapcsolóval a blokksorról le- és a gerendasorra 
fel kellett kapcsolni. A kapcsolást a kormányos a 
kormánypadról átváltókarral m űködtette [19].

A diósgyőri új hengermű blokk- és gerendasorá 
nak elektromos m eghajtásáról Borosjenői Szabó 
Kálmán főmérnök ír t részletes ism ertetést [20]. 
A cikk szerint feltétel volt, hogy a szerelés egész 
ideje a 'a t t  a gőzgép zavartalanul dolgozhasson a 
kész sorral és ennek a sornak a villamos m otorra 
való átkapcsolása legfeljebb egy heti üzemállással 
járhat. E z t a feladatot sikeresen úgy oldották 
meg, hogy a villamos m otort szorosan a gőzgép 
mellé helyezték, hogy ha a villamos motor fölsze
relve üzemkészen áll, a gőzgép görb íte tt tengelyét 
kiveszik, az t olyan tengellyel helyettesítik, melynek 
egyik végét a hengersorral, m ásikat pedig az 
elektrom otorral kapcsolják össze. A motor teljesít 
ménye 12 000 lóerő, dobfeszültsége 1000 V, az 
áramerősség max. 10 000 A. A m otor nyom atéka

3. ábra. A gerendasort meghajtó 4000 lóerős gőzgép

Régi gázgép

Blokk sor

Pörgettyű  
Á tté te l 5 9 H ídr ■'Htdr

Kapcsoló

Készsorozat

Pörgettyű

4. ábra. A z elektromos meghajtásra való áttérés vázlata
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percenként 80 fordulatnál 82,5 mt, m ezőgyengítés 
sel 140 fordulatnál 38 mt. A fordu latszámot leg 
feljebb 150 fordulat/percig lehetett fokozni. A 
3. ábra a gerendasor 4000 lóerős gőzgépét, a 4. ábra 
az elektromos meghajtásra történt áttérés vázla 
tá t mutatja.

A motornak egy dobja volt, ez volt annak idején 
a kontinens legnagyobb egydobos motorja. A 
motor összsúlya 139 tonna, amiből a forgórész 
súlya a tengellyel együtt 46 tonna. E zt a hatalmas 
tömegű m otort nézve szinte hihetetlen volt, hogy 
olyan gyorsan legyen reverzálható, m int a gőzgép. 
Az elvégzett kísérletek eredménye az volt, hogy 
míg a gőzgép percenként 22 reverzálásnál + 8 0  
fordulatról — 80 fordulatra olyan erősen kopogott, 
hogy a kísérletet tovább folytatni nem volt taná 
csos, addig a villam os motorral ugyanolyan határok 
között 24 átreverzálás volt elérhető simán, minden 
lökés nélkül.

A hengerlő m otor és az Ilgner berendezés dina 
mói között vezetékül szigetelőkre helyezett 
rézsínek szolgálnak. A két dinam ót a forgóáramú 
indukciós m otortól jobbra és balra helyezték el 
közös alaplemezen. A lendítő kerekeket hajlékony 
rúd-tengelykötéssel kapcsolták össze a dinamók
kal. A legnagyobb fordulatszám 375 percenként. 
A két dinamó egym ás után van kapcsolva, egyen 
ként 550 V-ot adnak le 10,000 A-ig, összesen tehát 
1100 V-ig gerjeszthetők. A dinamókat hajtó forgó
áramú motor teljesítőképessége 1,325 kW  állandó 
üzemben. A két lendítőkerék súlya egyenként 36 
tonna, átmérőjük 4400 mm. A kerekekben felhal
m ozott eleven erő 375 fordulatnál 50%-al nagyobb, 
m int a Budapest— bécsi gyorsvonaté 90 km-es 
órasebességnél. A kifutási idő kikapcsolás után  
65 perc. Az 5. ábra az Ilgner áram átalakító beren
dezést mutatja.

A telepítés nemcsak üzem biztonság, de gazda 
ságosság szem pontjából is igen jól bevált, mert 
m egtakarítás szénben a gőzüzem mel szemben 
62% -ot te tt  ki, nem szám ítva a közel 30 fűtő bérét, 
akik a gőzgép beszüntetésével felszabadultak. A 
termelés a villam os meghajtás bevezetésével cca. 
15%-kal em elkedett.

A blokksor és a gerendasor elektromos meghaj
tása 1910-ben került üzembe. J

- ' - faxáWGS

5. ábra. A z 1910-ben üzembe helyezett Ilgner áramátalakító  
berendezés

1909-ben a gerendasor gurítóinak, a sínfűrésznek 
és a kikészítő műhely gépeinek gőzgép ftieghajtását 
is elektromos meghajtással cserélték ki.

A gyár 1911. július 22-én javaslatot te tt  az új 
hengerde tovább bővítésére [21]:
—  a gerendasori gurító sorokat hosszabbítsák meg,

éspedig a sorozat e lő tt a II. páron a karos daru
pálya nyugati végéig, a I. páron még azon is túl 
kb. 12m-rel; " '
a sorozat m ögötti hosszabbítás ennek megfeler 
lően a II. és III . páron, de az I. páron, ahol a 
szál kifut, kb. 60 m-rel,

— a gerendasori melegfűrészt keleti irányba 39 
m-rel távolabb telepítsék (addig 40 in távolság 
ban volt a kész állványtól), majd azt követően  
a kifutó gurítósortól északi irányba új 18 m-es 
szálhossz továbbítására alkalm as, vonszoló be 
rendezéssel ellá tott melegrámát, új, FRORIEP  
cég által szállítandó görgős egyengető gépet, új 
hidegrámát, új kikészítő m űhelyt és új kikészítő 
lakatos m űhelyt létesítsenek a ma is meglévő 
épület együttesében,

—  a nyomó egyengető gépeket, a sín fúró- és maró
gépeket az addig volt m űhelyből javasolták  
áttelepíteni.

Ezzel a telepítéssel azt is m egoldották, hogy az új 
kikészítő építése a la tt a termelés a régi kikészítőn 
át zavartalanul folytatódott.

A gerendasor bővítésére te tt  javaslatot Obholczer 
Béla ügyosztályfőnök azzal indokolta, hogy:
—  a heugerlési hossz növelése révén lehetővé válik 

a 30 kg-nál nagyobb folyóm étersúlyú szelvé 
nyeknél a blokkhengersoron előnyújtott 2,3—  
— 3,6 t súlyú öntecsekből feldarabolás nélkül, 
egym elegből kihengerelni a kész gyártm ányt, 
ami hulladék- és hőenergia-megtakarítést je 
lent,

—  a kész szálhossz 12 m-ről 18 m-re növelhető, 
am it a MÁV és a tartókat rendelő cégek kértek, 
s a villam os vasutak 16 m-es hosszigénye is 
teljesíthető lesz.

A gerendasor bővítésére te tt  javaslat m egvalósí
tására 1913-ban került sor [22]. Az anyag útja az új 
kikészítő üzem behelyezésétől gyakorlatilag a m ai
nak felel meg, de a szálak mozgatása a hidegrámán 
és a további m unkafolyamatokon —  még a vasúti 
kocsira történt felrakás is —  emberi erővel történt.

A felülvizsgálatok alapján szükségessé vált a 
dunai Széchenyi Lánchíd láncszem lemezeinek 
felújítása, amihez a lemezhengerlés 1913-ban, a 
gerendasor harmadik állványán m egkezdődött.

A gerendasornak 19Í4. évre előirányzott kapa 
citását 104,550 t-ban határozták meg [23]. Az első 
világháború kitörése után az ipari vállalkozás, 
a köz- és vasútépítkezés úgyszólván teljesen meg 
szűnt, a munkások és alkalm azottak jelentékeny 
részét bevonultatták [24].

Az acélmű bővítése folytán épületei keleti 
irányban hosszabbodtak meg, s így elfoglalták az 
új hengermű gyártm ányainak rakodó területét. 
Ezért, és az igen nehéz emberi rakodási munka 
gépesítéséért, 1 db 51 méter fesztávolságú villamos 
rakodó bakdarut szereltek fel a gerendasor anyag- 
rakodó terén. A bakdarut forgó macskával és 2 db
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egyenként 1500 kg teherbírású mágnessel szerelték 
fel. Annak ellenére, hogy a bakdaru teherbírása 
12 t  volt, a rakodásra nagyon alkalm assá tette, 
hogy az egyik lábán kiképzett rakodó vályún  
40— 50 t  súlyú készárut lehetett szállítani. íg y  a 
felvevő helyen keresztirányú macskamozgással 
megrakta a lábán lévő rakodót, egy hosszirányú 
ú tta l elm ent a rakodóhelyre, ahol ism ét csak 
keresztirányú macskamozgással rakta le lábáról 
a hengerelt árut.

1915/1916-ban a hengerelt áru iránt az igény 
átm enetileg em elkedett. Már az 1915-ben elvégzett 
vizsgálatok alapján nyilvánvalóvá vált, hogy a 
blokksor és a gerendasor közös m eghajtása nem 
teszi lehetővé a két sorozat kapacitásának a ki
használását. Ezért az új hengerműben az Ugner 
rendszerű áramátalakító gépcsoport bővítése vált 
szükségessé, aminek érdekében m egkezdték egy 
újabb áram átalakító tervezését [25].

1919. április 23-án a szociális termelési népbiz 
tosság fe lvilágosítást kért a gyártól. A gerendasor
ról szóló adatszolgáltatás szerint a gyártott ter 
mel vények [26]:
Vasúti sínek: 15,8 kg/m -től 42,8 kg/m-ig bél

és külföldre.
Csúcssínek: 61 kg/m -től 62,4 kg/m-ig.
V ezetősín : 45,5 kg/m
Villam os sínek: Haarmann sín 22,55 kg/m csa

tornasín 25,5 kg/m, Phönix sín 
33.6 kg/m  és Andrássy úti sín 
24,2 kg/m  súllyal.

K oracél: 0  100— 160 mm-ig 5 mm-es 
lépcsőzéssel.

Szögvas: 140X 140 mm-es 12— 18 mm-es 
szárvastagsággal, 160 X 160 mm- 
es 16— 20 mm-es szárvastag 
sággal.

Zórés v a s : 260 X 125 mm magas.
I-acélok : 160— 400 mm-es gerincmagas

sággal.
U-acélok: 180— 300 mm-es gerincmagas

sággal.
B u gák : 80-, 90-, 100, 110- és 120 mm-es 

méretben letom pított sarkakkal.
Az első világháborút követő inflációs időben 

tovább halad a blokk- és gerendasor meghajtásának 
szétválasztását célzó munka, aminek végzéséhez 
az 1923/24. évi beruházásban 2 millió koronát 
igényel a gyár. Az üzembehelyezésre 1927. IX . 28. 
és 1927. X II. 30-a között került sor. A berendezést 
a Magyar Siemens — Schmkert Művek szállította. 
Az áram átalakító gépcsoportot ■— megkülönböz 
tetésül a blokksoritól —  II. számú Ilgnernek 
nevezték el és az Ugner gépházban közvetlenül a 
blokksori gépcsoport mellé helyezték. A II. sz. 
Tlgner 1 db 620 kW -os háromfázisú vezérmotorral, 
2 db egyenként 1720 kW -os, 520 V-os vezérgenerá 
torral és 1 db 42 tonnás, 4,4 m átmérőjű lendítő 
kerékkel rendelkezik. Az egyenáramú hengersor
vonó motor lekapcsolási teljesítm énye 12 200 lóerő. 
Percenkénti fordulatszáma 100, m ezőgyengítéssel 
150 fordulat.

Igen praktikus megoldás volt a blokk-és geren 
dasori hengersorvonó m otort egy tengelyvonalba 
telepíteni és közös állítható kapcsolóval ellátni a

tengely csonkokat. Ennek hasznát a későbbi évek 
ben lehe te tt látni, amikor — főleg az öregebb 
blokksori áram átalakító  gépcsoportnál — átütések 
következtek be. Ilyenkor átkapcsolással szakaszos 
üzemet lehetett fenntartani m indkét sorra, meg
osztva.

A nagyvasúti sínek gyártása a diósgyőri gyár 
életében mindig meghatározó jelentőségű volt. 
Ezen a területen két jelentős esemény történt az 
1929-es év  elején: m egkezdődött a 48,3 kg/m-es 
nagyvasúti sín hengerlése és megoldották a sínek 
hosszának növelését 18 ín-ről 24 méterre. A foko 
zódó vonatsebesség és tengelynyom ás m iatt beve 
zetésre került 48,3 kg/m  típusú sín fokozatosan  
kiszorította a hengerlési programból az addig 
használt Góliát-sínt, valam int az egyéb I. rangú 
nagyvasúti síneket. Egyedül a 34,5 kg/m típusú  
s ín  kapott hosszú türelmi időt az alárendelt ún. 
„vicinális” vágányhálózat és a HÉV' igénye m iatt.

Az 1929. évben ism ét egy válságos időszak 
kezdődött. A rendkívüli körülmények arra késztet 
ték  a gyárigazgatóságot, hogy a veszteségek csök
kentésére vizsgálatot folytasson. A diósgyőri gyár 
minden üzeménél a legkiválóbb szakembereket 
alkalm azták szakértőként.

A gyár felügyeleti hatósága úgy döntött, hogy 
Clauder Erik csepeli nyugalm azott főmérnököt 
szerződteti hengerműi tanácsadónak. N evezett 
szakvélem ényében több észrevételt te tt  [27] és 
ezek megfelelő kitárgyalása után 1931-ben:
1. A gerendasor II. állványán beépített — az 

üzemi követelm ényeknek már meg nem felelő —  
hidraulikus hengerállító berendezést motorikus 
hengerállító berendezésre cserélték fel.

2. A kész hengerállványon m egterem tették az áll 
ványcsere lehetőségét a hengercserélési idő le 
csökkentése érdekében. E zért az alábbi berende
zéseket tervezték meg és gyárto tták  le:
—  6 db acélöntésű csereállványt tartozékaival,
—  kapcsolóorsó alátám asztó szerkezet,
— hengerállvány emelő szerkezet kovácsolt vas 

ból,
— szerelőállást a hengerállványok részére,
— hűtővíz vezetékeket.
A csereállványokat, a hengerállvány emelőszer
kezetét és az ezzel kapcsolatos egyéb tervezési 
feladatokat Schon Gyula, a hengermű kohó- 
mérnöke végezte igen nagy szakértelemmel, 
alkalmazkodva az ado tt lehetőségekhez (daru, 
teherbírás, emelési magasság stb.)

3. A finom- és középsor, valam int a külső meg
rendelők 0 5 0 — 0 1 0 0  mm-ее buga igényének a 
teljesítése m indjobban fékezte a gerendasor 
készáru gyártását. Ezeket a szelvényeket ugyan 
is a kis termelőképességű, munkaigényes, szabad 
kézi kiszolgálást kívánó csúcsíves üregezésű 
hengerpárból hengerelték. (A 0  100 mm-es buga 
hengerlése pedig a blokksoron a legnagyobb 
erőszak volt, am it egy ilyen nehéz hengersorral 
kapcsolatban el lehet követni. Megoldásként 
1931 m ájusában elkészült a vezetékes gerenda 
sori bugagyártáshoz az üregezési rajz. Eszerint 
0 1 5 0  mm-es blokksori bugából kiindulva 
0 1 0 0 — ,0 7 5 — ,0 6 0 —  és 0 5 0 mm-es m éretű bu 
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gát lehet egyetlen hengerpárral., nagy term elé 
kenységgel hengerelni.

4. A gerendasori vezetékes bugagyártáshoz a 
blokksoron a 150 mm-es méretre kihengerelt 
tüskét kettévágva, utánm elegítés nélkül, egy- 
nxelegből célszerű készre hengerelni a gerenda
soron. A feldarabolt bugák átszállítására a 
karosdaru nem volt alkalmas, azért olyan továb 
bi görgősor kellett, am ely a blokksori ollótól 
gyorsan át tudja futtatni a 0  150 mm méretű, 
egyenként 8— 9 méter hosszú bugákat a gerenda
sorhoz. Ez a 180 °-os elfordulást biztosító „kör
gurító” 1932-re készült el és nagy hasznát vették  
míg a bővítések érdekében az 1950-es években  
fel kellett áldozni.

5. A gerendasor III. állványában hengerelt durva 
lemezgyártást csak a kényszer szülte, aminek 
megszüntetése —  megfelelő pótlás m ellett — 
kívánatos volt. Ennek kiváltására az 1000 
mm hengerátmérőjű, 3250 mm hengertest- 
hosszúságú durvalemezsoron 1932-ben kezdő 
dött meg a durvalemezek hengerlése a blokksor 
északi oldalán, a Krupp cég által szállított 
sorozaton.

A világ és Magyarország iparát alapjaiban meg 
rendítő nagy ipari válság 1933. évben fokozato 
san felengedett és a javulás lassan megindult. 
1936-ban elkezdődött a hajóépítési láz világ 
szerte. Magas felárral lehetett eladni nemcsak 
hajólemezt, hanem hajószögvasat (bulba-szögvas) 
is. A M Á V A G  vezérigazgatóság gyorsan felmérte 
a helyzetet, u tasítást adott 10 féle (180— 340 mm 
magasságú és ezen belül 63 vastagságú) profil 
gyártására, az ezekhez szükséges nagyszámú hen 
gergarnitúra gyors elkészítésére. R övid próbázási 
idő után, főleg svéd hajógyárak részére, több mint 
30 000 tonnát szállított a gyár. Az első szelvény  
üregezését, éppen a piac sürgetése m iatt, N ém et 
országból rendelték meg, a többit Diósgyőrben  
üregezték.

Bár a gerendasor 750 mm-es hengerátmérője ke 
vés volt hozzá, mégis sikerült bevezetni 1939-től a 
budapesti villam os vasút részére szükséges 180 mm  
magas vályús sín (Phönix sín) gyártását a vályúk  
bevágását biztosító rillék (függőleges tengelyű  
görgők) segítségével. Az üregezés elkészítésében 
közreműködött Vermalen ném et üregező mérnök.

Az I- és U-acéloknál az osztrák szabványokról 
D IN  szabványokra való áttérést normál feladatnak 
megfelelő gyorsasággal sikerült megvalósítani.

1939. IX . 1-én kitört a második világháború, 
1941. VI. 22-én Magyarország is belépett a hábo
rúba. 1944. szeptember 13-án érte a gyárat az első 
légitámadás, m ely alkalommal m integy 700 db 
250— 300 kg-os bomba hullott a gyárra. A légi
támadás főleg épületkárokban volt jelentős. Bom 
batalálatot szenvedett a Durvahengermű és K i 
készítője is. A bombatámadással valójában a gyár 
befejezte a folyam atos term elést, mert egyrészt a 
bomba támadások okozta károk, másrészt az egyes 
létfontosságú termelő eszközöknek és anyagoknak  
a bombatámadás utáni időszakban erőszakkal 
nyugatra történt szállítása az üzemek életét meg 
bénította.

Az előnyom uló szovjet hadsereg térnyerése kö 
vetkeztében a ném etek a Durvahengermű Ilgner 
áram átalakító berendezéseit a kommutátorokra 
helyezett tányéraknákkal felrobbantották, így 
hosszú időre reménytelennek látszott a hengerlés 
megkezdése.

A Durvahengermű hengersorain 1944-ben októ 
ber 22-én fejezték be a hengerlést. Az 1944. október 
havi gerendasori termelés 538 tonna volt.

A gyárat 1944. december 3-án szabadították fel 
a szovjet hadsereg csapatai, de a háborús károk 
felszámolása, az Ilgner áram átalakító javítása  
m iatt a termelés a Durvahengermű gerendasorán 
csak 1945 április 9-én, blokksorán 1945. április 
10-én és durvalemezsorán 1945. április 23-án indul
hatott meg.
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Műszaki és gazdasági hírek
Gondok a német és francia acélművekben

A nyugat-ném et M annesm ann  vá lla la t 1983. évi 
p ro fitja  erősen csökken t: 108 millió DEM -re, az előző 
évi 195 millióról. A M annesm ann szerin t a  külföldi 
eladások 15% -kal csökkentek. Acélcső term elésének 
forgalm a is csökken, az álta lános áresés és a világszerte 
m u ta tkozó  keresetcsökkenés következtében.

A francia  Vallourec acélcsőgyár legkorábban 1984. 
negyedik negyedévében v ár ism ét k iegyen líte tt e red 
m ényt. E z az t je len ti, hogy Vallourec 1984-ben is 
veszteséges lesz, m iu tán  m ár 1983-ban n e tto  vesztesége 
389 millió F R F  volt, szem ben az 1982. évi 136 millió 
tisz ta  nyereséggel. Vallourec forgalm a 1984 első négy 
hónap jában  20, 2%  -kai csökkent az előző év azonos 
időszakához képest. Az igazgatóság közölte azonban, 
hogy a  szocialista országokból érkező új, nagy  rendelések 
következtében  az év végére jav u lás t várnak . (H. W .)

(Metal Bulletin, 1984. máj. 15.; NE-M etalle. 1984. m áj. 17.)

B iz a k o d á s  az a n g o l a c é lp ia c o n

Az angol rozsdam entes acélipar fellendülőben van . 
A kereskedelm i körök szerin t az év eleje ó ta  k ifejezetten  
erősödött a  kereslet. E z nagym értékben  a gazdasági 
élet á lta lános javu lásának  tu d h a tó  be, a tradicionális 
vevők nagyobb rendeléseket helyeznek el, m ásrészről 
szám os v á lla la t in d ít be új beruházást. Az előző óv 
azonos időszakához viszonyítva, a rendelésállom ány a 
laposáru-szek torban  15— 20% -kai növekedett, m íg a 
savállócső-szektorban m ég ennél is nagyobb m értékben , 
20— 25% -kal. Ez főleg az élelm iszer és te jip a r helyzeté 
nek javu lásával m agyarázható . A savállópiac javu lása  
nem  korlátozódik  A ngliára, egész N y u g at-E u ró p ára  
k ite rjed t. E z t az á rak  is v isszatükrözik : a  B SC  saválló 
acélára it jú lius 1— tői 5% -kal emeli ú jra , az áprilisi 
5,%-os em elés u tán . E z t m ás kereskedők is követik. 
Á lta lában  az a  vélem ény, hogy a javu lás az év folyatnál) 
fo ly ta tód ik  az E G K  gazdaságának  álta lános javu lása 
következtében (H. W.)

(Metal Bulletin, 1984. máj. 11.)

J a p á n — k ín a i a c é ltá r g y a lá s o k

A jap án  acélipar szerin t —  te k in te tte l a  belföldi -és 
exportkeresle t növekedésére — a K ínáva l m egkezdődött 
m ásodi félévre vonatkozó exporttárgyalások  kem ények 
lesznek. Az első félévi szállítások tá rgya lásai azzal 
kezdődtek, hogy a kínai fél 7— 8% -os árcsökkenést kért, 
ezzel szemben a japán  exportőrök  1— l,5°/o-os em elést 
értek  el. M iután  m ost az erősebb kereslet v ilágszerte 
emeli az á ra k a t, a japánok  a m ásodik félévi szállítások 
nál 30% -os árem elést k ívánnak  elérni.

A tárgya lások  első fordulója acélcsőre vonatkozik : 
Japán  600 000 to n n á t szállít K ína  800 000 t-os ossz. 
szükségletéből. A hengerelt á ruk  árem elését el szeretnék 
érni, a  to n n án k én ti 20— 30 U SD -t. (H. W .)

(Metal Bulletin, 1984. máj. 18.)

Hiánytünetek az Európai Közösség acélhulladék 
gazdálkodásában

Az E K  acélhulladék  ex p o rtja  a közösségen kívüli 
országokba elérte az évi 6 M t-t, így a belső felhasználók 
esetenkén t hulladék  h iánnyal küzködnek. E nnek  m eg 
előzésére esetenkén t még 20%  fe lá ra t is fizetnek a 
k ia laku lt piaci ársz in t felett. Különösen nehéz a helyzet 
O laszországban, ahol az acélgyártás tö b b  m in t fele a 
hu lladékot felhasználó e lek troacél-gyártásra  á llt á t. 
Az am erikai dollár á tm en e ti gyengülése m ost ism ét 
az USA felé fo rd ítja  a vásárlók te k in te té t, ahol 1983- 
ban 7,4 Mt exportta l elérték  az 1980 ó ta  k im u ta th a tó

legnagyobb értéket. V áltozatlanu l em elkedő jellegű a 
leselejtezett hajók  hulladékvas ársz in tje  (125 U SD /t). 
(H .W .)

(H andelsb la tt,!984. márc. 23—24.)

Molibdénbánya újraindítása

Az USA egyik legnagyobb m olibdén érckészletével 
rendelkező Clim ax b án y á t, am it 1982 szeptem berében 
a kedvezőtlen piaci helyzet m ia tt  bezártak , 1984. 
áprilisában  ú jra  üzem be helyezték. Az 1982-ben elbo 
c sá to tt 1000 bányászból 610 ú jra  visszanyerte m u n k a 
helyét. Az A m ax Inc. tu la jd o n áb an  lévő C lim ax és 
H enderson bán y ák  az am erikai kontinens k ét legna 
gyobb m olibdén forrása. (H. W .)

(H andelsblatt, 1984. ápr. 19.)

A K ö z ö s  P ia c  á lta l e n g e d é ly e z e tt  a c é lk v ó tá k

A Közös P iac á lta l az elm últ év folyam án 15 országgal 
1984. évre k ö tö tt acélegyezm ény keretében rö g z íte tt 
m ennyiségeket m ér m ost szinte 100% -ig te lje síte tték . 
Spanyolországnak  á llíto ttak  csak be csekély plusz- 
m ennyiséget (3000 t). A B izottság  köréből szárm azó 
inform áció szerin t az 1984. évre érvényes kontigensek 
az a lább i m ennyiségeket ta rta lm azzák :

Spanyolország 757 000 t
A usztrália 393 750 t
D él-K orea 218 000 t
B razília 245 000 t
Dél-Afrika 292 000 t
Lengyelország 406 000 t
R om ánia 385 310 t
Bulgária 273 200 t
M agyarország '273 200 t
M agyarország 358 950 t

Az acélgyártó  E F T A  országokkal (Svédország, F in n 
ország, Norvégia, A usztr ia )  szem ben a kölcsönösség 
elve érvényesül. E zek  az országok olyan m ennyiségeket 
szá llíth a tn ak  a Közös P iacra , am en n y it onnan  im por 
tá ln ak . Japán  az E G -In d u s tr ie -v  al tö r té n t külön 
m egállapodás a lap ján  1,4 M ton n á ig  szállíthat. Az 
elsősorban az ázsiai és észak-am erikai p iacokra szállító 
jap án  acélipar ennek a közös piaci volum ennek hagyo 
m ányosan  csak egy tö redékét használja  ki.

Spanyolország  az elm últ évi szállítási kontingenst 
200 000— 300 000 to n n áv al lépte tú l. am elyet az ez évi 
kontingesnből nem  vo n tak  le. A ném et követeléseket 
figyelem be véve a  B izo ttság  egyébként Spanyolország 
gal szem ben érvényesíte tte  az t, hogy a ném et piacra 
tö rtén ő  szállítás esetén a  Közös P iaci kontingenssel 
párhuzam osan  egyes term ékeknél a lk v ó tá t á llap íto tt 
meg. A Norvégiából N ém etországba tö rtén ő  szállításokra 
is külön h a tá r t  szabnak. (Fülöpnó).

(Vereinigte W irtschaftsdienste, NE Metalle, 1984. jtin. 10.)

Száműzik a brazil acélt az USA-ból

Az U S A  Kereskedelmi M inisztérium a  döm ping e ljá 
r á s t in d íto tt a brazil acélim port ellen. M iután  a két fél 
nem  ju to t t  m egállapodásra, B razíliának  szem be kell 
néznie a ténnyel, hogy elveszti legnagyobb acélpiacát.
1982- ben 420 M USD volt az ex p o rté rték  és 1984-ben 
700 M U SD -re szám íto ttak . A brazil acél az USA összes 
acélim portjának  5 % -á t teszi ki és az 1982. évű 487 kt-ról
1983- ban  814 k t-ra  n ő tt. B razília kénytelen  növelni 
ex p o rtjá t, m ert a Nem zetközi Valuta A la p  erősen szor 
galm azza az exportnövelést. Az USA a tárgyalások  
során  az 1983. évi acélszállítás 25% -át jav aso lta  m eg 
állapodásos szállítási kvó tának . B razilia 540 k t- t  ak a rt
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kiharcolni. Az USA olyan  vám téte l k iszabását tervezi, 
am i 27% -kal m egem eli az am erikai vevő szám ára a 
brazil acél á rá t. (H . W .)

(Financial Times, 1984. 3. 12. p.)

Dömpingeljárás az NDK ellen

Az E G K  Bizottság  április 27-i visszam enőleges hatá ly - 
lyal az N D K -ból szárm azó hidegen hengerelt acélprofil 
im p o rtjá ra  110 ECU  m értékű  ideiglenes an tidöm ping  
vám o t v e te tt  ki. Az eljárás során, am it jan u árb an  
francia  és holland p anaszra  kezdem ényeztek, a  B izo tt 
ság —  a norm ál é rték e t és az N D K -beli Metallurgiehandel 
ex p o rt á rá t  összehasonlítva —  tö b b  m in t 90% -os 
döm pingrést á llap íto tt meg. Az N D K  hidegprofil 
szállításai a  K özösségbe —  a ném et belkereskedelem  
kikapcsolásával —  1981 és 1983 közö tt 7200 tonnáró l 
12,3 k t- ra  em elkedtek. E z az ex p o rt Franciaországra és 
a  Benelux  o rszágokra koncen trá lódo tt, ahol is az N D K  
ö sszp iac ' részesedése 2,7% -ról 7 ,6% -ra em elkedett.
E gyedü l a B enelux országokban 5,8% -ról 20,8% -ra 
n ő tt. Az N D K  profilok á tlag á ra  40— 45% -kal vo lt a 
Közösség term előinek  ára i a la tt , és ezáltal jó v a l a la 
csonyabb, m in t azok az árak , am elyek az E G K  te rm e 
lők költségeinek fedezéséhez, inch megfelelő nyereség 
eléréséhez szükségesek le ttek  volna. A n ev eze tt N D K  
exportő r —  az E G K  B izo ttság  szerin t —  a m eghallga 
tá si ha táridő ig  nem  foglalt á llás t a  döm pingváddal 
kapcso la tban . (H. W .)

(H andelsblatt, 1984. m ájas 1.)

Enyhe javulás a vanadium világpiacon

1983. kezdetén a  vanád ium  nyersanyagainak  árem el 
kedése növelte a  g y ártá si költségeket, az év  közepe 
tá já n  a  tú lk ín á la t m ia tt  csökkent a  te rm ék  ára . Az 
1983-as évben érte  el a világ van ád iu m  fogyasztása az 
utolsó ö t év  legalacsonyabb sz in tjé t, am i összefüggött 
az acélfogyasztás igen alacsony értékével, az o la jra  és 
gázra a lap o zo tt iparok  beruházási tevékenységének 
tov áb b i visszafogása m ia tt. A tőkés világ vanádium - 
pen tox id -kapac itása  kb. 50 k t, ebből 1983-ban m in d 
össze 61% -o t haszná ltak  ki. N ehezíte tte  a  tőkés vaná- 
d ium -pen tox id-terinelők  helyzetét, hogy a  K ín a i Nép- 
köztársaság 3,6 k t  p en tox ido t e x p o rtá lt nem  rubel 
elszám olású országokba. A 23,1 k t  forrással szem ben 
33,6 k t  csökkentek, szem ben az 1982-től 1983-ig bekö 
v e tk eze tt 9,1 k t  készletnövekedéssel. R em élhető , hogy 
1984 közejjére a  készletek ism ét elérik a  norm ális 
sz in te t, am i segíti m ajd  az á rak  stab ilizálásá t.

A tőkés világ vanádium -pen tox id-term elés jelenlegi 
helyze té t a  következő szám ok szem lélte tik :

Kilotolnia vanádium -pentoxid/év

Földrajzi egység 1983. évi jelenlegi tervezett
becsült , . . .

kapacitás kapacitás

Dél-Afrika 15,0 25.0 28. Г.
Észak-Amerika 5.0 18,0 18.2
E urópa 4,5 5.4 5,4
Egyéb országok 0.9 0.9 4.1
összesen 25,4 49,3 56,3

Az 1983. évi piaci helyzet a világ legnagyobb vaná- 
d ium -pen tox id  te rm elő jé t, a  délafrikai H ighveld  céget 
a r ra  kényszeríte tte , hogy 1983 m áju stó l 1984 februárig  
leállítsa a  Vantra  üzem  V 20 5 term elését. A vanádium - 
sa lak  term elése a  vasm ű term eléscsökkentése m ia tt  
ese tt vissza. A kis igény m ia tt  ennek ellenére szükséges 
volt bizonyos m ennyiségű vanád ium salak  készletre 
vételre. (H . W.)

(Financial Times, 1984. márc. 20.)

Â belga acélipar rekonstrukciója

A belga Cockerill-S ambre acélterm elését 1985-ig 
7 M t/év-re csökkentik  az 1983. évi 9,7 M t-ról. E  p rog 
ram  m egvalósítására a belga korm ány  a Brüsszeli 
Bizottság  jóváhagyásáva l 51,2 M rd B F R  segély t b iz to 
sít. A program  keretében a Cockerill Sam bre 1,15 M t/év 
m eleghengerlési k ap ac itá s t csökken t és a  luxem burgi 
Arbid-del k ö tö tt szerződés értelm ében to v áb b i 250 k t 
term eléscsökkentést vállal. (H . W .)

(A P—D J., 1984. márc. 29.)

A brazil ferroötvözet-gyártás hírei

A francia Boze Electrométellurgie cég brazil fiókválla 
la ta , a  Bozel M inaracao e Ferro L igás 8 Mrd cruzeiróért. 
e lad ta  szilikokaleium  üzem ét (Sao  Ioao del B ey). Az 
üzem et 1976-ban ép íte tték  és az elm últ két évben 
15,2 M USD költséggel felszerelték m ásodik 15 MVA 
névleges te ljesítm ényű  ívkem encéjüket 15 k t/é v  te r 
melési kapacitással. A vásárló  Pálm áé csoport 51% -ban 
a P autista de Ferro Tyigas és 49 % -ban az Estaleiros 
Verolme válla la t tu la jdonosa  és 100 k t/év  m ennyiségben 
te rm el ferroö tvözeteket (FeSi, FeM n).

E gy  m ásik term elő a  75% -os FeSi-t g y ártó  M inasli-  
gas 1984-ben 12 k t/év-rő l 23 k t/év-re  növeli k ap ac itásá t 
12 k t/év  te ljesítm ényű  ú j ívkem ence beállításával 
Pipapora-ban. A beruházást az erősen növekvő export 
te t te  lehetővé. A brazil vasö tvözet export az 1982. évi 
224 k t-ró l 1983-ban 346 k t -га bővült, u gyanakkor a 
hazai fogyasztás 329 k t-ró l 227 k t- ra  ese tt vissza.
1984-re a  jap án o k n ak  a  brazil vasö tvözet exportta l 
szem ben h o zo tt in tézkedései nagyon m egnehezítik  a 
bővülő brazil vaR ötvözetgyártás több le tterm elésének  
értékesítését.

E zeknek  a  v á rh a tó  gondoknak az ellenére az állam  
G V BD  Nova Ега-Ъап 30 M USD költséggel 25 k t/év  
te ljesítm ényű  ferroszilicium  kem ence építésébe kezd. 
(H. W.)

(Journal du Four Kleetrique, 1984. június—július)

V itá k  a sp a n y o l fe r r o ö tv ö z e t  ip arb a n

A spanyol vasö tvöze tipar h a t  üzem ével Európa  
tö b b i országaihoz hasonlóan tú lterm elés m ia tt készlet 
gondokkal küszködik. A k o rm ányzat 50 % -os kapacitás- 
csökken tést javasol. A tá rg y i v itá b an  erősen é r in te tt 
cég a  Péchiney, a Hidro N itro  Espanola  nevű  spanyol 
leányválla lat. A tárgya lások  a  Péchiney az Ip a r i  
M inisztérium  és egy lehetséges új tá rs , a  Carburos 
M etallicos (ferro- és szilikom angán gyártó ) közö tt 
folynak a  jövőbeni szakosodásról. Legnagyobb gond 
a term elők  szám ára a  villam os energia, m ert a spanyol 
k o rm ányzat nem  hajlandó  kezdem ényezni a  villam os 
ta rifa  m érséklését. (H. W .)

(Journal du Four E lectrique, 1984. június—július)

Űj üstmetallurgia bevezetése az U. S. Steel-nél

Az U. S. Steel Go. m eghízta az am erikai ASE A 
fiókot, hogy Fairfield-i ( Alabama) üzem ében kom ple tt 
szekunder kohászati egységet állítson fel. K ét p á rh u 
zam osan m űködő affinálósoiTÓ l van szó, egyenként 
192 t /h  te ljesítm énnyel.
A sorok a  következő főegységekből állnak:
— ív fényes hevítőkem ence 31,5 MVA névleges te lje 

s ítm énnyel, és indukciós keverő. Az egységhez 
kocsira é p íte tt szállítóüst ta rto z ik , am elyet e llá ttak  
au to m atik u s m in tavevő  és hőregisztráló  készülékkel:

— A vákuum os g áz ta lan ító t ugyancsak kocsira ép íe tt 
szállítóüstre szerelték, a VÖD (V acuum  Oxygen 
Decarburization) eljárás alkalm azására.

— Segédötvözetet adagoló rendszer.
—  Folyam atszabályozó  szám ítógép.
-— Zsákos szűrő a távozó  gázok tisz tításá ra .
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E z az üstm etallurgiai egység  az USA legnagyobb ilyen
berendezése lesz te ljes szám ítógépes szabályozással. 
(H . W.)

(Journal du Four E leetrique, 1984. június—július)

Űjabb üstmetallurgiai egységeket épít az ASEA

.Két ú jab b  exportüzlethez ju to t t  a  svéd A S E A  cég
1984 elsó felében:
— A M endez í r .  brazil vá lla la t 80 t  befogadóképességű 

berendezést rende lt, am elyet m ég 1984-ben üzem be 
kell helyezni.

— A cseh Skoda  cég 120 t  befogadóképességű egységet 
k íván  in d ítan i 1985-ben. E z a  berendezés v ák u u m 
kezelésre és p o rb efú v a tásra  is alkalm as. (H. W .)

(Journal du Four E leetrique, 1984. június—július)

Aeéltermelés az USA-ban

A növekvő im port-nehézségek az USA piacon a  bel 
földi acélárak  em elését seg íte tték  elő. E lsősorban  a 
laposáruk  —  hidegen hengerelt és ho rg an y zo tt lemez, 
durvalem ez —  p iaca  szilárdu lt, de bizonyos javu lás 
á llt be a széles ta r tó k  vonalán  is. A kereskedők közlése 
szerin t m ár m űködik  a  felosztási rendszer egyes belföldi 
term előknél és a külföldi szállítóknál ie. Й o rganyzo tt 
lem ezt különösen nehéz kapni. Ja p á n , az E G K  és 
D él-A frika  (ezek az országok export-csökkentési p ro g 
ram o t je len te ttek  be) korlátozzák  szállítása ik a t az 
USA p iacra, csa tlak o zo tt hozzájuk  M exikó  és B razília  
is. Még azok az országok is, am elyek nem  te rv ez ték  az 
U SA -ba irányuló  ex p o rtju k  csökkentését (ind . Dél- 
Korea), m eglehetősen ta rtó zk o d ás t m u ta tn a k .

A m elegen hengerelt coils-á rak  az u tóbb i 6 hónap  
fo lyam án to n n án k én t 40 $-ra em elkedtek, az európai 
coils á ra  350— 360 U SD /t-val em elkedett: az 1984 
eleji 300 U S D /t körüli árró l jelenleg 340— 360 U SD /t-ra. 
M ár csak 100 do llárral van a la tta  az USA üzem i órainak. 
E gyes im portő rök  to v áb b i árem elkedést várnak . A 
hidegen hengerelt finom lezem ért az im portő rök  460— 
— 480 U S D /t-t adnak , egyesek az év hátra lév ő  részében 
tö b b , m in t 20 U SD /t-ás em elkedést várnak .

A nyugati partv idéken , ahol csak az Oregon Steel M ill 
és a  U S Steel k é t üzem e g y á r t lapos á ru t, mifctán 
K aiser Steel leállt, az á ra k ra  gyakoro lt nyom ás ennek 
megfelelően erősebb.

D urvalem ezben az Oregon Steel M ill lis taára  ja n u á r  
ó ta  460 U S D /t és az US Steel is leengedte ennyire , az 
515 U SD /t a lap á rá t. A piac jelentősen m egszilárdult. 
Az im p o rtá rak  ja n u á r  ó ta  47 Ü SD /t-val em elkedtek , és 
to v áb b i em elkedés v á rh a tó , am in t m egállap ítják  a 
harm ad ik  negyedévi á ra k a t. Az im portő rök  szerin t a 
galvan izált lemez á ra  ja n u á r  ó ta  55— 60 U SD /t-val 
em elkedett 580 U SD /t-ra . (H. W.)

(Metal Bulletin, 1984. m ájus 9.)

Javulás a nikkclpiacon

A m egnövekedett nikkelfogyasztás következtében  a 
n ikkelár az óv végéig előrelátható lag  6,16 U SD /kg-ra 
állandósul. E z az Amalgamated Met(ú T rading  prognó 
zisa G B P -ban  3983 á ra t je len t. A nikkel á tlag á ra  — a 
prognózis szerin t —  1984-ben 4,96 U SD /kg, ill. 3398 
G B P /t lesz.

1984-ben az elsődleges nikkelfelhasználás a nyugati 
világban valószínűleg 12,7% -kal nő, 522 k t-ra , ezzel 
legm agasabb sz in tjé t éri el 1980 ó ta . A fin o m íto tt 
nikkel te rm elést a  n y u g ati országokban ez évben 49 
k t-ra  becsülik, am i 10% -os növekedésnek felel meg. 
45 k t  n e tto  im p o rto t feltételezve a szocialista országok 
ból, k ism éretű , 13 k t  fölösleg adódik. 1985-ben a 
nyugati világ fin o m íto tt nikkel term elése to v áb b i 
6 ,5% -kalfog  nőni, ugyanakkor a  felhasználás 4 ,2% -kal 
em elkedik. A szocialista országokból azonos n e tto  
im p o rto t véve, a  feleslege 23 k t  lesz. A készletek ú jra-

feltöltéso —  am i m ár 1983-ban je len tk eze tt — a nem es 
acélipar m eg javu lt p iaca az U S A  -ban, Japánban  és 
ÍV у  ugat-Európában, a  n ikke láraknak  ez évben hatásos 
tá m o g a tás t n y ú jta n ak . (H. W .)

24 E-M etalle, 1984. máj_15.)

Japán acélexportja 1984-ben

Ország M ennyi
ség

É rték ,
millió

$

Á tlag 
é rték ,

S /t

K ína 8 613 1 206 314
T ajv an 1 227 609 496
H onkong 727 299 411
USA 6 418 3 716 579
D él-K orea 2 256 952 422
Szovjetunió 2 082 961 461
Indonézia 977 429 439
Singapore
Thaiföld

953 425 446
876 378 431

M alájföld 720 263 366
K uw ait 556 189 341
Irá n 503 199 395
A usztrá lia 462 253 549
In d ia 459 232 505
E gyéb  országok 4 777 2 387 499

Összesen 32 841 14 415 438

(A táb láza tb ó l szem betűnő a  K ín a i Népköztársaság  
részére szá llíto tt acélok á tlag é rték e  szem beállítva az 
U SA -ba irányuló  exporttal!)

(Iron and Steelmaker, 1985. m áj. 12. p.)

Rövidesen kapható lesz az új nagytérerejű inágnescsalád

A Colt Industries Crucible M agnetics (tűzálló mágnes) 
részlege Elizabethtown-bnn ( К у ) rövidesen p iacra do b ja  
nagy teljesítm ényű , kis költósgű neodin-vas-bór a lapú  
m ágneseit. E zek  a  m ágnesek elsősorban ipari robo tok  
m in ia tö rizá lt m o to rja ib an  nyernek  felhasználást. A g y ár 
tá s t  1984-ben 1500 kg m ennyiséggel kezdik. K o ráb b an  
A Sum itom o Special M etals Co. L td ., Tokió is g y á r to tt  
hasonló m oto roka t, a  G eneral M otors K u ta tó in téze te  
pedig  W arrenben  (Mich) te rvezi gyorsan  d erm esz te tt 
hasonló összetételű m ágnesek a lkalm azásá t D elco— 
R em y au to m atik a  m otorja iban . Az új m ágnestípus 
30— 40 M egagauss— O ersted térerősséget szo lgálta t 
(MG— Oe), míg a  jelenleg h azn á lt szám árium -kobalt 
m ágnesekkel csak 16-—25 MG— Oe érhető  el. A p erm a 
nens m ágnesek beépítésével je lentősen csökken thetők  
a  m eghajtó  m otorok m éretei. Je len leg  —  eddig közzé 
nem  te t t  összetételű m ágnesekkel —  m ár 60ŞMG — Oe is 
elérhető. A m ágnesek óra még elég je len tős: 180— 200 
USD/kg. Ahhoz, hogy a  te rm ék  valóban  versenyképes 
legyen, 50— 100 U SD /kg fajlagos árig  kellene lem enni, 
am i a jövőben nincs kizárva. Az U SA -ban, K an ad áb an , 
B razíliában  és K ín áb an  lévő nagym ennyiségű, r i tk a 
földfém készletek rem én y t keltenek  az árcsökkenést 
illetően. B ár ez az anyag  sohasem  lesz olcsóbb, m in t a 
kerám iai perm anens m ágnesek (stroncium - ás bárium - 
ferritek 4 MG — Oe térerősséggel és az AlNiCo m ágnesek, 
5,5 MG — Oe), szám os te rü le ten  k iszorítják  az u tó b b iak a t. 
H á trá n y a  az ú jtíp u sú  m ágnesnek, hogy csak 150 °C 
a la tt  használható , m ert ezen a  hőm érsékleten elvesztik 
m ágnességüket. A Colt cég szakem berei szerin t röv ide 
sen eredm ények v á rh a tó k  az ú j m ágnesanyag Curie 
p o n tján ak  em elésére vonatkozóan. A m ásik gond a 
m ágnes kis korrózióállósága, ezért valam ilyen  m ű an y ag 
vagy  egyéb b ev o n a tta l kell ellátni. Áz an yag  m egm un 
ká lása  kis fordu la tszám m al, karb id  szerszám okkal leh e t 
séges. A C rum ax m ágnesektől a  g y ártó  cég soka t rem él.

(American Metal M arket, 1984. január 23.)
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A világ vasérckészlete

A m erikai (U.S. B ureau  of Mines) becslés szerin t a világ 
vasérckészlete az alábbi főbb lelőhelyek szerin t oszlik 
m eg:

recessziót, m in t az USA több i részei. A vas- és acélipar 
ban te h á t  földrajzi elhelyezkedés szerin t is van n ak  inga 
dozások a term elésben.

(American Metal M arket, 1984. 1. 13.)

Ország
K ib án y ászh a tó  V alószínű 

készlet,
M to n n a

USA 3 400 5 200
K an ad a 4 200 8 700
B razília 9 700 9 700
Venezuela 1 100 1 100
Svédország 1 400 2 100
Szovjetunió 22 500 22 500
Dél-A frika 2 600 5 900
In d ia 4 300 4 300
K ína 3 200 3 200
A usztrália 9 200 18 200
E gyéb országok — —

Világ összesen: 65 000 88 200

(S tahl u. E isen  1984/16)

(GL)

Emelkedő visszakeringetési árak az USA acéliparában

Az USA acélipari technológiájának  és az ip ar szerve 
zetének m egváltozása a  vashu lladék  visszakeringetés 
költségeinek jelentős emeléséhez veze te tt. E gy ik  fő ok, 
hogy egyre kevesebb azok szám a, ak ik  hajlandók  részt- 
venni a  hulladék  begyűjtésében, m ivel egyre inkább  
csökken a  hazai üzem ek term elő kapacitása . M ásik 
tényező, hogy a korábbi 60 M t hulladékvas eladás n é 
h án y  év a la t t  35 M t-ra csökkent, am i le lohaszto tta  a 
közrem űködők lelkesedését, ak ik  a  gazdasági tú lé lést 
m ennyiségi m egfontolásokhoz kötik . N ő ttek  a  költégeik, 
beleértve a  hulladékfeldolgozás költségeit is és a  h u lla 
dékkal gazdálkodó gazdasági egységek —  g y ű jtő k  és 
feldolgozók eg y a rán t —  jelentős á rrést kell hogy t a r t 
sanak  és készleteiket úgy kell a lak ítan iok , hogy fo lya 
m atosan  ki tu d já k  elégíteni a  fogyasztók technológiai 
igényeit. Jelen leg  a  hulladékfém  é rté k é t k izárólag a  k e 
reslet és k ín á la t h atáro zza  meg. E z  v árh a tó an  m ódosulni 
fog m iu tán  a  felhasználók egyre inkább  o lyan hulladék- 
szállító t keresnek, aki változó minőségi igényeiket is 
fo lyam atosan  ki tu d ja  elégíteni. Az USA acélgyártó i 
fo lyam atosan  p róbálkoznak, hogy kiküszöböljék a k é t 
szeres an yagm ozgatást és a  rak tá rk ész le t ta r tá sá t.  
E zé rt v e tték  á t  az úgynevezett „pon tosan  időben” szállí 
tá s i rendszert. Ezzel a vashulladék  tá ro lásán ak  és m oz 
g a tásán ak  te rh e it a  fogyasztóról a  hulladék  forgalm azóra 
h á rítják . Az Institu te  of Scrap Iro n  and Steel (H u lladék 
vas és -acél In téze t)  vélem énye szerin t a  tevékenységek 
egy részének a  hu lladékgyűjtőkre és forgalm azókra 
tö rtén ő  á th á r ítá sa  m agasabb h u lladékára t fog ered 
m ényezni. A hu lladékszállítóknak ugyanúgy, m in t az 
acél- és öntödei ip a r tö b b i szállító jának  fő gondja az 
acélgyártás h irte len  és nagym értékű  ingadozása. 1980- 
ban a  Pittsburgh-i acélvidék 25 181 k t acélterm eléssel 
az USA acélterm elésének 22% -át ad ta . 1982-ben 9650 k t 
az ország acélterm elésének m ár csak 13 ,2% -át je len 
te tte . A P ittsb u rg h -i kö rze t te h á t  jobban  m egérezte a

A világ 30 legnagyobb acélgyártója

A világ nyersacél term előinek 1983. évi ran g listá ja  
az t m u ta tja , hogy to v á b b ra  is a  N ippon Steel Corp. a 
világ legnagyobb acélterm elője. K étszer anny i acélt 
á llít elő, m in t az ő t követő m ásodik helyezett. A 10 leg 
nagyobb válla la t ugyanaz, m in t 1982-ben, de ran g 
sorolásuk m egváltozott.

1982. 1983. 
évi. évi 
rangsorolás

1983. évi 
term elés 

millió 
tonna

N ippon Steel 1 1 26,86
US Steel 5 2 13,44
BSC .4 3 12,70
F insider 2 4 12,17
N K K 3 5 11,41
K aw asaki 8 6 10,36
Sum itom o M etal 7 7 10,34
A r bed 9 8 9,81
B ethlehem 10 9 9,70
Thyssen 6 10 9,45
Siderbras 14 11 9,12
U sinor 12 12 8,50
Sacilor 11 15 6,90
Arm co 22 22 5,25
K löckner 26 24 4,43
Voest Alpine 30 27 4,20
Hoesch 28 29 3,90
K ru p p

(Metal Bulletin, 1984. febr. 24.)

30 39 3,80
(H .W .)

A Dél-Korea-i acéltermelés két évtizede

D él-K orea acólgyártási k apacitása  13,56 M tonna. 
Ü gy szám olnak, hogy 1991-ig a' belső acélfelhasználás 
éven te kb. 10% -kal nő, ezért 1987-től a  term elést m ár 
évi 5 % -os növekedéssel kell tervezni. D él-K orea m áso 
d ik  kohászati m űvét 1988-ig üzem behelyezik; e ttő l 
fogva a 2 m ű együ ttes term elésével elégítik ki az ország 
acélszükségletét.

A célterm elés és -szükséglet D él-K oreában 
(1972— 1991)

A növekedés ü tem e % -ban

Acél
Időköz

1972— 76 1977—-83
1984— 86 1987— 91

Belső felhasználás 19,1 13,6 10,3 10,0

Term elés 49,7 20,0 1,7 5,2

(S tahl u. E isen 1984/18)
(GL)
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f é m k o h á s z a t
Rovatvezetők: 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

A Schmidt testvérek flotáló üzemének felépítése*
+  P O L L K E R  J E N Ő  oki. bányam érnök

D K : 622.765:622.342 (091)

A  120— 180 g/t aranytartalmú chís piritfőszek  
feltárása és művelése. F olyik az ú j  flotáló m ű  
építése. E lkészülnek az energetikai berendezésekhez 
szükséges beton m unkák. Párhuzamosan fo ly ik  a 
gépi berendezések szállítása, és szerelése. M egindul 
az első próbaüzem, am inek tapasztalatai a lapján  
megtörténnek a szükséges átalakítások és kiegészí
tések. A  Schm idt testvérek megkötik dr. Farkassal 
a színporbeváltási szerződést.

1926 első negyedében MAtrabányán a I I .-es 
piritfészek felkutatása, feltárása és művelése, 
továbbá az új flotálómű felépítése és próbaüzeme 
folyt. Január 13-án a megkutatás a latt álló pirit- 
fészek rem ényteljesen ki vastagodott, néhány méter 
vastag, piritelőfordulássá. A csillogó sárga telep  
részben 120— 130 g /t aranytartalm ú pirit volt, a 
sötét csokoládészínűben az aranytartalom elérte a 
175— 189 g /t értéket. A negyedév végéig összesen 
kb. 10,5 vagon válogatott aranydús pirit került 
elszállításra.

A külszínen is folytak a munkák. 600 mm-es 
nyom távúról 500 mm-esre ép ítették  át a bánya- 
vasutat. Az építési engedélyt január 17-én Schmidt 
Lajos kérte meg. A hónap végéig befejezték a 
régi pörkölő és lúgzó épület belső átalakítását 
flotáeiós épületté. Március 15-re elkészült az új 
törő, a mosó és golyósmalom  épület a hozzávezető  
úttal. Az iroda- és laborépületben (ez a m últszázad 
ban zúzómű rész volt) a tűzi laborrész került e l 
helyezésre Széki professzor tervei alapján ép ített 
Plattner-kemencével. Hausmeister főpallér emberei 
készítették aG yörgytáró szinti vasúti nyom vonal
tó l induló falúdat, körbuktatót a hozzátartozó 
osztályozó rácsokkal és alatta lévő apró ércsilók - 
kal. Elkészülnek az alapozási munkák és február 
10-e körül felállítják a gőzgép 24 m magas kém é
nyét. A Bikk patak vizét 350 m hosszú árok vezeti 
az ércelőkészítő mű m ellett lévő kútba, ahonnan 
azt W orthington szivattyú emeli ki és szállítja a 
felhasználási pontokra.

Fő gondot az energiaellátás jelentette. Ez okozta 
a Schmidt testvérek később bekövetkezett anyagi 
romlását is. A Qosztonyi J . cég nem tudta teljesíteni 
a gép helyszínen történő átadását, ezért a szállí 
tást Csókás János vállalkozóra bízták, aki ezt 
15 M Koronás különszerződésben fogadta el. 
Március 3-án fűtötték  be először a gőzgépet és sor
került próbajáratására. ism ételt leállások, forrcső- 
cserék és egyéb javítások után végül március 27-én 
a gőzgépet a Gosztonyi cégtől átvették.

* A szerző hagyatékábó l sa jtó  alá rendezte a  szer 
kesztő.

A Schmidt testvérek által szakértőnek felkért 
Martiny Károly gépészmérnök már március 20-án 
írásbeli szakvéleményében rámutat a legfontosabb 
hiányosságokra. „Teljes terhelésnél az indikálás 
126 indikált LE-t adott ki, tehát a mű m eghajtásá 
hoz valójában nem kell több, m int 110 LE és ezért 
a 110— 140 effektiv LE-nek m egadott gép nincsen 
túlterhelve.” „A tüzelő berendezés javításával 
(rostélyhosszabbítással) és porosz szénnel kevert 
boglyasi szénnel valószínű, hogy az üzem menni 
fog, de ebben az esetben is csak forszírozott tüze 
léssel is nagyon gazdaságtalanul, mert a gép fő 
hibáját kondenzáció elégtelenségében kell keres
nünk. Az indikált 126 H P m ellett 7,5 atmoszférá 
nál 30— 35%-ú vákuum ot lehetett tartani, azaz 
a kondenzáció kb. 100 HP-nál már elégtelen.”

A Martiny főmérnök által m egállapított hibák 
a flotáló próbaüzeme alatt még élesebben meg 
m utatkoztak. Az új flotáló üzemet az energia- 
ellátás hibái m iatt hosszabb időre le kellett állítani. 
A többi nagyberendezés helyszínre szállítását Csó
kás János lakatosmester és emberei kifogástalanul 
megoldották (a csőmalom, a 6-cellás flotálósor, a 
főtranszmisszió, a golyósmalom, a pofástörő, kör
buktató és 40 db vascsille). Széki professzor útba 
igazítása szerint elkészült a mosódob gálicos vizé 
nek visszanyerését szolgáló derítő fakád.

Schmidt Sándor sürgetésére már március 4-én 
eljöttek Sopronból a még nem egészen kész üzem  
első üresen történő megindításához Finkey  és 
Széki főiskolai tanárok, valam int Ürmössy László 
adjunktus, akik a látottak alapján a még beszer
zendő anyagokra adtak további utasításokat, az 
üzemi laboratóriumot üzemképessé tették.

Március 21-én próbaüzemet készített elő az 
üzem vezetőség. Az első indításnál összesen 9— 10 
fő dolgozott. Schmidt Lajos február 25-i elképzelése 
szerint az ércelőkészítő max. 10 vagon/nap nyers 
anyagot dolgozott volna fel. Az üzem tervezett 
létszám a: bányaüzem 75 fő, ércelőkészítő 18 fő, 
egyéb külszíni 16 fő, összesen 109 fő.

A próbaüzem a főiskolai tanárok vezetésével 
március 27-én indult újból, napi 6 vagon teljesít 
ménnyel, de sok üzemzavarral és leállással. Március 
végén az energiaellátás hiányosságai m iatt a mun
ka félbeszakadt.

A negyedév végéig kellett rendezni a flotálási 
rendszer szabadalmi kérdését is. A Magyarországon 
56993 szám alatt szabadalm azott eljárás haszná-' 
latbavételére a Mineral Separation Со. közép- 
-európai cég képviselete a Central-Europäische 
Schwimmaufbereitungs AG. (C E SA G ) 1926 már
ciusában licencszerződés tervezetet küld aláírásra
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Schmidt Sándornak azzal, hogy kész ajánlataival 
és szaktanácsaival tám ogatni az üzem et, am ennyi
ben londoni anyaházuknak megfelelő nyers érc
m intát küld. Schmidt Sándor a flotációs üzem első 
próbaüzem eltetése után válaszol és a szerződés 
aláírásának elhalasztását kéri. A  szerződés meg 
kötésére 1920. április 20-án került sor, melynek  
értelmében a Schmidt testvérek a próbaüzem  
idejére licencdíjat nem fizetnek, a továbbiakban  
azonban a term elt koncentrátum minden tonnája 
után 2 Sh 6 p szabadalmi díjat fizetnek. A szerző
dést 15 éves időtartam ra kötötték.

Az ércelőkészítő 1926. március 25— 28-i próba
üzemének tapasztalatai alapján Finkey professzor 
megadta  előírásait és javaslatait a változtatásokra. 
Ezekből a legfontosabbakat idézzük:
Az úsztató gépnél az első cellához levegőszívó 
csövet kell beépíteni.
1 tonna feldolgozott ércre 1,2 kg olaj (egy súlyrész 
fenyőtű olaj, s kb. 4 súlyrész középsűrű gépolaj 
keveréke) és kb. 3 kg/t kénsav adagolása szükséges. 
A habrázók alatti betonmedencéből ki kell szedni 
a koncentrátumot.
A golyósmalom fordu latszámát legalább 28 for- 
du lat/m in-ra kell em elni és újból vizsgálni a telje 
sítm ényét, am it a páncélzaton lévő lyukak és a 
sziták nyílásainak nagyobbításával még fokozni 
lehet.
Az üzem teljesítm énye a kívánt 10 vagon/nap 
értékre valószínűleg fokozható egy e lőtét henger
pár beiktatásával, am ely 40 mm-ről 20 mm-re 
aprítana.
A zagysűrűség a flotálásnál lehetőleg 1 : 4 legyen  
A m egállapított ércfajsú ly: 2,7.
Elérendő 10% súly kihozatal és 80% fém kihozatal. 
A flotálógép kavarólapátjainál lehetőleg biztosí
tani kell a 7 m /sec kerületi sebességét.

A kísérleti időszakban az őrölt anyag réztar
talm a flotálás e lő tt 1,3%, a koncentrátumokban 
ta lá lt legnagyobb réztartalom 18%, az ezüst- 
tartalom  115 gr/t, az aranytartalom 27 gr/t volt.

A próbaüzem et követően április 1-től május 4-i 
az új dúsítóm ű az energiaellátásban m utatkozó 
hiányok kiküszöbölésére és azért, hogy Finkey  
előírásait megvalósíthassák, a következők el 
végzése volt szükséges:

1. A buktatónál a hányóterületen rendező 
vágány létesítése.

2. A ferde érccsúzda h e lyett az ércet rázó- 
csúzdával kell eljuttatni az új törőépület
be.

3. A mosódob adagolója meghosszabbítandó.
4. A 20— 22 fordu lat/min. sebességű golyós 

malom  fordu latszámát 28 fordulat/min-ra 
kell emelni.

5. A golyósm alom sziták lyukbőségét 4 mm- 
ről 6 mm-re kell növelni.

6. A golyósmalom közelében külön melegvíz- 
-tartály helyezendő el.

7. A golyós- és csövesmalmoknál megfelelő 
méretű páncélcsavarokról kell gondos
kodni.

8. A csövesmalomnak a flotálógép felőli 
betonalapját meg kell erősíteni.

9. A csőmalom páncéljait cementbe kell 
rakni.

10. A flotálógép meghajtására új kis gőzgép 
kell.

11. A flotálógépre 4-lapátos hableszedő sze 
relendő fel, n =  15 percfordulattal.

12. A flotáló készüléken a cellafalak meg- 
emelendők, hogy a zagy ne verődjön ki. 1

13. Az úsztatógép alulsó kifolyó-facsapjait 
bronz átvezető szelepekre vagy rézcsapok
ra kell kicserélni.

14— 15. Mintavételre Albei próbaszedőket kell 
használni és a reagensek üvegedényekből 
adandók fel.

16— 17. A habrázók e lő tt a habvezető csatornába 
zárózsilipek helyezendők, és a habrázókból 
kiem elt flotáturaot vaslemezen szárítani 
kell.

18. A szárító előtti betonm edence egy hab 
gyűjtő és egy luibszfírő részre osztandó. 
A szűrt olajos-savas vizet a flotálógépnek 
kell visszavezetni.

19— 20. A félstabil gőzgép teherm entesítésére új 
gőzkazán és a meleg kondenzvíz feladásá
hoz újabb W orthington-szivattyú kell.

21. A főtransm issziót a gőzgép e lő tt meg kell 
hosszabbítani.

22. A továbbiakban csak baglyasi szén rende
lendő.

23. A falécekből készült szíjterelők vasból 
szíj váltó-villákra cserélendők át.

A dúsítóüzem ből várt koncentrátum értékesíté 
sére a Fémkereskedelmi Rt. február 5-i ajánlatában  
minden 10 t, Freiberge kiszállítandó, m egszabott 
fém tartalmú érc után 5 M Korona részesedési 
jutalékot kötött ki. Az eladási szerződést Schmidt 
Sándor 1926. február 9-én Dr. Farkas József fém 
kereskedővel kötötte meg. A szerződésből néhány 
részletet az alábbiakban közlünk:
’’Szóbeli tárgyalásunkra való hivatkozással eladjuk 
Önnek a tulajdonunkat képező recski bányákban és 
előkészítő műhelyünkben term elt réz-, arany- és 
ezüst-tartalm ú érceinket, melyeknek átlagos össze
tétele kb. a következő: Cu 11,8%, S 31,3%, As 
5,3%, Fe 2,5— 4%, oldhatatlan szilikátok 26,2%, 
Au per tonna 38,75 gr, Ag per tonna 133, gr. 
A Párád vasútállomáson, vagonba rakva a követ 
kező feltételek m e lle tt:

Ön fizet nekünk vörösrézért 1,3 egység levonása 
után: 8— 10,9% réztartalomig angol tonnánként 
a londoni standard rézjegyzésének az elszállítás 
hetében jegyzett átlaga szerinti 40%-át

11—-12,9% 45%-át
13— 14,9% 50% át
15—  15,9% 55% át
16—  17,9% 60% -át
18% -tól felfelé 65%-át

Az ezüstért 30 g levonása után a szállítás hetében 
jegyzett londoni finom ezüst jegyzésének fizeti 
70%-át.
Az aranyért tonnánként 2 g levonása után a lon 
doni finomarany jegyzés 82% -át fizeti unciánként
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és pedig ha a
réztartalom 9—  9,9%, akkor az arany tartalom

40% -át
réztartalom 10—-10,9%, akkor az arany tartalom

45% -át
réztartalom 11— 11,9%, akkor az arany tartalom

50% -át
réztartalom  12— 13,9%, akkor az aranytartalom

55% -át
réztartalom 14% -tól felfelé, akkor az aranytarta 
lom 60%át.

A szerződés további részei a m inták szám át, a 
m intavétel módját, az elemzések eredm ényének 
értékelését tartalm azzák. Érdekes m egem líteni, 
hogy döntő elemzés esetén ” . . .  az elem zés k ö lt 
ségét az viseli, kinek elemzési eredménye távolabb  
lesz a döntő eredm énytől.”
A szerződés kalkulációjának alapjául a következő  
összetételű fém tartalm at vették  szám ításba:

Cu 11,8%
Au 38 g /t 
Ag 133 g /t

Az aranytartalom  változására vonatkozóan is 
tartalm az kikötést a szerződés:
’’Amennyiben az átadott ércben az aranytarta- 
lom csökkenne, vagy emelkednék, úgy minden 
gramm csökkenésért a londoni jegyzés 47% -át 
hozza levonásba tonnánként, míg minden gramm  
emelkedésért az aranyjegyzés 90% -át fizeti meg 
tonnánként.
Az ezüstnél minden gramm csökkenésnél 1 p-t 
hoz levonásba, minden gramm em elkedésért 0,9 
p-vel fizet többet tonnánként.”

Az ism ertetett beváltási szerződést Schmidt 
Sándor akkor k ötötte  meg, amikor a 180 g /t  
aranytartalmú piritet adó II.-es piritfészket éppen

javában term elték, de annak nagyon korlátozott 
voltát még távolról sem lehetett megállapítani.

A bányában nagy aranymennyiségnek feltéte 
lezésére jogos alapot adott az egymás után fel
fedezett két piritfészek és a bányatömedékből, 
a dúsércekből és pörkökből v e tt  próbákban Széky 
professzor által k im utatott aránylag magas arany
tartalom . Ezek a tények a soproni főiskolai pro 
fesszorokat is m egtévesztették, hiszen a szóban 
forgó színpor eladási szerződés az ő tudtukkal és 
valószínűleg az ő hozzájárulásukkal is jö tt létre.

A szerződésbe a Schmidt testvérek belebuktak. 
Ennek legfőbb oka a recski rézelőfordulás szegény 
sége és szerencsétlen ércösszetétele volt, am it a 
Schmidt testvérek még bányájuk eladásakor sem  
tudtak és akartak egészen felismerni. Az átlag 
érc gyengeségének lehetőségére néhány szórványos 
bányapróba ugyan már azelőtt is figyelm eztethette 
őket, de a többnyire dúsérces helyekről, friss érc
ből és jobb tömedékből v e tt próbák tetszetős 
elemzési eredményei inkább optim izmusukat táp 
lá lta annyira, hogy még a lehetőségére sem gon 
doltak annak, hogy 8%-nál kisebb réztartalmú 
dúsítm ányuk is lehet és hogy a színportermelésük- 
ben az aranytartalom  még az alapérc 38 g /t értékét 
is csak egyetlen vagon szállítm ányban fogja elérni.

Sem a Schmidt testvérek, sem a professzorok 
nem számoltak avval, hogy Recsken az enargit 
ridegsége m iatt a dúsérctermelő munkahelyek 
közelében —  a dúsércben való repesztések folytán  
— a hozzáférhető tömzskőzet. felületek érctartalma 
jelentősen feldúsul, és így igen könnyű félrevezető, 
hamis próbát venni. Nem szám oltak azzal, hogy a 
flotálás során a réz felhígul és a figyelem be nem 
vett sok pirít kis dúsítási lehetőséget nyújt.

Igaz, hogy utólag mindig könnyebb kritikát 
mondani, mint az események menetében felismerni 
az igazságokat.

A hazai fémkohászat-eljárásainak történeti áttekintése
E O M W A L T B R  A I F E Í D  oki. fém kohőm érn6k

D K : 669.21.8(09)

A  hazai fém kohászatnak ez az áttekintése kereszt- 
metszetét kívánja  adni a különböző korszakok alatt 
az üzemeinkben használt technológiai eljárásoknak. 
A  kohóink munkamódszereit a hazai ércelőfor- 
dulásoknak a kohósításukat nehezítő, sok összetevős 
nagy változatossága, valam int a  tömegércek je lleg 
zetes m ennyiségi arányai határozták meg. Ezek az 
adottságok a hazai ércbányászat és a  fém kohá 
szat gazdaságosságára meglehetősen hátrányosan  
hatottak, mert visszatérően egyedi technológiai 
megoldásokat igényeltek és mert az esetenkénti 
megvalósításukhoz áltálában hiányzott a szükséges 
tőke.

A Kárpát-medencében fellelt színesfém-ércelő- 
fordulások száma nem jelentéktelen. Földrajzi 
elhelyezkedésük a Kárpátok fő gerince által hatá 
rolt területnek a hegyvidékéhez kapcsolódik. Ezek  
az ércelőfordulások a híres külföldi érctelepekhez

viszonyítva általában kis, vagy közepes méretűek 
és meglehetősen szétszórt elhelyezkedésűek [1]. 
U tóbbi körülm ény főképpen a régebbi korban 
kedvezőtlenül hatott a bányákból kinyert ércek 
kohászati feldolgozására.

A nehézségek forrásai:

—  A többnyire kis mennyiségű ércet adó, szét 
szórt elhelyezkedésű bányák a rendkívül nehéz 
szállítási körülmények m iatt (nincsenek ép ített 
utak) nagyszámú, kis teljesítm ényű, valam int 
kezdetleges eljárásokkal dolgozó, apró kohók 
létesítésére vezetett, am elyek nagy önköltséggel 
és jelentős fém veszteséggel termeltek.

—  A rendelkezésre álló mechanikai energia (vízi, 
emberi, valam int állati erő) szűkössége sem  
hatékony ércelőkészítést, sem a bányák haté-

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÄSZAT 118. évfolyam, 11. szám 501



копу víztelenítését, sem pedig a kohók szükséges 
mértékű gépesítését (anyagszállításkor, légbe- 
fúváskor stb.) nem tette  lehetővé. A hiányzó 
mechanikai energia m iatt a kohók termékkiho- 
zatala nem kielégítő, önköltségük jelentős, 
jövedelm ezőségük pedig már kismértékű gaz 
dasági változások esetében is bizonytalanná 
vált.

—  Jelentősen terhelték a bányák és kohók gazda 
sági eredm ényeit és ezáltal a jövedelm ezőségét 
a kirótt kincstári, földesúri díjak, adók stb. 
E  gazdasági terhek hatására a bányák és kohók 
üzem vitele időnként lehetetlenült és ezért mű
ködésük rövidebb-hosszabb ideig szünetelt. 
A változó politikai viszonyok (háborús ese
mények, felekezeti villongások, nemzetiségi, 
valam int szociális ellentétek stb.) szintén zavar
ták  a termelés m enetét.

—  Végül nagymértékben meghatározták a bá 
nyák és kohók által használt technológiai 
eljárásokat és ezeken át a termelési költségeket 
az ércelőfordulások jellege és anyagi össze
tétele.

A  Kárpát-medencében m űvelt ércelőfordulások 
jelentős részét ősidők óta bányásszák [2]. Az érc
előfordulások jórészt telérek és többnyire erős 
dőlésűek. Ezért a bányászat előrehaladásával az 
érctermelést nehezíti és drágítja, esetenként le 
hetetleníti a mélység irányában egyre növekvő 
mennyiségű víz jelentkezése.

A bányákból kiterm elt ércásvány-leleségek leg 
nagyobb hányada pirít, alárendeltebb mennyiség 
ben szulfidos réz- (főleg kalkopirit, fakóércek és 
mállástermékeik), ólom-, (galenit és fakóércek, 
valam int mállástermékeik), továbbá szulfidos cink- 
-ércek (szfalerit). Mindezek az ércféleségek kisebb- 
-nagyobb mértékben nemesfémtartalmúak. Egyes 
lelőhelyeken az ércek aranytartalma meglehetősen 
nagym éretű aranyszemcséket is foglal magában. 
Kisebb előfordulásokban még antimon, kobalt- és 
nikkel- valam int higanyércek is találhatók.

A Kárpát-medencében levő ércelőfordulások 
több geológiai korszakban keletkeztek és elsőd 
leges összetételüket esetenként, még több, helyen 
ként egym ást követő, utólagos geokémiai folyam at 
is tovább m ódosította. Mindezek eredm ényeként az 
ércásványok nagy változatossága alakult ki érc
előfordulásaink anyagában. A különböző geo 
kémiai folyam atok nyomán az ércelőfordulásokban 
nagyszámú vegyi elem  fordul e ^ , jelentős részük 
azonban csak alárendelt mennyiségben van jelen. 
E gyes ásványféleségek mineralógiai ritkaságnak 
szám ítanak pl. nagyágit, szilvanit, krennerit. 
E zeket legnagyobbrészt Krenner József budapesti 
egyetem i tanár fedezte fel a hunyadm egyei Nagyág  
ércelőfordulásaiban. A Kárpát-medence érceiben 
előforduló sokféle elem azonban kohászati 
szem pontból káros, mert bonyolultabbá válik  
m iattuk és ezért egyúttal drágul is a kinyerni 
kívánt fémek előállítása. Ez az adottság terhes 
jellegzetessége volt mindig a hazai fém kohászat
nak.

Az ércelőfordulások egyes területeken sűrűsöd
nek. Ilyen súlyponti bányavidékek a Magyar

Érchegység, a Szepes-Gömöri Érchegység, a Gutin 
hegység, az Erdélyi Érchegység, a Hunyadi ’’vas 
kő-vonulat.”

A bányákból kiterm elt ércekben az ércásvány- 
tartalom  változó mennyiségű behintésként fordul 
elő a meddő kőzetben. A bányászott ércmennyiség 
nek csak kisebb hányada áll a tiszta  érc vaskos 
darabjaiból. A kibányászott érc dúsításával ugya 
nis a kohászatilag feldolgozandó anyagm ennyi
ség (a meddő kőzet-tartalom  nagymértékű csök
kentésével, esetenként egyes ércásvány-féleségek- 
nek különválasztásával) nagym értékben kisebbít 
hető. E záltal a kohászati feldolgozás is jelentősen  
olcsóbbá tehető. Megfelelő ércelőkészítési eljárá
sokkal egyes, korábban csak gazdaságtalanul kohó
sít ható ércek feldolgozása nyereségessé tehető.

Az ércelőkészítési és dúsítási eljárások különböző 
korokban —  általában a m eglevő műszaki háttér 
tő l függően —  egym ástól m eglehetősen eltérőek 
voltak. A legrégibb kortól kezdődően használatos 
eljárás volt a darabos ércásványok kézi válogatása. 
A finomszemcsés behintésű ércek ezúton való  
dúsítása azonban többnyire lehetetlennek bizo 
nyult. H elyette a megoldást az anyag sűrűség 
szerinti osztályozása jelentette. E módszernek 
ősidők óta használatos változata a ’’mosás” volt 
(pl. az aranyé, egyes órcásványoké, valam int drága
köveké), am ely tevékenységet a folyóvizek homok
jával folytatták. Ennek fejlettebb módszere a mes
terségesen aprószemcsésre zúzott érc mosása volt 
folyó vízben, különböző széreken és ülepítő be 
rendezéseken. Az anyagsűrűségen alapuló ércdú
sító  eljárások m eglehetősen mérsékelt kihozata 
lá t jól példázza pl. a Rozsnyó közelében fekvő  
csucsorul antim onit-(Sb2S3) bányában még a
19. század közepéig m űködött ércmosójának há- 
nyója, m elyet az 1930 és 1944 évek között üze 
mi méretben kohászatilag gazdaságosan feldolgoz
tak. E zúzóm eddő-hányó fém tartalm a 8% Sb és 
7— 9 g /t arany volt! [3].

A mosásos ércdúsító eljárások használatának 
azonban előfeltétele volt, hogy az érc zúzásához 
vízi energia álljon rendelkezésre a bánya közvetlen 
szomszédságában.

A ’’flotálásos” ércdúsítás fejlett technológiája 
csak a 19. század vége felé alakult ki üzemi méret
ben. H asználata bőséges mechanikai energia és 
víz rendelkezésre állásához kötődik. Segítségével 
szegény érctartalm ú bányatermékből szinte ’’med 
dőm entes” ércásvány-dúsítm ány állítható elő, sőt 
több együtt előforduló ércféleség ilym ódon egy 
m ástól elválasztható külön termékként a ’’szelek 
t ív  flo tá lás” eljárásával.

A bányákból kiterm elt és esetenként dúsított 
érc hasznos fém tartalm át a magyar honfog
lalást követő időben mindig tűzi kohászattal 
nyerték ki. A kohók üzem viteléről szóló leg 
régibb írásos emlékeink a 15. századból származ
nak. Tárgyuk nem technológiai, hanem gazdasági, 
de a kohósítás számos technológiai vonatkozása 
kiolvasható belőlük. Az I. István idejében haszná 
latos kohászati technológia szintjét bizonyos mér
tékig érzékelteti, hogy röviddel uralkodásának 
kezdete után az esztergomi pénzverőben ezüst-
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pénzt ve re te tt az országban term elt nemesfémből
[4]. A felhasznált ezüstmennyiség előállításának 
m ódjáról írásos ada t nem m aradt fenn. Csupán 
feltevésekre tám aszkodva kísérelhető meg az 
akkor használt kohászati eljárás leírása.

A hazai ércek akkori kohászati feldolgozása 
feltehetően  — a messzi m últba visszanyúló — ól- 
m osító olvasztás lehetett. A hazai, általában kén 
ta rta lm ú  érceket feltehetően előzetes pörkölésük 
nélkül alacsony aknás kemencében ólom tartalm ú 
adalékkal o lvasztották meg. A képződő kénes
kőből — ezt többször újólag ólmosítóan olvaszt
v a  — túlnyom órészt kivonták a nem esfém tartal 
mát.

A pörköletlen nemesfém tartalmú szulfidos 
érceket, ill. a szegény rezes kénesköveket ólom tar 
ta lm ú adalékkal alacsony aknás kemencében ol
vaszto tták , amikor á lta lában  a salakon kívül még 
kéneskő és fómólom képződött. A kéneskőbe ke 
rü ltek  ad o tt esetben az ércben előforduló szulfidok 
és az arany tartalom  kis része. A fémólomban kevés 
fémes réz, az arany tartalom  zöme és az ezüstnek 
az ólommennyiségével arányos hányada oldódik. 
Az érc arany tarta lm a zömének a fémólomhoz 
való  ’’kötődése” az ólomolvadékban képződő 
A uPb2 fémvegyület létrejöttével m agyarázható. 
A fémólomban o ldott Cu, Au, Ag elemi állapotú, 
vagy fémvegyület alakjában fordul elő és gyakor 
la tilag  egyensúlyi rendszert képez a kéneskő 
fázissal.

A kéneskő ólom tartalm ú adalékkal, ú jraol 
vasztva term ékként ism ét fémólom és kéneskő 
képződik. Az olvasztás során a szulfidos fázis 
mindig kissé oxidálódik a  kemencében áram ló 
levegő hatására. E zért helyileg lejátszódnak pl. 
az alábbi reakciók:

Cu2S + 1,5 0 2 «  Cu20 + S 0 2,

0,5 Cu2S +  Cu20  3̂  3 Cu + 0,5 S 0 2,

Ag2S +  2 Cu 5* 2 Ag + Cu2S.

Az ilyinódon képződő fémezüst oldódik az 
ólomolvadékban és az egyúttal képződő kóneskő- 
-fázisnak mind az arany-, mind az ezüsttartalm a 
a  beolvasztott kéneskőénél kisebb lesz.

E z t az eljárást többször megismételve, az érc 
nem esfém tartalm ának legnagyobb része kivon 
ható  a kéneskőből és átv ihető  az ólomba, ahonnan 
— kellő dúsítás u tán  — végül az ’’űzési” folya 
mat* segítségével m int arany-ezüst ötvözet kinyer 
hető. A vázolt, ólom tartalm ú eleggyel végzett 
nem esfém tartalm ú szulfidos érc, ill. szegény rezes 
kéneskő-olvasztás többszöri ismétlése (ólmosító 
olvasztás) alacsony aknás kemencében jelentős tü 
zelőanyag- és ólom-felhasználást igényelt. E zért 
nagy volt az önköltsége, de a 11— 12. században 
általánosan elterjedt volt, m ert más eljárást sem 
belföldön, sem külföldön nem ism ert a fémkohá
szati gyakorlat.

* Űzési fo lyam at =  a  dús n em esfém tarta lm ú  ólom 
ox idáló  o lvasztása am ikor az ólom  ox iddá a lak u l és 
m e lle tte , fémes állapo tban  v isszam arad  ö tv ö z e tk é n t az 
ó lo m b a n  v o lt arany- és ezü stta rta lo m .

Miután a hazai ércekből kinyert nem esfém tarta 
lom  az ezüst m ellett többnyire aranyat is tarta l 
m azott, e két fém k inyert ötvözetét még ’’válatn i’- 
(az aranytartalm ú-ezüstötvözet szétválasztása szín’ 
aranyra és színezüstre) is kellett.

E zt a m űveletet feltehetően az e korban hasz 
nálatos ’’kénes” eljárással [5] végezték el o ly 
módon, hogy az 1 súlyrész arany-ezüst-ötvözetet 
1/8 súlyrész elemi kénnel olvasztották össze redu- 
kálóan. Ekkor a

2 AgAu +  S v A g 2S +  2 Au
reakció értelm ében ezüst-szulfid és színarany kép ' 
ződik. Az olvadékból megszilárdult term éket ap rít 
va az szétválik összetevő fázisaira és ilymódon k i 
válogatható belőle apró darabos színarany és 
ezüst-szulfid. Az kénnel való összeolvasztást az 
ezüst-szulfid kiválogatott részével többször meg
ismételve az arany és ezüst szétválasztása tökéle 
tesen sikerül.

A 14. században Magyarország réztermelése 
már oly  nagyságrendű, hogy a belföldi szükségletet 
meghaladó fém m ennyiséget a nem esfém tartalm á 
nak nagyobb részével együtt rendszeresen kü lföld 
re (legnagyobbrészt Velencében) eladták [9]. Bár 
királyi rendelet t ilto tta  a nem pénzalakban levő 
nemesfémek k ivitelést külföldre [6], ez a rendel
kezés a Velencének eladott, rézbe ötvöződött 
nemesfémre nem terjedt ki. E meglepő k ivétele 
zésnek egyik magyarázata, hogy akkor a magyar 
kohókban még nem ismerték a Velencében hasz
nálatos nemesfém kivonás (csurogtatás) eljárását. 
A  másik m agyarázat pedig feltételezhetően az 
volt, hogy a rézből való nemesfém kivonása az 
itthoni kohókban gazdaságtalannak minősült. 
U tóbbi feltételezést valószínűsítheti, hogy a ma
gyar kohók a nemesfémek kinyerésére általában  
külföldi ólomra szorultak [7], mert itthon  alig 
term eltek ólm ot. E helyzet rendszeres fennállását 
tám asztják alá írásos emlékek, am elyekből k itű 
nik, hogy a 14. században az ólom behozatalt 
királyi rendelettel b iztosított vámmentesség tá 
mogatja [8].

Ércelőfordulásainkból (Zalatna és Besztercebánya 
környékén) a nemesfém eken és rézen kívül [10] 
kohóink még higanyt [11] és antim ont [12] is 
kinyertek a 14. és 15. században, mint ez fel 
jegyzésekből kitűnik. A higanytartalm ú ércekből 
a higanyt halom ban való pörkölés során válasz 
to tták  ki [13]. E  folyam atban lejátszódó reakció:

HgS +  0 2^ H g + S 0 2.

E  pörkölés során a halom felső, hidegebb ré
szén a higanygőz lecsapódott, majd lecsurogva a 
halom alján elhelyezkedő agyaggal kikent fenék 
tálba gyűlt össze.

Az antim on kohászati kinyerése akkor elsősor
ban ’’crudum” (Sb2S3) termelésre szorítkozott. E  cél
ból a kézzel válogatott darabos ércet lyuggatott fe 
nekű cseréptégelybe tö ltötték , m elyet egy vele össze
illő  méretű, zárt fenekű másik cserépedényre 
helyeztek. A két egymás fe le tt elhelyezett cserép
edényt tüzelőanyaggal körülrakták és a kezdet 
leges ’’kem encét” begyújtották. A tűzben a felső 
tégelyben elhelyezett antimonérc (Sb2S3) meg 
olvadt (o.p. 550 °C) és lecsorgott az alsó edénybe.
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Az érc meddője a felső tégelyben maradt vissza. 
Az olvasztott ’’crudum” kereskedelmi áru volt
[15].

A Velencében használt, a rézből ennek nemesfém- 
tartalm át kivonó eljárás lényege, hogy a rezet 
feles ólommal összeolvasztva az olvadékból m int
egy ujjnyi vastag tárcsákat á llítottak  elő, m elye 
ket ’’csurogtatásnak” vetettek  alá. E műveletben  
az élükre á llíto tt fémtárcsákat lassan hevítették  
egy olyan kemencében, amelyben a fémtárcsákat 
kétoldalt kis em elvényre helyezték. A lassan -fel- 
hevülő fém tárcsákból az ólom kiolvadt és a kem en 
ce fenekén levő csatornába csörgött. A lecsorgott 
ólomban gyűlt össze a réz nemesfémtartalmának 
legnagyobb hányada. E  ’’csurogtatásos” folyam at
nak többszöri ism étlésével gyakorlatilag majdnem  
nemesfémmentes réz állítható elő.

E nem esfém tartalmú réznek főleg ezüstteleníté- 
sére használt eljárás a Cu-Pb-Ag eutektikum  o lva 
dási hőm érsékletét (kisebb, m int a rézé) hasznosít 
ja. A kicsurogtatott Cu-tartalmú ólom  a nemesfém- 
telenítendő réz nemesfémtartalmának jelentős 
hányadát tartalm azza.

A réznek csurogtatásos nem esfém m entesítése 
nagy tüzelőanyag- és ólomfelhasználása (1 s.r. réz
hez 3,5— 4,5 s.r. ólom) m iatt meglehetősen nagy 
önköltségű eljárás vo lt [16]. E gyes hazai kohóink 
azonban ezt az eljárást még a 19. század elején is 
használták [17].

A 14. században a múlthoz képest alig változtak  
a hazai kohókban használt tűzi eljárás fő tech 
nológiai lép ései:
—  a pörköletlen ércek ólomérccel, vagy többnyire 

külföldről behozott fémólommal —  mert a 
hazai ólomérc term elés nem elég — együtt való  
beolvasztása alacsony aknás kemencében,

—  a képződő olvasztási termékek, a nemesfém- 
-tartalm ú rezes kéneskő, a szintén nemesfém et 
tartalm azó ólom és a salak elkülönítése,

—  az ólom, a szegény kéneskő újólagos, többnyire 
többszörös olvasztása érc egyidejű adagolásá 
va l a réz- és nemesfém tartalm ának dúsítására,

—  a dús kéneskő oxidáló olvasztása lángkem encé 
ben feketerézzé, majd csurogtatása nemesfém- 
tartalm ának kinyerésére, végül tűzi raffinálása  
eladható termékké,

—  a nem esfém tartalm ú dúsólom ’’űzése” a benne- 
foglalt nemesfémek kinyerésére,

—  az ’’űzéssél” nyert aranytartalm ú ezüst ’’vá 
lasztása” a már korábban vázolt ’’kénes” eljá 
rással, m ely a l l .  század óta használatos.

A 15. században a hazai ércelőfordulásokból 
kinyert nemesfémek mennyisége figyelem rem éltó. 
M integy 1000 kg arany és 10 000 kg ezüst az éven 
kénti termelés, ami az európai arany termelésnek 
9/10-e, a világterm elésnek pedig 1/3-a, az ezüst 
termelésünk az európainak 1/4-e [18].

A 15. század utolsó negyedében betlenfalvi 
Thurzó János, több bánya és kohóüzem tulajdo 
nosa Fugger Jakab ném et kereskedővel és ban 
kárral közös vállalatot alapítanak királyi ado 
m ányként nyert előjoguk hasznosítására. Ennek  
alapján enegedélyt kaptak arra, hogy a korábban 
nem esfém tartalm ával együtt külföldre eladott 
rézből üzem eikben kinyerhetik az abban foglalt

nemesfémet. E  nemesfémkinyerés lényege a már 
ism ertetett ’’csurogtatásos” eljárás, am ivel 100 g /t  
ezüsttartalom  körüli értékre csökkenthették a réz 
nemesfém tartalm át. E technológiának nagyüzem i 
bevezetése a 15. század fordulóján a hazai fém ko
hászat legfontosabb műszaki fejlesztési eredménye 
volt.

A Thurzó— Fugger vállalkozásnak a királyi 
előjoguk alapján lehetősége nyílt arra, hogy a kül
földre eladandó rézből egyrészt üzemeiben ki
nyerje annak nem esfémtartalm át, másrészt, hogy  
m ind a rezet, mind a nem esfém et nem kellett a 
királyi kamarának beszolgáltatnia, sőt azokat 
szabadon értékesíthette kereskedelmi vállalata  
útján [19]. Ez a királytól nyert előjog a Thurzó— 
Fugger vállalatnak óriási gazdasági előnyt bizto 
s íto tt a többi bánya- és kohótulajdonossal szemben. 
A Fugger bankház a Habsburg uralkodóknak 
háborúihoz folyam atosan hiteleket nyújtott. A  k i
rályi kedvezm ény nyilván a hitelező Fugger 
bankház felé hiteltörlesztés is volt [20].

A Thurzó— Fugger vállalat a saját és bérelt 
bányák, kohók, egyéb üzemek és erdők használa 
táért nem nagy (évi 20 000 magyar forint) bért 
fizetett. A vállalat könyvelése szerint 1526— 1539 
között a réztermelés 267 000 mázsa (a 120 font), 
az ezüstterm elés pedig 112 125 márka (á 245,584
g) volt, a vállalkozás összeredményeképpen képző 
d ött tiszta haszon összesen 1 297 192 magyar 
forintot te tt  ki (1 magyar forint 2,82 g arany 
értékű) [90].

A Thurzó— Fugger vállalat 50 éves fennállása 
alatt évi átlagban 1600 t  fém rezet és 2250 kg ezüs 
tö t term elt üzemeiben [21].

A 16. században a Selmec— Körmöc környéki 
üzemek közül egyre több a bécsi udvari kamara 
tulajdonába ment át gazdasági nehézségek (víz 
betörések, adó-, bérleti és egyéb díjtartozás stb.) 
m iatt [22]. Az udvari kamara irányításának hatá 
sára kialakult az üzemekben a korábbi —  írás 
nélküli, csupán faléceken faragott rovásokkal 
jelzett számadások h elyett —  az írásbeli üzem 
szám vitel [23].

1535-ben üzem be helyezik Selmecen a 400— 500 
márka (98—-123 kg)/12 h teljesítm ényű —  felte 
hetően salétrom savval dolgozó —  arany-ezüst vá 
lasztóm űvet [24].

Az udvari kamara szakszerű irányításának ered
ményeként a kincstári kohók technológiai ellenőr
zése feltárta, hogy a kohókban b eváltott ércek 
válogatása felületes, túl sok bennük a meddő kőzet 
mennyisége. A beolvasztásuk során ezért többlet 
faszén-, ólom- és vasérc-adalék felhasználására 
kerül sor, ennek folytán nagy az ezüstveszteség is. 
A tú l kis számban v ett ércpróbák m iatt az o l 
vasztókba beadagolt kem encebetét összetétele  
gyakorlatilag ism eretlen [25].

Az előírásos olvasztási elegy összetétele Selmecen 
1573-ban [26]: 24 mázsa színesfémére, 50 mázsa 
vasérc (salakító pótlék), 80 mázsa salak, 10 mázsa 
ólomérc, 2,5 mázsa kéneskő (esetleg erősen szennye 
z e tt réz), 2 mázsa fémólom. Az olvasztás költsége, 
a képződő nemesfém tartalmú ólom  leűzésével 
együtt 52 magyar forint és 20 dénár. A kohósí-
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táshoz szükséges anyagok költségei: faszén 19,0, 
fémólom  6,5 vasérc, 11,0 forint.

Az ércolvasztáskor bekövetkező összes nem es
fém veszteség a 17. század elején 27% -ot te tt  ki 
akkor, amikor az olvasztási elegyben levő nem es 
fém határértéke 360— 1000 g közötti volt.

A kohók környékén erőteljesen fo ly ta to tt erdőki
termelés m iatt a fa és faszén beszerzése egyre nehe
zebbé és drágábbá vá lt, ugyanekkor a munkabérek c)  
is jelentősen növekedtek [28]. Gazdaságilag igen 
súlyosan terhelte a kohókat a kötelezően beszol
gá ltatott nemesfémek után fizetendő levonás. 
Ennek mértéke kitűnik az alábbi, 1466-ból szár 
mazó adatokból: 1 márka 15 latos (937% 0-es), 
ezüst beváltási ára 4 forint 50 dénár. 1545-ben 5 
forint 75 dénár. Ugyanakkor a kincstár 1 márka 
15 latos ezüstből 8 forint 32 dénár értékű pénzt 
vert [29]. I t t  még megem lítendő, hogy a kincstár a 
beváltott arany tartalmú ezüst arany tartalm át csak 
ezüstáron szám olta el.

1629-ben királyi rendelet kötelezte a saját kohó- 
tizemmel nem bíró bányatulajdonosokat, hogy 
érctermelésüket a kincstári kohókban értékesítsék.
E rendelkezés fokozta a bányatulajdonosoknak 
a kincstári kohókkal szemben már korábban is 
fenná llott elégedetlenségét. Ennek oka e kohók 
ban mindennapos, a beváltott ércek átvételekor, 
ezek próbázásakor a beváltók kárára rendszeresen 
elkövetett visszaélések voltak [30]. Az ezirányú 
panaszokat királyi m egbízottak vizsgálták ki 
1633-ban. E vizsgálatok eredményeként a legtöbb  
panaszt kiváltó mennyiségi ércátvételt a korábbi- 
űrmértékes módszerről súlymérésesre kellett a 
kincstári kohókban átállítani [31]. E vizsgálat 
érdekes adalékokat is rögzített a kohókban gyako 
rolt technológiai módszerekről [32].
A lényegesebbek:
—  Az érceket jó és rossz olvaszthatóságuk alapján 

osztályozták és csak az azonos olvaszthatóságú- 
akat kohósították együtt a fém veszteség csök
kentésére.

—  A könnyen olvasztható, dús ércek feldolgozása
kor előnyös a bőséges ólomadalék felhasználása 
az olvasztás során, m ivel ilym ódon csökkent
hető az újra feldolgozandó melléktermékekben 
levő értékes fém tartalom  és ennek kinyerési 
vesztesége.

—  A nehezen olvasztható ércek ólomadalék nél
küli olvasztása különösen olyan' esetben k ívá 
natos, ahol az olvasztott kéneskő és fémólom  
nem különül el egym ástól. Ilyen esetben cél
szerű kis fémtartalmú kéneskövet előállítani. 
E záltal a salakban viszonylag kis értéken tart 
ható a fémveszteség. A term elt kéneskövet a 
következő munkamenetben, halomban való  
pörkölése után, ólmosítóan olvasztva lehet 
tovább feldolgozni.

A fentiekből mai szem léletünk alapján levon 
ható k övetkeztetések:
a) A kohók olvasztó berendezéseiben (alacsony 

aknás, valam int lángkemencék) a térfogat- és 
időegységre vonatkoztatott hőtermelés — a 
légbeáramlás gyengesége m iatt —  kicsi, ezért 
az olvasztótérben kialakuló hőmérséklet is 
meglehetősen mérsékelt.

b) A  feldolgozandó színesfémércek viszonylag 
nagy m eddőkőzet-tartalm ának elsalakítása sok 
pótlékanyag beolvasztását követeli meg. Ezért 
kevés fémterméken kívül sole salakot olvaszta 
nak, ami jelentős tüzelőanyag-fel használást 
okoz. Hígfolyós salak termelése a cél. Csak ilyen 
salakban biztosítható a fémveszteség kis m ér 
téke.

A kohósíto tt ércekben a réznek és a  nemes
fémeknek együttes előfordulása és a középkori 
kohókban csak körülményesen elvégezhető el- 
választhatósága m ia tt a művelet végrehajtása 
csupán több lépcsőben kivitelezhető. A legelső 
lépés az ércek ólmosító olvasztása, aminek 
eredményeként a nemesfémek zöme az olvasz 
to t t  term ékek ólomfázisában, a réztartalom  
túlnyom ó része kevés nemesfémmel (ez főleg 
ezüst) a kéneskőfázisban gyűlik össze. Az ol
vasztás fontos követelménye a hígfolyós salak, 
amelyben minél kevesebb lebegő ólom, illetőleg 
kéneskőszemcse kerüljön a salakhányóra. T)ú- 
sabb salakot szegény érc olvasztásakor újra 
olvasztanak.

d) A nagy tüzelőanyag és élőmunka igényű  
halompörkölés kis hatékonysága m iatt a kis 
réztartalmú kéneskőnek ’’töm ényítése” fémes 
rézig csak több olvasztás útján valósítható  
meg. Ez a folyam at szintén jelentős tüzelő 
anyag felhasználásnak okozója.

e) A  kohósított ércek jelentős meddőkőzet-tartal- 
rna m iatt, valam int az összes olvasztási m űvelet 
kis hatékonysága folytán a késztermék elő 
állításáig számos technológiai lépés szükséges. 
E záltal és a nagy fém veszteség m iatt az ércek 
feldolgozása a középkori kohóüzemekben drága 
volt.

A 17. század végén Bethlen Gábor fejedelemsége 
alatt Erdély arany-, ezüst- és higanyterm elése 
átm enetileg fellendült. A Zálatnán nyert higanyt 
Hamburgon és Velencén át egészen Amerikáig  
forgalm azták. Az osztrák udvari kamara —  az 
Idria-i higanyterm elést védendő —  az osztrák 
tartom ányokon át történő szállítását m egtiltotta. 
E tilalom  hatására az erdélyi higanytermelés 
hosszú időre elsorvadt és többé már nem éledt fel 
igazán a későbbi időben sem. A 16. és 17. század 
ban bekövetkezett politikai események (török 
hódoltság kialakulása, reformáció-ellenreformáció, 
kuruc felkelés, Erdély külön állammá válása stb.) 
helyileg nagy gazdasági változásokat idéztek elő. 
Hatásuk a hazai bányászatot és fémkohászatwt 
kedvezőtlenül érintették. Az átm enetileg polgár- 
háborús, vagy hadm űveleti területeken a bányák 
és kohóművek termelése erősen csökkent, sőt 
nem ritkán évtizedekig szünetelt [35]. A 18. század 
elején a szatm ári béke és a töröknek az ország 
területéről való kiűzése után a működésüket erősen 
csökkentett, vagy m egszüntetett bánya- és kohó
üzemek termelése újra fellendült, sőt újabb telepek  
is alakultak [38]. A fellendülő bányászatnak és 
kohászatnak szakképzett vezetőkkel való folyam a
tos ellátására 1735-ben alap ította  a kincstár, a 
selm eci bányaiskolát [39]. N övekedett a fémólom  
előállítása hazai ércekből főleg 'Nagybányán és 
Selmecen [37]. A hazai fémkohászatban a mindig
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fennálló fémólom hiánya ezáltal ugyan nem szűnt 
meg, de jelentősen mérséklődött. A még mindig 
fennálló hiányt a németországi Goslarból vásárolt 
ólommal fedezték [38].

A kis réztartalmú, arany- és ezüsttartalm ú  
ércek feldolgozásakor a hazai kohókban évszáza 
dok óta komoly nehézséget és önköltség-többletet 
jelentett a feketerézből, ennek nemesfém tartal
mának (főleg ezüst) csurogtatásos eljárással való 
kinyerése. A feketerézben levő, főleg ezüsttartalom  
kivonásával kapcsolatos kohósítási költségek ugya 
nis az ezüsttartalom m al fordított arányban növe 
kedtek a szükséges csurogtatási m űveletek nagy 
száma folytán. Csak a gazdaságilag még kifizetődő 
határértékig törekedtek a nemesfém kivonására 
[40].

A nagyobb nemesfém-, réz- és ólom tartalm ú 
komplex ércek feketerézre való feldolgozása, 
majd a csurogtatásos nemesfém kinyerésekor, a 
vázolt nehézségek még fokozódtak. Megoldásukra 
a selmeci kohóban a 18. század közepén kialakult 
eljárás szerint az ércolvasztással nyert ólmos-rezes 
kéneskövet, halomban pörkölés után újra olvaszt 
va 25% réztartalomig (20 g /t  arany és 4,7 kg/t 
ezüsttartalom m al) dúsították. Újabb pörkölés 
után óloműzéskor nyert mázaggal (PbO) és dús 
olvasztási salakokkal aknás kemencében reduká- 
lóan olvasztották. A keletkező termékek: ólom, 
kéneskő és salak [4 1 1.

E munkamóddal az aranytartalm ú ezüst zöme 
(78%) az ólomban gyűlt össze, a kéneskőbe csak 
kis hányad (5%) került, a hiányzó hányad (17%) 
pedig a salakban oszlott el.

Az arany eloszlása az ólom-, ill. kéneskő-termék 
közt 97 : 3 és 93 : 7 arányok közöttire volt tehető, 
amikor az ólom  és kéneskő aránya 3,8 : 1,0 értékű 
volt.

A vázolt — nagyobb ólom tartalm ú eleggyel dol
gozó —- eljárás jelentős m egtakarítást eredménye
ze tt olvasztási költségben a korábban használt kis 
ólom tartalom m al végzett olvasztási gyakorlattal 
szemben. Az új eljárás bevezetését azonban csak a 
bányák nagyobb óloinérctermelése te tte  lehetővé 
A korábban rendszeresen fennállott ólomhiány 
időszakában megvalósítására a hazai fém kohászat
nak nem volt lehetősége.

A selm eci kohóban kifejlesztett új olvasztási 
eljárásnak azokban a kohókban, amelyeknek kör
nyékén nem term eltek ólomércet, egy más vá lto 
zatát valósították  meg.

A réz- és nemesfémtartalmú szulfidos 
érceket aknás kemencében rezes kéneskőre olvasz 
tották. Az olvadt kéneskövet a kemence mellett 
elhelyezett ólomolvadékot tartalm azó előtégelybe 
csapolták és jól elkeverték. Az előtégelyben levő 
olvadékból a kéneskő réteget újjnyi vastag tárcsák 
alakjában, rétegenként fokozatosan leem elték, 
majd az alul elhelyezkedő ólomolvadékra még 
annyiszor csapoltak kéneskövet, míg annak ne 
mesfém tartalma a leűzését már gazdaságossá 
tette. A kéneskő-tárcsákat halomban pörkölve 
ism ételten olvasztották, míg réztartalmuk elérte 
a feketerézre való feldolgozáskor kívánt értéket 
[42 j.

Az ércekből a nemesfémek kinyerése a 18. század 
közepe táján is jelentős mennyiségű fém ólm ot 
használt fel. Magyarország és Erdély együtt, ezüst 
ércek ólm osító olvasztásával 22 453 t, feketeréz 
csurogtatása útján 3 368 t, összesen 25,821 t 
ezüstöt term elt és ehhez 644 t fém ólm ot használt 
fel. E fémmennyiségnek, valam int az olvasztáskor 
felhasznált és egyre nehezebben beszerezhető tüze 
lőanyag (fa) megtakarítására nagy erőfeszítést 
fordított a kincstári kohászat [43].

E célból a 18. század vége felé Born Ignác 
udvari tanácsos javaslata volt az ércekből fon- 
csorozással való nemesfém, főleg arany kinyerést 
célzó eljárása. E m űvelet során a fonesorozás e lő tt 
klórozó pörköléssel készítették elő az érceket. 
Ezzel az eljárással kívánták a nemesfémtartalmú 
ércek, kéneskő, valam int feketeréz eddig ólm osító  
olvasztással kinyert nem esfém tartalm át —  az 
olvasztás elhagyásával —  kivonni. Uymódon  
remélték az eddigi kohósítási költségeknek egy- 
harmadra való csökkentését.

A hazai ércek jelentős réz- és aranytartalm a 
m iatt a csupán ezüstöt tartalm azók feldolgozására 
alkalmasnak bizonyult eljárás üzemi méretben nem 
vált be. A foncsorozott ércekben, kéneskőben és 
feketerézben visszamaradó aranytartalm ú ezüst 
aranytartalm a mindig nagyobb volt, mint a ki
induló anyagok olvasztásos feldolgozásakor. Az 
eljárás sikertelenségének oka az volt, hogy a fon 
csorozott anyagok aranytartalm ának csupán 50— 
60% -át vonta ki.

A Born- féle foncsorozási eljáráskor tapasztalt 
kedvezőtlen aranykihozatal az ércekben előforduló, 
többnyire rendkívül finom  szem nagyságú (1— 10 
put) aranybehintésre vezethető vissza.

Miután az őrölt érc szemcsemérete zömében 
0,1— 0,06 mm körüli, az ennél m integy két nagy- 
nagyságrenddel kisebb aranyszemcsék jelentős 
hányada — az érc- vagy pörkölök szemcsék belse 
jében —  nem érintkezhet a higannyal és ezért 
nem foncsorozódik, tehát a leválasztott foncsorban 
ki sem nyerhető. Az előzetes klórozó pörkölés 
pedig különböző olvadékbevonatokat (szulfid-, 
szilikát-, oxid- stb.) alakít ki többnyire az arany
szemcsék felületén, amelyek szintén akadályozzák 
ezek érintkezését a higannyal.

Az ezüst kedvező kihozatala a klórozó pörkö
léssel m egbontott, ércesedett ezüstnek túlnyomó- 
részt AgCl-alakba hozatalára vezethető vissza. 
Utóbbi fémes vassal vagy rézzel fémes ezüstté 
’’cem entálva” már könnyen foncsorítható.

A klórozóan pörkölt kéneskő vagy feketeréz 
foncsorozásakor a vázolt nehézségek fokozottan 
jelentkeznek, m ivel az AgCl-képződést különböző, 
a pörkölés a latt lejátszódó egyéb reakciók több 
nyire észrevehetően akadályozzák és a nem 
kloridként előforduló ezüst túlnyomórészt nem ’’ce 
m entálható” és ezért nem is foncsorozható.

A sikertelen Born-féle eljárás helyett a kincstári 
kohókban — ahol a minél nagyobb nemesfém 
kitermelés volt a súlyponti célkitűzés —  egy a 
hazai ércek feldolgozására alkalmas, különleges 
kohászati eljárás kimunkálása elodázhatatlanná 
vált.
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A hazai fém kohászatot még a 18. században is 
jellemző eljárás a pörköletlen ércek ólm osító 
olvasztása (esetenként ólomba itatása) volt. R éz 
tartalm ú ércek esetében a képződő kéneskő 
nemesfém tartalmát' mindig a nagy olvasztási 
költséggel terhelt csurogtatással kellett abból ki
nyerni. Az ércolvasztás többnyire a csupán m integy 
2 m magas, gyenge hőhasznosítású alacsony aknájú 
kemencékben fo lyt.

E  kohósítási eljárás folyom ánya a nagy olvasz 
tási költség és a jelentős fém veszteség vo lt. Az 
érctermelésüket a nyereségérdekeit kincstári kohó 
ban beváltó bányák oldaláról nézva a használatos 
kohósítási technológia az érc fémtarta lm ából 
eszközölt jelentős levonásban, az ilym ódon csök 
kentett fém tartalom nak pedig a piaci árnál lénye 
gesen kisebb értékkel való elszámolásban, va la 
mint jelentős mennyiségű, nemesfém tartalm ú 
pirites ércek beváltásának megtagadásában (a 
kohók önköltségeinek csökkentésére) fejeződött ki. 
Ez a helyzet a bányák nagym értékű elégedetlen 
ségét idézte elő, de közgazdasági szempontból is 
káros volt, mert lehetetlen ítette a szegényebb 
ércek hasznosítását [44].

A lit. század elejére kialakult, előbb vázol!., 
nem hatékony kohósítási eljárások módosítási 
irányelvei megvalósulásának legnagyobb akadá 
lyát jelentette, hogy a feldolgozandó ércek pörkö
lésére alig vo lt lehetőség a kohókban. Csupán a 
jelentős mennyiségű ólomércet beváltó üzemekben 
működtek az apró szemnagyságú érc pörkölésére 
alkalmas lángkemencék (magyar pörkölő-, későb 
ben pedig tovalapátoló kemencék). A többi kohó 
ban a csupán a darabos ércek és kohótermékek 
halomban való pörkölésére volt mód, amelyeknek 
hatékonysága igen gyatrának m inősült [45].

A kifogásolt kohósítási eljárások tökéletesítésére 
az alábbi technológiai változások megvalósítása 
vált szükségessé:
a) A nem esfém tartalm ú, rézben szegény ércek 

pörköletlenül kéneskő olvasztásához kerüljenek. 
R éztartalm ukat pörkölt kéneskővel való  
újólagos olvasztással ke1! növelni, míg a kéneskő 
feketerézre feldolgozhatóvá válik.

b) A többi ércek olvasztására csak alapos előzetes 
pörkölés után kerüljön sor.

c) A jobb hőhasznosítás biztosítására az aknás 
olvasztó kemencék magassága 5— 6 m-re nö 
velendő.

A felsorolt irányelvek m egvalósítása során az 
egyes kohók technológiájának fejlesztése az általuk  
feldolgozott ércek összetételét figyelem bevevő m ó
don —  egyes üzemekben —  különböző kohósítási 
eljárás változatokat eredm ényezett.

Ebben az időben erősen csökkent, sőt egyes 
üzemekben megszűnt —  a nemesfémtartalmai 
kevés rezet tartalm azó, pirites ércek kohósítása 
kéneskőre és utóbbi többszöri olvasztással való 
dúsítása, majd feketerézzé feldolgozása, végül 
I ledig nem esfém telenítése ólommal való csurog
tatással —  e hosszadalmas és nagy önköltsége 
m iatt régóta bírált kohósítási eljárás használata 
a hazai kohókban.

A selmeci kerület főleg ezüst- és ólomtartalmú  
érceiből, alapos pörkölés után fém ólmot olvaszt. Az

aranyat , ezüstöt és kevés rezet tartalm azó érceket 
pörkölés után kéneskőre olvasztják, majd a kénes 
követ halomban pörkölve az ólom olvasztáshoz 
viszik, ahonnan az olvasztott kéneskő erősen 
csökkent nemesfémtartalommal (főleg aranyban) 
kerül ki, Az olvasztáskor a kéneskő m ellett képződő 
fémólom a feladás aranytartalm ának 90% -át, 
az ezüstének 75% -át tartalm azza. A halomban 
többször újra pörkölt rézszegény kéneskő réz
tartalm a a többszöri olvasztás után végül 35—40%  
réz és kevés nemesfém tartalm a (gyakorlatilag 
csak ezüst) pedig m integy 0,012— 0,027% mértékű. 
E zt ezüsttartalm ával együtt kereskedelmi rézzé 
dolgozzák fel [46].

A nagybányai, majd a zalafíiai kerületnek 
arany-ezüst és kevés réz-, ill. ólom tartalm ú érceit 
első lépésben kéneskőre olvasztották. E zt szintén  
többszöri halomban pörkölés után a nem es 
fém tartalm ának minél nagyobb mértékű kivoná 
sára ólm osítólag olvasztották, főleg oxidos ólom- 
tartalm ú kohótermékek (mázag, űzőkemence-talp, 
ólom raffinálási fö lzékstb .) felhasználásával. U tób 
biakat, .minthogy ólom tartalm ú ércek beváltására 
e kerületben csak kis lehetőség nyílt, más kohóktól 
vásárolták. Ez a megoldás észrevehetően növelte 
a kohósítás önköltségétekerületben. Az ércek jelen 
tősebb aranytartalm a folytán a megengedhetően 
kis nemesfém tartalmú és már kereskedelmi rézre 
feldolgozható rezes kóneskő előállításához a sel 
meci kerületben felhasznált mennyiséget erősen 
meghaladó ólom felhasználására volt szükség [47].

A nagyobb arany- és egyben réztartalmú ércek 
feldolgozásakor a rezes kéneskőből az aranynak 
kielégítő mértékű kinyerése, ennek körülményessé
ge és jelentős költségkihatásai m iatt a 18. század 
első harmadában olyan eljárás bevezetésére ösztö 
kélt, amely lehetővé tette  az arany és réz egym ástól 
való elválasztását. E célt szolgálta Karsten eljárásá
nak [48] Debreczeni Márton által kísérleti üzemű 
m egvalósítása.

E munkálatokban a nem esfém tartalmú pirit- 
érceket és feketerezet szulfatizáló pörkölés után 
vízzel kilúgozták, réztartalmuk kivonására. Az 
oldhatatlan lúgzási maradék ólm osító olvasztásra 
közvetlenül alkalm assá vált. A zalatnai kohónak 
az 1848-ban történt zavargások és Debreczeninek 
bebörtönzése forradalmi magatartása m iatt e 
kísérletek nem folytatódtak, hanem abbamaradtak.

A 19. század közepén a kincstári kohókban ned
ves, oldásos eljárásokkal is folytak kísérletek a 
nemesfémeknek ércekből, valam int kohóterm ékek 
ből való kivonására. Ilyenek voltak az Augusztin- 
-féle lúgzás [82]. Az eljárás során a klórozólag pör
költ kéneskőből tömény, forró konyhasó oldattal 
lúgozzák ki a klóreztistöt, majd az oldatot szűrés
sel elválasztják az oldhatatlan lúgzási maradvány 
tól. E kísérletek a tajói kohóban folytak 1849-től 
kezdődően több évig, de eredm énytelenül végződ 
tek.

A Ziervogel-féle ezüstlúgzás [83] tiszta rezes 
kéneskövet lúgoz szulfatizáló pörkölés után híg 
kénsavval 70 °C körül, amikor az ezüst-szulfát 
kioldódik és a lúgzási maradványban marad Cut) 
alakban a réztartalom.

A Plattner-féle aranyklórozó eljárás [84] szulfid-
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mentesre pörkölt ércet vagy kohóterm éket old 
k lórtartalm ú vízzel. Ilymódon az aranytartalom  
AuClj-alakban oldódik, m ajd az oldatot szűréssel 
választják el az oldhatatla  m aradéktól.

A Ziervogel- és Plattner- eljárások egym ás utáni 
használatával rezes kéneskő nem esfém tartalm á
nak kinyerésére 1857-től kezdődően a selmeci 
kohóban több évig fo lytak eredménytelennek mi
nősült kísérletek.

1859-ben a fernazelyi kohóban is fo lytak ércek
kel lúgzási kísérletek —- főleg arany kinyerésére— 
a Kiss-féle eljárással [85]. E folyamatban a 
klórozóan pörkölt ércből kalcium -tioszulfátta l v i 
zes oldatában lúgozzák ki az arany- és ezüsttar 
talm at, majd szűréssel választják el egym ástól az 
oldatot és az oldhatatlan maradékot. F olytatód 
tak még tioszu lfátos lúgzási kísérletek a szomolnolci 
kohóban, ahol ezeket kiterjesztették még az 
óvízi kohóból származó antimonos fémeskőre, 
valam int további kísérletek folytak a selmeci 
kohóban, ahol kéneskövetlúgoztak. Mindezek a k í 
sérletek azonban végül eredm énytelenül végződ 
tek.

A különböző foncsorító és lúgzó eljárásokat, bár 
átfogó technológiai m egoldást a hazai fémkohászat
ban nem hoztak, helyenként —  egyes üzemek 
különleges összetételű anyagainak feldolgozására 
—  hosszabb ideig eredményesen használták üzemi 
méretben. Példák erre az Ialván-, a szomolnolci és 
tajói kohók. Az elsőben 1889-ig feketerezet 
foncsorítással ezüsttelenítettek, az utóbbi kettőben  
zömben fakóércekből olvasztott feketeréz ezüst- 
tartalm át nyerték la  az Augusztán-féle lúgzással. 
Mind a foncsorozó, mind a lúgzóeljárás használa
tának további célja volt még az ily  eljárások 
maradványaiból olvasztással azok réz-, antimon- 
és nem esfém tartalmát — minél nagyobb kihozatal
lal —  kinyerni és egyúttal kitűnő minőségű fém- 
rezet előállítani (49).

A 19. század fémkohászatáról felvázolt kereszt
m etszet nem Volna teljes, ha nem történnék em lí
tés néhány, ércelőfordulásainkban csupán helyen 
ként és többnyire csak kis mennyiségben —  járu 
lékos összetevőként lelhető —  fémről, mint a 
cinkről, az antimonról, az arzénról, a nikkelről, a 
kobaltról és a higanyról.

Cinket term elt a dognácskai kohó, szakaszos 
üzemű, függőleges retortákban kalcinált cink-kar
bonátos (smithzonit) ércekből a 20. század első 
negyedéig, évi m integy 45— 61,5 t  mennyiségben 
[50].

Az antimon kohósítás m integy a 13. századtól 
kezdődően [51], egyes helyeken pl. Magurka-ban 
állandóan folyt. Valószínűleg nagyrészt egész 
Európát Magyarország látta  el az elemi antimon 
előállításához használt ”crudum”-mal (Sb2S3). A 
’’crudum” kohászati előállítása dúsított (szérelt) 
antim onit-ércből indult ki alul lyuggatott cserép
tégelyekben, am elyek alatt elhelyezett cserép
tégelyekben gyűlt össze a m egolvadt és lecsurgott 
’’crudum” . Az érc m eddőtartalm a a felső tégely 
ben maradt vissza [54]. 1847-ben a ”crudum”-ter- 
melés évi m integy 233 t volt. E term elés Magurká- 
ból, Szomolnokból és Selmecről szárm azott, utóbbi 
helyen még kem ényólm ot is term eltek [52, 53].

A dobsinai nikkel- és kobaltércek hazai fel
dolgozására kétszer volt sikertelen kísérlet a 
19. század első harmadában Szomolnokon, vala 
mint E. A. Geitner magánkohójában. A továbbiak 
ban a dúsabb érceket Angliában értékesítették  
m integy 50 évig. A szegényebb nikkelérceket a 
19. század második felében a nyilasi (Nagy- 
hhnec-i) bányapolgárok egyesületi kohójában dol
gozták fel 30% nikkeltartalm ú fémeskővé [55].

A higanyt a zalatnai és szomolnoki ko
hóban kis cinóber- (HgS) tartalm ú érceknek 
mész adagolásával vasretortában való lepárlásá 
val alábbi reakció szerint nyerték ki [86]:

4HgS +  4 C a 0 ^ 4 H g  +  3CaS 1-CaSOj.

Az évi higanyterm elés Zalatnán 286,8 t, Szo
molnokon pedig 22,5 t volt 1847-ben [56], [57].

A 19. század közepén még a bányatulajdonosok 
—  az állami kohók kedvezőtlen ércbeváltási fel 
tételei, a nagy kohósítási költségek és levonások 
hatására —  a közösségi magán kohóüzemek létesí 
téséhez, nem eredménytelenül állami engedélyek 
megszerzésére törekedtek, am elyeket végül meg is 
kaptak és a kohóikat üzembe állították [58].

A 19. század utolsó harmadában azonban a kohó 
ipar helyzete észrevehetően változott. A kohók 
fűtőanyagának, a fának egyre nehezebb beszerez- 
hatősóge és fokozódó drágulása, a már a 17. század  
vége óta csökkenő fémárak, valam int az egyéb  
anyagok szintén folyam atos árnövekedése (amit 
főképpen a csökkenő ezüst-pénzláb idézett elő) 
m iatt a bányákból kiterm elt szegényebb ércek 
gazdaságos kohósítását egyre kérdésesebbé tette. 
A kincstári és magánkohók közötti verseny éle 
sebbé vált, ami a gazdaságilag kevésbbé eredm é
nyes üzemek leállítását eredményezte.

Az előnyösebb helyzetben levő kincstári kohók 
nyomására észrevehetően csökkent az üzemben 
maradt magánkohók száma. Az élesebb gazdasági 
verseny-helyzet természetesen erősen ösztönözte 
a kohók berendezéseinek és munkamódszereinek 
korszerűsítését is. Végül jelentős változásokat 
hozott az egyes kohók gazdasági helyzetében, hogy 
a 19. század utolsó negyedétől kezdődően a kiépülő 
vasúti hálózattal jelentősen csökkent az érceknek 
nagyobb távolságra eső szállítási költsége, vala 
m int lehetőség nyílt —  a vasút közelében települt 
kohók részére —  hogy kokszellátásra tegyenek  
szert. Utóbbi lehetőség azért kiemelendő, mert 
egyrészt a koksz lényegesen olcsóbb volt a fa 
szénnél, másrészt nagyobb szilárdsága lehetővé 
te tte  az akár 5— 6 m magas aknás kemencék 
zavartalan üzemét [59].

A fémkohók látványosabb korszerűsítése 1870 
táján kezdődik a nehezedő gazdasági viszonyok 
kényszerétől ind íttatva Selmecbányán, N  agybányán 
és Zalatnán. A helyi ércadottságoknak megfelelően 
a selmeci és fernazelyi kohóban az ezüsttartalmú  
ólomérceket tovalapátoló kemencében elsalakító- 
lag pörkölik, majd a darabos pörköléket Piltz- 
-típusú , 5— 6 m magasságú aknás kemencében 
olvasztják. A term elt fémólom nemesfém tartal
mát cinkfém bekeverésével a Parkes-eljárással 
vonják ki. A nemesfémben dús fémólomból pedig 
’’űzéssel” nyerik ki a nemesfémeket.
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A dús nemesfémtartalmú feketerézből 1891-től 
kezdődően elektrolízissel állítanak elő tiszta rezet 
és az ’’anódiszap” feldolgozása útján termelik ki 
a nemesfém tartalmat.

A zalatnai kohó más munkamódja folytán a 
fő termékek (nemesfémek és réz) m ellett még kén- 
savat, elemi ként, salétromsavat, glaubersót 
(Na2S 0 4), vasgálicot (F eS 04) és szénkóneget (CS2) 
is á llíto tt elő. Az üzemben a pirít pörkölés gázaiból 
kénsavat termeltek. A pirít pörkölékbő] kéneskövet 
olvasztottak, ezt kénsavban oldva kén-hidrogént 
(H 2S) állítottak elő, amiből pörkölési gáz hozzá- 
elegyítósóvel a Schaffner— Helbig eljárással elemi 
ként gyártottak. Az utóbbit szénkéneggé dolgozták  
fel. A kéneskő oldás szilárd maradványát pedig 
beolvasztva kinyerték ennek nem esfém tartalm át 
[60].

A szegényebb ércek fémtartalm ának nedves úton 
való kivonására a 19. század utolsó negyedében 
is több helyütt tettek  kísérletet. íg y  a Nagybánya 
közelében létesült, szegény ércekből klórozó pör
kölés után foncsorozással ezüstöt kinyerő üzem et 
17 évi működés után átállították  a Dessignolle 
-eljárás [87] alapján dolgozó arany-ezüst foncsorí- 
tásra. Ebben az eljárásban a klórozóan pörkölt érchez 
HgCl2-oldatként adagolják a higanyt és vizet, 
majd a vízszintes tengelye körül forgó, vasgolyó 
kat tartalm azó hordóba adagolt ércpörköt egy 
ideig abban őrölve foncsorozták. A foncsortaz  
ércpörktől mosással választották el. Az eljárás 
nem vált be, ezért a kísérletet rövidesen megszün 
tették .

A kapniki kohóban m integy 29 évig működött 
a Bittsánszky eljárással [88] dolgozó lúgzómű. 
A klórozóan pörkölt nem esfémtartalmú ércekből 
az ezüstöt konyhasó oldattal, majd az aranyat 
nátrium -kalcium -thioszulfáttal lúgozták [61].

Az Erdélyi Érchegység piritérceinek aranytar 
talm át 1890 körül a Munktell-féle klórozó eljárással 
[89] kísérelték meg kinyerni. A sikeresnek nem  
bizonyult módszernek lényege: A'klórozóan pörkölt 
ércből először vízzel kilúgozzák a réz- és ólom- 
-kloridot, majd natrium -hipöszulfittal az ezüst- 
-kloridot és végül a klórmész oldat és sósav keveré
kéből fejlődő klórral oldódik az arany [62].

1900 körül Kapnikbányán, Nagyágon, Selmecen, 
Nagybányán és Brádon eredményes kísérletek  
folytak pirites ércek cianidos lúgzására [63].

A 20. századnak az első világháborúig terjedő 
időszakában a hazai fémkohó üzemekben folyó 
korszerűsítés és fejlesztés eredményezte még a 
fernazelyi kohóban a kénsavgvár felépítését. Ennek 
eredményeképpen o tt a kézi erővel kavart Malétra 
típusú pörkölő kemencéket kicserélték mechaniku
san kavaró Herreshoff pörkölő kemencékkel. U gyan 
o tt bázikus biztm ut-szulfát gyártó üzem is létesült. 
Ez időben ú jították  fel a balánbánya-i réz
kohót, valam int felépült a zárni rézkohó is. 
Em lítésre m éltó még a Selmecbányán működő 
tellurt előállító üzem is, m ely a maga nemében első 
volt a világon [64].

A hazai fémkohókban az első világháború kez 
dete e lő tti 50 év alatt olyan mértékű korszerűsítési 
és fejlesztési folyam at következett be, amilyenre 
az egész korábbi léte alatt még nem volt példa. E

fejlődést a külföldi gazdasági verseny hatására 
egyre csökkenő ezüst-réz-és ólomárak, a folyam a
tosan növekvő bér- és anyagköltségek kényszerítet
ték ki. A bányászatban az egyre romló gazdasági 
helyzetegyre több bánya termelését te tte  gazdaság
talanná, különösen súlyosan érintve a csupán 
szegényebb érceket jövesztőket. E folyam at észre
vehetően csökkentette a kohókban feldolgozandó 
ércmennyiséget.

A századforduló és az első világháború közötti 
időszakban számos korszerű fémkohó üzem ét —  
feldolgozásra kerülő érc hiányában —  meg kellett 
szüntetni. Pl. 1913-ban a még működő magán- 
kohók réz-, higany- és óntermelése az e fémekre 
kiép ített kapacitásuknak csupán 20%-át tudták  
kihasználni.

1914-ben csupán a kincstári kohók termelnek 
aranyat, ezüstöt és ólmot-, a magánkohók e tevé 
kenységüket már 15 évvel e lő tte  beszüntették. 
Az életbelépő hadigazdálkodás csupán a rézter 
melésben volt érdekelt. Ezért 1915-ben megindult 
a csepeli rézelektrolízis üzem. 1916-ban üzenib1 
lép a dobsinai rézkohó, valam int a már évek óta 
üZemenkívüli zám-i magán rézkohó üzem ét bővítés 
után újra indítják. A sei meci és a fernazelyi 
kohó is átáll a réztermelésre. Ezekre az intézkedé 
sekre a kincstári kohók nemesfémtermelése 1917-ig 
m integy negyedére esett vissza. Az átszervezések 
következtében a kincstári kohók műszaki fejlesz 
tése a világháború alatt gyakorlatilag m egállt, 
ezzel szemben a magánkohóké pedig erőteljesen 
fejlődött [65].

A trianoni békeszerződésből folyóan Magyar- 
ország elvesztette szinte összes ércbányáit és fém- 
kohóit. A háború végét követő időben a megmaradt 
fémkohók, a nagytétényi és a csepeli üzemek 
a hadigazdálkodásból visszam aradt, főleg réz- 
tartalmú fémhulladékot dolgozták fel.

E hulladék készletek elhasználása után a csepeli 
üzem elsősorban ipari fémhulladékokból való 
rézkinyerésre szakosodott. E  tevékenységéhez ak- 
nás kemencét és raffináló lángkemencét tartott 
üzemben. 1935-ben a csepeli kohóban üzembe
helyezték a forgódobos rézraffináló és olvasztó- 
kemencét, a korábban e célra használt lángkemence 
teljesítm ényét (azonos alapterületen) többszörösen 
meghaladó teljesítm énnyel. Ez az akkoriban új 
szerű eljárás a rézraffinálásnak a korábbinál 
sokkal term elékenyebb módszerét honosította meg 
[ 6 6 ].

A nagytétényi üzem korábban ónkohó, majd a 
világháború utáni években fokozatosan áttért 
ón-, ólom-, réz-, és cinktartalmú fémhulladékok, 
salakok feldolgozására, am elyekből ötvözeteket, 
ólomárukat, ólommázagot (PbO), míniumot 
(Pb30 4), cink-kloridot, litopont (ZnS +  B a S 0 4 
elegye) á llíto tt elő.

1934 körül a kincstári tulajdonban levő recski 
ércbánya fló tá it, nemesfémtartalmú réz- és pirit- 
-színporát dolgozta fel. A por alakú dúsított 
ércet az üzemén kívül működő kénsavgyár- 
ban (Peremartonban) pörköltette, majd a por 
alakú pörköt mész-homök téglagyártási eljá 
rással (pörk +  10% mész elegyét tégla-briketté 
sajtolva m integy 3 bar nyomású vízgőzzel fel
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hevítve) szilárd íto tták  darabossá. Ezeket az érc* 
briket teket almás kemencében kéneskőre és salakra 
olvasztották. A kéneskövet konverterben fémréz
zé dolgozták fel, amelyet vízbengranuláltak .m ajd 
kénsavban oldva kristályos rézgálicra (C uS04 • 
5H 20 ) dolgoztak fel. A rézgáliegyártáskor vissza
m aradt iszap tarta lm azta  az érc nem esfém tartal 
m át. Az iszapot kénsavval réztelenítve — kis 
mennyisége m iatt — külföldön dolgoztatták  fel 
arany- és ezüsttartalm ának kinyerésére.

A recski ércbánya ércelőkészítő művének szelek
tív flotálásra való átállítása u tán  a Recsken te r 
melt, kis réztartalm ú piritszínport és ennek rézben 
dúsabb vá ltoza tá t a nagytétényi kohó külön-külön 
dolgozta fel. A rézben dúsabb színport a korábban 
vázolt eljárás szerint kohósították.

A rézben szegény piritszínport pörköletlenül 
az Ori/a-el járással olvasztották aknás kemencében 
szegény rezes kéneskőre, miután a színport előző 
leg a mész-homok téglagyártási eljárással darabo- 
sították. Az Orkla-eljárás lényege a piritszínpor 
redukáló olvasztása aknás kemencében. A képződő 
torokgázok it t  magukkal ragadják a piritből 
hőhatásra lehasadó kéntartalm át, valam int bauxit- 
-katalizátoron elemi kénné alakul a torokgáz S0.2 
és H 2S tartalma. A torokgázok forró állapotukban 
elektroszűrőn portalanítva, hűtőn áthaladva áram
lanak a szabadba. A hűtőben lecsapódott a torok 
gáz elemi kéngőz-tartalm a. Az Orkla-eljárás során 
nyert kéneskő réz- és nem esfém tartalm át a szok 
ványos kohászati úton nyerték ki. A recski érc 
enargittartalm ából (Cu3AsS4) származó arzéntar
talom  m iatt az aknás kemence torokgázából a hűtőn 
lecsapódó arzénnel szennyezett kéntartalom  olva 
dáspontja azonban lényegesen nagyobb volt, 
m int am elyet a rendszerben fenn lehetett tartani. 
Ezért a lecsapódott elemi kén nem fo lyt ki a hűtő 
ből, hanem o tt m eggyűlt és e ltöm ítette ily  módon 
a torokgáz útját. A következm ény az aknás 
kemence lefulladása volt. E nehézség m iatt az 
Orkla-eljárás a tétényi kohóban nem vá lt be és 
1944 körül beszüntették az üzemét.

1930 körül a jelentős hazai bauxit előfordulások 
hasznosítására megindult az országban az alu 
míniumkohászat és e fém feldolgozásának kiépítése 
[67].

1934-ben üzembe helyezik a Bayer-eljárással 
dolgozó Magyaróvári Timföldgyárat ч[68]. 1935- 
ben helyezték üzembe a Csepel-i Al-kohót. A 48 db 
12 kA áramerősségfi, oldaltüskés Söderberg anódú 
elektrolizáló kemencéhez az egyenáramot niotor- 
-generátor szolgáltatta. Az üzem et 1938-tól bőví
tették  összesen 54 db 24 kA áramerősségű elektro 
lizáló kemencével. Az üzem 1944-ig volt üzemben, 
amikor légitámadás okozta súlyos károsodás m iatt 
leállt, majd 1945—46-ban újra indult, de a már 
korszerűtlenül. A kis kádméretek m iatt az üzemét 
végleg beszüntették [69].

1940-ben indult Tatabányán az Al-kohó, am ely 
ben 1944-ig 88 db 24 kA-es oldaltüskés Söderberg 
anódos kem encét helyeztek üzembe. Az elektro 
lízishez szükséges egyenáramot AEG-gyártm ányú 
higanygőz egyenirányítók szolgáltatták. Az üzem 
korszerűsítése során 1965 és 1972 között fokozato 
san kicserélik a higanygőz egyenirányítókat szilíci 

um osokra, m iáltal az áram átalakítás hatásfoka 
javul. Az üzem termelése 1944-ig évi 4460 tonnát 
ért el, dacára a háború okozta nehézségeknek. 
1945-ben a beállt hadm űveleti behatások m iatt 
csupán néhány hónapig szünetelt. A viszonyok  
rendeződését követően —  sok nehézség közepette 
—  az üzem fo lytatta  a termelését [70].

1943-ban indult az Ajkai Al-kohó és Tim föld 
gyár termelése. 1944-ben üzemben áll a kohó fél 
kapacitását kitevő 72 db 30 к A áramerősségű, 
oldaltüskés, önsülő Söderberg típusú anóddal 
működő kemencesor. Az elektrolízis egyenáram 
ellátását Siemens-gyártmányú higanygőz egyenirá 
nyítók biztosítják. A háború okozta nehézségek 
jelentősen akadályozták a termelést, am ely 1944- 
ben ezért csupán 3844 t  volt. Az üzem termelése a 
háborús események m iatt 1945. március végén le 
áll és esak 1946-ban indul meg újra fokozatosan
[71].

A második világháború a la tt  a Felvidék, a 
Partium  és Erdély egy része magyar fennhatóság 
alá kerül. Az e területen levő ércbányák és fém 
kohóüzemek technológiai keresztm etszetét az aláb 
biak adják.

A Rozsnyó m elletti Csúcsomban antimonérc 
előfordulásra települt, egymás m ellett elhelyezkedő 
bánya-, flotáló- és kohóüzem működött. 1939-ben 
az órcelőkészítőmű aranytartalmú antim onit szín 
port (Sb2S3) term elt a bányából kiterm elt ércből. 
A kohóüzem két aknás kemencéből állt, am elyek 
ben még a múlt századból származó zúzómeddőből 
álló hányó m integy 8% Sb-és 7— 9 g /t arany- 
tartalm ú anyagát dolgozták fel. Az olvasztáshoz 
az 1 mm-nél kisebb szemnagyságú oxidált hányó 
anyagot 10% o lto tt mésszel betonkeverőben sűrű 
habarccsá keverték,majd mintegy 40 cm széles, 50 
cm magas háromszög keresztm etszetű prizmák 
ban, levegőn szikkasztották. Az ilym ódon dara- 
bosított hányóanyagot az aknás kemencékben 
12% koksszal, régi hányókból szárm azó vas- 
kohászati ’’forrasztó salak” (zömben FeO- 
tartalm ú) pótlékkal rézszegény kéneskőre, 20—30% 
Sb, 4— 8% Cu, 32— 36% Fe, valam int 130— 150 
g /t aranytartalm ú fémeskőre és salakra olvasztot 
ták, A kemencéből a torokgázokat ventillátor 
szívta el, majd hűtés céljából m integy 3— 4-szeres 
levegőm ennyiséget hozzákeverve, zsákszűrőn át a 
légtérbe nyomta. A zsákszűrő a füstgázból levá 
lasztotta az aknás kemence elegyéből elillant, kis 
szulfidtartalm ú antim on(III)-oxidot (Sb20 3), a- 
melynek antim ontartalm a 67— 75%-os volt [72].

Az üzemben term elt antim onit-színport és- oxi- 
dot először a csehszlovákiai Vajskova-n, majd 
későbben Csúcsomban és Nagybányán dolgozzák 
fel [73]. A csuesomi üzem 1945-ben a háborús 
események m iatt termelését beszüntette. Az érc
előfordulás és a zúzómeddő hányó teljes lem űvelése 
m iatt termelését beszüntette. Az ércelőfordulás és a 
zúzómeddő hányó teljes leművelése m iatt a csu- 
csőmi üzem többé már nem is indult meg újra.

Nagybánya környékén ebben az időben m int
egy 10 nagyobb ércbánya és két kohóüzem műkö
dött. Ezeknek m integy a fele kincstári a másik fele 
jledig magán érdekeltségű volt. A két kohó közül
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a fernazelyi kincstári, a Phönix kénsavgyár és 
Vegyipari Vállalat R T  magáncégként m űködött.

Az ércbányákból kiterm elt ércek zömükben pirit- 
tartalm úak  voltak, helyileg változó ólom- és 
szfalerit- (ZnS), valam int eltérő arany- és ezüst- 
tartalom m al. Az összes nagyobb bányaüzemben a 
kiterm elt ércet flotálóművekben dúsíto tták . Az 
ércösszetételtől függően vagy csupán piritszín- 
port, vagy emellett még — szelektív flotálás ú tján  
— ólom- és cinkszínport is á llíto ttak  elő az ércelő
készítő üzemekben.

M iután a Nagybánya környéki ércbányák egy 
részében az arany viszonylag durvább behintésű 
volt, az ércelőkészítés őrlési szakaszában észre
vehető mennyiségű durvább aranyszemcse vált 
"szabaddá” a feldolgozott bányaércből. Ilyen 
jellegű ércet a feldolgozó üzemekben — a flotálás 
e lő tt — zagy alakjában foncsorozó asztalokon 
való átfolyás u tán  vezetik be a flotáló cellákba. 
A foncsorozó asztalokon leválasztják a durvább 
aranyszemcséket. Azok ilymódon foncsorként, 
rövid úton kitermelhetek, m ajd a foncsorból ki-, 
sajtolva a fölös higanyt és visszamaradó részének 
lepárlása u tán  a lepárlási m aradvány ólomolva 
dékba való "beita tás” u tán  leűzve kinyerhető az 
arany tartalm ú ezüst, amely "válatáshoz” vihető.

A foncsorozó asztalokon átfolyt érczagyot azután 
flo tálva választják szét színporra és meddőre.

A N  agybánya környéki bányák érceinek flotá- 
lásos dúsítása során, az őrlésükkor képződő, 
észrevehető mennyiségű "szabad arany” jelenléte 
m iatt, mindig a legelőször képződött ólom tartalm ú 
színpornak a legnagyobb az aranytartalm a, az ezt 
követően keletkező cink- és piritszínporé mindig 
lényegesen kisebb.

A nemesfém tartalmú ólomszínporokat a Fer
nazelyi kohóban tovalapátoló kemencékben és Gree- 
nawalt készüléken pörkölték és darabosíto tták , 
kénesőrke és salakra olvasztották. A fémólomból 
oxidáló olvasztással, lángkemencében leválasztot 
ták  a réz-, arzén- és antimonszennyezését, majd 
fémcinknek az ólomolvadékba való bekeverésével 
Parkes-eljárása szerint kivonták a nemesfémtar
talm át. Az ólomolvadékban visszam aradt cink- 
tartalom nak nátrium-hidroxiddal való eltávolítása 
u tán  az így nyert fém kereskedelmi minőségű 
"lágyólom” . A nagyobb nemesfémtmrtalmú olvadt 
ólmot német űzőkemencébe "be ita tják” még a 
ciánlúgzó gzemekből származó, a ciánlúgból cink 
porral leválasztott "nemesfém csapadékot” és 
egyéb nemesfémben dús termékeket. A kemencé
ben levő ólom oxidálásával ("leűzésével” ) arany- 
tartalm ú ezüstöt állítanak elő. mely "vála tás” ú t 
ján arany és ezüst színfémeket eredményez.

A Phönix R T  kohójában a saját bányákból szár 
mazó ólomszínport Herreshoff kemencékben pörkö 
lik, Dwight— Lloyd— Schlippenbach zsugorító be
rendezésen darabosítják, majd aknás kemencében 
olvasztják rezes kéneskőre, fémólomra és salakra. 
A kohóólmot oxidáló olvasztással, lángkemencében 
Cu-, As- és Sb-telenítik, Parkes eljárással nemes- 
fémtelenítik, NaOM-val cinktelenítik és ólom 
gyártm ányokra (ólomcső, szifon, lemez stb.) dol
gozzák fel. A nemesfémben dús ólmot a fernazelyi 
kohóban dolgoztatják fel.

A konverter üzemükben feldolgozzák a saját 
valamint a fernazelyi kohó kéneskő termelését 
feketerézzé, am elynek egy részéből anódokat 
öntenek, a másik hányadát pedig kristályos réz- 
gálicként értékesítik.

A Phönix R T  pörkölő üzemének S 0 2-tartalmú 
gázait kénsavvá dolgozzák fel, m elyet szuperfosz
fátként és kénsavas sókként visznek a piacra, egy  
részét pedig savként adnak el.

A N  agybánya környéki bányák érceiből elő 
á llíto tt cinkszínport —  cinkkohó hiányában — 
mind a kincstár, mind a Phönix RT külföldön  
értékesítette.

A jelentősebb —  nagybányai kerületből szár
mazó — nemesfémtartalmú piritszínporokat arany
tartalmuk kitermelésére ciánlúgzó üzemben keze 
lik. K ét ilyen üzem m űködött, egy kincstári ( a 
Kereszhegyi bányában) és egy magánkézben levő 
(Petrozsényi R T ) . Ezekben az üzemekben NaCN- 
oldattal lúgozták ki utóőrlés után a feldolgozott 
színpor aranytartalm ának 70— 80%-át, ugyanak 
kor az eziistkihozatal csupán 40— 50%-os volt. E  
kihozatalbeli különbség az aranyénál sokkal, fin o 
mabb szemű ezüstbehintésre vezethető vissza.

A nagybányai kerületből származó összes nem es
fémtermelés feldolgozásának utolsó lépései: A dús 
nemesfémtartalmú koliósítási középtermékek ólom 
ba "itatása” , majd "űzése” , esetleg csupán oxidáló 
jellegű beolvasztása és az elektrolízises "vála- 
tás”-hoz használt anódok öntése. Ezeket az anó 
dokat színezüst előállítására Möbius szerint sa 
létromsavas oldatban vászon diafragmában 
elektrolizálják, amikor a kátédon nyerik ki a tű 
kristályos 999,3 ezrelék finomságú színezüstöt, 
melyet beolvasztás után tömbös ítenek. Az ez üst- 
elektrolízisnek a vászon diafragmákban vissza 
maradó anódm aradványait, beolvasztás után anó- 
dokká öntik, majd sósavas arany-klorid oldatban  
elektrolizálják Wohlwill szerint, amikor a katódon 
leválik a 999,6 ezrelék finomságú színarany. 
Az aranyelektrolízis anódm aradványai az ezüst 
elektrolízis anódjainak öntéséhez kerülnek vissza.

A nagybányai kerület bányászatának és fém ko
hászatának gazdasági egyenlege nem volt nyere 
séges. E viszonylag kedvezőtlen eredmény annak 
ellenére alakult ki, hogy az érckitermelés ösz 
tönzésére a pénzügyi kormányzat az aranyért 
a pénzláb szerinti (3600 P /kg arany) határértéket 
meghaladó árat térített a bányaérc termelőknek. 
A bányászott érc aranytartalm ának hivatalos 
beváltási árát az ércek aranytartalm ával közelí
tően fordított arányban határozták meg. Ilym ódon  
a dús aranytartalm ú ércekben 1 kg arany ára 
lényegesen kisebb volt, m int az aranyban szegé- 
nyebbeké. A bányákból kiterm elt arany hivatalos 
beváltási ára e rendszerben m integy 4000 és 10 000 
P/kg közötti határok közötti volt ás bányánként 
esetenként jelentősen eltért egymástól.

A második világháború után a legsürgősebb 
hazai feladat volt a háborús károk helyreállítása, 
valam int az ipari üzemek termelésének m egindí
tása. Az üzemek működésének helyreállítása v i 
szonylag egyszerű volt. mert a hadműveleti ese
ményeket megelőző időben a katonai szervek által 
elrendelt kényszer-intézkedéseknek végrehajtását
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az üzemekben általában, a lehetőségekhez képest 
igyekeztek szabotálni. Ezért a termelés bénítására 
végrehajtott és csupán a legfontosabb berendezé
sekre és eszközökre k iterjedt elszállítás távolabbi 
tároló helyekre vagy elégtelen, vagy csak látszó 
lagos volt. Fontos üzemi épületek robbantásos 
rombolására pedig általában, vagy a helyi hadi
helyzet gyors változása ill. a dolgozók aktív  
szabotázsa m iatt túlnyom órészt nem került sor.

A tatabányai és ajkai Al-kohók újraindítását 
főleg a külföldről származó segédanyagok (anód- 
massza és kriolit stb.) egy ideig fennállott hiánya 
nehezítette. E hiányok 1946. év  végére gyakorlati
lag megszűntek, úgyhogy ez évre a hazai Al-ter- 
melés elérte a háború alatti legnagyobb értékét.

1950-ben indult a már a háborút követően fel 
épült înotai Al-kohó, valam int az Almásfüzitői 
Timföldgyár üzeme. E tim földgyár term elése 
(szintén a Bayer-eljárás szerint dolgozott) bővítés 
és korszerűsítés eredményeként 1952. és 1980. 
között 67,4-ről 320,1 kt/évre nőtt meg.

Az Înotai Al-kohóba 168 db 48— 50 kA áram- 
erősségű, felsőtüskés, Söderberg anódos elektro- 
iizáló kemencét építettek  be. Ezeket egyenáram 
mal először higanygőz-, majd 1970-től szilícium os 
egyenirányító csoportok táplálták.

Megindulása óta a hazai Al-kohókban nem jelen 
téktelen nehézségek okozója, hogy az elektrolizáló 
kemencék anódmassza szükségletét nem az or
szágon belül, saját üzemben term elték, hanem a 
beszerzését a külkereskedelem biztosította im port 
útján. Ez a helyzet általában az elérhetőknél ked
vezőtlenebb üzemi fajlagos értékelvet (energia-, 
anódmassza- és fluórsó-felhasználás, valam int áram 
hatásfok) hozott az Al-kohókban.

Az Al-kohóinkban működésük során folyam atos 
műszaki fejlesztés folyt. Példái ennek: Az elektro 
lizáló kemencéken az anódok keresztm etszeté 
nek növelésével a fémalumínium előállítása az 
1935. évi 32 kW h/kg fémről 1980-ig 16 kW li/kg 
(váltakozó áramú teljesítm ény) csökkent. A ke 
mencék katódjainak átlagos élettartam a szintén  
észrevehető módon —  az 1935-ben elért 10 hónap 
ról 1980-ban 65 hónapra — nőtt. Az Al-kohókban 
az 1 t fémre v etíte tt munkaidő-ráfordítás az 1943- 
ban fennállott 110 óráról 1980-ban 10 órára csök 
kent a munkafolyamatok gépesítésével [74], [75].

A hazai Al-kohászatban 1954-ben megindult 
a 99,99% Al-tartalmú ( 4N tisztaságú) fém gyártá 
sa háromréteges Al-raffináló elektrolizáló kemen
cékben. Kis mennyiségben, főleg a félvezető ipar 
céljára ON tisztaságú Al-fém et is előállítanak  
’’zónás olvasztással” [76].

A nehéz színesfém -kohászat a második v ilág 
háború után a m integy 4 fémhulladék feldolgozó 
magánüzemet jelentette. Ezek közül egy alum íni
um- és könnyűfém ötvözetek töm bösítésével, a m á
sik három pedig a nehéz színesfém hulladékok fel 
dolgozásával foglalkozott (a Csepeli kohó, a nagy 
tétényi Metallochemia, valam int a Fémötvöző 
Vállalat).

A csepeli üzem és a Metallochemia Vállalat 
term elését 1945— 1949 kötött legnagyobbrészt 
hadianyag-sárgarézhulladék feldolgozása jelen 
tette. Mindkét üzemben a sárgarézhulladékot

konverterben lefúvatták és termékként fekete 
rezet és cink-oxid szállóport nyertek ki. A fekete- 
rezet a Metallochemia részben kereskedelmi mi
nőségű rézre, raff inált, esetleg töm bösített rézötvö 
zetekre, részben pedig rézgálicra dolgozta fel. 
A csepeli üzem az előállított feketerézből elektro 
litrezet á llított elő, melyből fémfeldolgozó üze 
mében fém -féltermékeket termelt.

1948— 1949-ben a magánüzemek állam osítása 
történt meg és ez egyben az üzemek tevékenysé 
gének központi irányítás alá vonását jelentette. 
Az 1950. évtől kezdődően, a hadianyag-hulladék  
mennyiségének fogyásával a csepeli kohó kizáró
lag réz hulladékok feldolgozására szakosodott.

A Metallochemia fém kohászati tevékenysége 
egyrészt a redukáló olvasztást igénylő, réztartalmú 
hulladékok (szennyezett forgácsok, revék, salakok 
stb.) feldolgozására irányult. E terület hatéko 
nyabb kiszolgálására b ővítette  rézkonverter üze 
mét. Továbbra is fo lytatta  a recski réztartalmú 
színpor feldolgozását. E m ellett a Gyöngyösoroszi 
Ércbánya flotá ló  müvének megindulása után  
(1954 körül) az itt  term elt ólomszínpor feldolgozá 
sát is megkísérelték, bár e munkához a szükséges 
ércpörkölő berendezés, valam int a nemesfém  
kinyeréséhez szükséges felkészültség (űzőkemence) 
hiányzott és e m unkálatokat komolyan akadá 
lyozta. Ezenkívül a Metallochemia folytatta ha
gyom ányos ólom- és ónötvözet-hulladék (forgács, 
hamu és salak) feldolgozó tevékenységét, valam int 
о fémek ötvözeteinek (forrasztóón, csapágyfém  
stb.) előállítását.

A Fém,ötvöző Vállalat a fémes ólom- és cinkhul
ladékokat legnagyobbrészt csurogtatásos techno 
lógiával dolgozta fel. A csurogtatással kinyert 
fém ötvözeteket színfémek hozzáötvözésével ál 
líto tták  be a szabványos ötvözetek összetételére, 
melyeket tömbösítve értékesített. Az üzemében 
feldolgozhatatlan, legnagyobbrészt csurogtatási 
m aradékötvözeteket és m aradványokat a Metallo- 
chemiának ad ta  á t feldolgozásra. Az ólom- és 
ónötvözetek (lágy- és keményólom,, forrasz- és 
csapágyfém ötvözetek stb.) gyártásán kívül az 
üzemben még folyt fémes cinktartalm ú hulladékok 
ból a Sterling-eljárással cink-oxid-gyártás. E folya 
m atban a közvetlen fűtésű forgó dobkemencében 
a fémes cinktartalm ú hulladékból az elemi cinket 
elgőzölögtették, ez a füstgázban oxidálódott és 
ebből porkam rában és zsákszűrőben leválasztot 
ták  a cink-oxidot, melyet fehér festékként értékesí
te ttek .

Ebben az üzemben ezenkívül még lágyólomból 
E. A. Sperry elektrolitos eljárásával ólomfehér 
festéket (bázikus ólom-karbonát) is gyárto ttak .

Az 1950-es évek vége felé, egyrészt a háború 
alatt felgyülem lett fémhulladék készletek fogytá 
val, másrészt az iparpolitikai célkitűzések módosu 
lásával (az iparfejlesztés területeinek szűkítése 
és hatékonyságának fokozása) a Fém ötvöző Válla 
latot m egszüntették.

Az 1950-es évekkel kezdődően a nemesfém" >V
raffinálás területén két üzem működik: az Állami 
Pénzverő és a Magyar Nemzeti Bank épületében az 
”aranyszínűd’’ műhely. A Pénzverőben a Möbius- 
-eljárással elektrolitosan á llíto ttak  elő színezüs-
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tö t és belőle ezüst-nitrátot is, a Nem zeti Bankban 
pedig Wohlwill-eljárással elektrolitos úton ter 
m eltek színaranyat. U tóbbi ’’üzem et” 1970 táján 
környezetvédelm i okból megszüntették.

A hazai fémkohászatnak még egy helyi m eg 
nyilvánulása m éltó említésre. A budapesti telep 
helyű Akkum ulátor- és Szárazelemgyár telepén 
(Váci út) 1950 után néhány évig m űködött almás 
kemencében elhasznált akkumulátorokat beol
vasztó üzem. I t t  a szétszereletlen ócska akkum u
látorokat edényestül kevés fém vassal és forrasztó 
salakkal (vasoxid pótlókként), valam int mészkő 
adalékkal és kokszadással almás kemencében ol 
vasztották. A termékek keményólom vas-szulfid  
és szilikátsalak voltak (anyaga az akkumulátorok 
üvegedényeiből és üveggyapot töltéséből kerültek 
ki).

A kinyert, kem ényólom olvadékát acélüstben  
N a 2S  és N a O H  1 : 1 arányú olvadékával haté 
konyan elkeverve tökéletesen réztelenítettók (a 
réztartalom  a N a20-N aO H -fázisban gyű lt össze). 
K örnyezet szennyező jellege m iatt ez az üzemrész 
1956 után megszűnt.

1970. körül az üzem ből a környékére kiáramló, 
megengedhetetlen mennyiségű ólom tartalm ú szál
lópor kibocsátása m iatt a Metallochemia Vállalat
nak  be kellett szüntetnie a fémkohászati tevékeny 
ségét. Csupán az ötvözetgyártó és a vegyipari 
termelésének folytatását engedélyezték ezután a 
vállalatnak.

A fémkohászatnak különleges és egyben a vegy 
iparnak határterületébe is besorolható fejezetébe 
tartozó és említésre m éltó ipari tevékenységek  
még: —

A timföldgyárakban a bauxitból a feltáró nátron
lúg által kioldott és abból a tim földgyártás során 
szennyezés csökkentés céljából leválasztott és 
összegyűjtött ’’lúgsó” 5— 9% körüli vanádiumtar- 
t.almából a Magyaróvári Tim földgyárban  működő 
üzemrész 1951. óta V20 5-öt ammónium-vanádátot 
és kálium-metavanadátot állít elő és értékesít[77].

Az A jka i Tim földgyárban  higanykatódos elektro 
lízissel 1960 óta kinyerik a feldolgozott bauxitból 
a feltáró nátronlúg által kioldott galliumtartalom  
60— 70%-át. Az előállított évi m integy 2000— 2500 
kg galliumot 4— 6 N  tisztaságú fémmé raffinálva 
értékesítik  [78].

A hazai tim földgyárak a főtermék előállításán  
kívül még több, szintén alumínium-oxid anyagú 
term éket is’gyártanak:

A magyaróvári üzemben a tim földgyártás során 
term elt tim földhidrát jelentékeny hányadát rész
ben exportálják, részben pedig kristályos a lum ín i 
um-szulfátra  italozzák fel és értékesítik.

Jelentékeny mennyiségű ’’korundcélú” (N a20 -  
-szegény) tim földet is termelnek, melyből üze 
mükben ívkemencés olvasztással nemes (fehér) 
m úkorund csiszolószemcsét gyártanak és értékesíte 
nek.

A szokványos minőségű ’’kohászati célú” tim 
föld termelésükből jelentékeny hányadot dolgoz 
nak fel saját üzemükben olvasztott anyagú, 
tűzálló idomkő  termékekre. Ezek anyagát szintén 
ívkemencében olvasztják, majd formába öntik. 
E gyik ilyen termékük anyaga Al-oxid, ezt

üvegipari és acélipari kemencékhez használják 
fel a vevő üzemek tűzálló bélés- és szerkezeti 
anyagként. A másik gyártm ányuk Al-oxid és 
cirkónium-oxid olvadékából készül öntéssel. F el 
használási területe üvegolvasztó kemencék bélés
anyaga, valam int kopásálló anyagként meleg 
üzemű és hideg anyagcsúzdákhoz. Az em lített, 
olvasztott oxidtermékek aprított anyagának szem 
cse-termékéből aluminát-cem entpor hozzáadásá 
val tűzálló döngölő masszákat (az üveg- és acél
ipar részére) gyártanak és forgalmaznak [80].

Az ajkai tim földgyár szárított és szárítatlan 
tim föld-hidrátot [ Al(OH)3] értékesít.

Az alm ásfüzítői üzem különleges tim föld-félesé
geket (nagy fajlagos felületű у-timföld, vegyipari 
és petrolkémiai célra, túlnyom óan a-A l20 3 anyagú 
tim föld, szilárd ill. folyékony polirpasztákhoz, kis 
N a20-tartalm ú, zömben a-Al20 3-tartalm ú kerá
miai tim föld tűzálló anyag, porcelán, műszaki 
kerámia gyártásához, kromatográfiás Brockmann- 
-tim föld  adszorbensként és amfoter ioncserélőként! 
felhasználásra gyárt jelentős (9000 t-t évenként 
1982 óta) mennyiségben [81].
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a kémiai tudom ányok doktora

D K : 669.(09)„15”

M agyarország ma egyetlen működő vasércbányája 
Rudabánya a középkorban és az újkorban élénk 
rézkohászat színhelye volt. Kevéssé ismert, hogy 
valaha Rudabányán ezüstkohászatot is folytattak. 
A szerző egy 1528-ból eredő oklevél alapján ismer
teti, am it erről a kohászatról Hidunk.

Ruddbányáról, amely jelenleg hazánk egyetlen  
működő vasércbányája, tudjuk, hogy a középkor
ban, majd az 1700-as évek elején jelentős rézérc
bányászat és- kohászat színhelye volt [1], [2]. 
Azt is tudjuk —  az e tekintetben nyomelemnek 
tekinthető bárium és réz alapján — , hogy a közép 
korban és környékén működő nagyszámiá ”buca- 
- vaskohó”  ércellátását is szolgálta. D e talán  
kevésbé ismert, hogy a középkorban és még a 16. 
században is ezüstbányászat és ezüst kohászat 
fo lyt ott. Podányi a Rudabánya környéki bányá 
szatról és kohászatról készített igen érdekes érteke 
zésében [3] elég sok helyen is feltüntet ”középkori

ezüstbánya” és ’’újabbkori ezüstbánya” helyeket, 
sajnos részletesebb bizonyító adatok közlése nélkül
[4]. Sons az [1] alatt szereplő tanulmányában több 
helyen is em líti Rudabányának a középkorban 
valószínűleg jelentős ezüstbányászatát, hozzátéve 
azonban, hogy az ezüst Rudabányán ”a rézércek
nél lényegesen kisebb mennyiségben ólommal 
együtt jelentkezett.”

Megemlíthető még Guckler közlése, a nagyüzemi 
vasércbányászat kezdetének az idejéből [5]. Több 
ször talált itt  ugyanis fakóércet, melynek ’’nemes 
fém tartalm a nem igen csekély” am int azt a Sel
mecbányái kohóban végzett vizsgálat megállapí
totta .

A Rudabányán fo lytatott ezüstkohászatról érde
kes adatokat közöl egy, a bécsi ’’Hofkam mer 
Archív” levéltárban található okirat [6]. Az ok 
ita to t K iszely Gyula ism ertette velem, és neki 
ezúton is hálás köszönetem et fejezem ki ezért.
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A német nyelvű okirat teljes.fordítását az alábbiak 
ban közlöm.

’’B udán  van egy ezüstbánya, kézi ércpéldányokat is 
eleget találnak és ahol csak lemélyítenek (einseckt), 
elég ércet találnak ha, az nem nagyon dús is. H a ez a 
bánya máshol feküdne, haszonnal lehetne művelni, 
de itt csupa magyarok laknak, akiknek van elég 
szántóföldjük, szőlőik is, és nem tűrnek meg itten 
németeket. A  kohóikhoz nincsen (hajtóerő) viz és 
csak egészen kis kemencéik (Ö flein) vannak. M ikor  
elkezdik ( az olvasztást), a kemencébe dobnak néhány 
álomdarabot és erre ném i ércet és faszenet. Utána k i 
veszik az ólmot, leűzik és a kapott ezüstöt hazaviszik. 
Szépen rendezték ezt be, hogy egyszerre ( genuksam) 
lehessen négy fújtatót hajtani, és ( aki ezeket kezeli)  
az olvasztároknak 1 sichtára 12 (lenárt adnak, egy 
egy vájárnak 6 dénárt [7]. E gy napon 1 lj2 sichtát 
csinálnak. (Nem egészen világos szöveg!) A z ezüst
jüket a kam arának tartoznak beszolgáltatni. A z  al- 
kamaragróf Sebastian Sauer. E z egy pap, egy jó  
ember, idevaló születésű, maga is bányát művel, igaz 
hogy ő termeli a legtöbb ezüstöt. E nnek adnak heten
ként 1 forintot, ez átveszi az ezüstöt és ő adja az 
ólmot. H a az ezüstöt a kamarába adják, 1 markelért
[8] 4 forint és 25 dénárt kapnak. Ezt égetéssel körül
belül 12 latosra készítik ki, 1 quintellel több vagy 
kevesebbre ugyan. A z  ólmot itt B udán  (a m űvelők 
nek) kell átadni, 1 mázsát 2 forint 56 dénárért. 
De most Turzó úr elrendelte, hogy az ezüstjüket kém- 
leltetni kell, 15 latot 5 1/2 forintért és az ólomért 
fizessenek 1 mázsáért 3 forintot. De ők (termelők) 
nagyon kérik, hogy 14 latért 5 lj2 forintot kapjanak  
E gy évre az ólom fogyasztás 400 mázsa.

Bégebben lehetett talán 20 kohó, ma már csak 7 
van. A  bányászok magyarok. Úgy értesültem, hogy 
az ezüstjüknek még a felét sem szolgáltatják be és nem  
lehetett őket rábírni, hogy teljesen beszolgáltassák. 
A  M eidl M ichl sokszor próbálkozott, mert ő képviselte 
a kamarát. Végül is egyezséget kötött velük, hogy 
1 mázsa ólomra 2 m árka ezüstöt tartoznak a kamarába 
beszolgáltatni. íg y  a Trentzsch hercegnő minden 
mázsa ezüstön 60 dénárt nyer, am i 12 latos finom - 
ezüstnek felel meg. Ha ő (Meidl) adott 4 forint és 25 
dénárt és a hercegnőnek 60 dénárt, ez külön 4 forint 
és 85 dénár és még az ólmot ő kellett, hogy adja, 1 
mázsát 2 forint 25 dénárért. A z  ólmot Lőcséről 
hozták, erre 8 mérföldet számolnak és a fuvarköltség 
5 mázsa után 1 forint, vagy néha 4 mázsa után 1 
forint, aszerint hogy m ilyen az út állapota. Úgy 
értesültem, hogy Krakkóból Lőcsére is 5 mázsa, 
esetleg 4 mázsa ólomért 1 forintot fizetnek, amihez 
Lőcsében a harmincadhivatalnak (Dreissiger) 
és Késm árkon a  negyvenesnek (Vierziger) vámot, 
fizetnek.”

Eddig szól az ellentmondásai vagy talán inkább 
fordítási nehézségei dacára is igen érdekes okirat. 
A keletkezése idejében Budabánya  rézércbányásza
ta  már erősen csökkenőben volt, a dúsabb rézérc- 
előfordulások már le voltak m űvelve [9].

Az okiratból sok érdekes derül ki. így  például az, 
hogy a kohászoknak nem állt rendelkezésre hajtó 
erővíz. A Rudabányán található igen jelentős 
mennyiségű rézsalakkal kapcsolatosan önkéntele
nül felmerül a kérdés: milyen hajtóerő m ozgatta 
a fúvókat. A Budabányán  átfo lyó kis patak semmi

képpen sem lehetett alkalmas. A bányatelep  
fö lött ism ert egy ’’Gátrét” , tehát a vizet duzzasz 
tották , de a megítélésem szerint a víz kis m ennyi
sége még így sem te tte  volna lehetővé az igen 
nagy mennyiségű salakot termelő kohók fúvó inak  
fo lyam atos működését. Teljesen kizárt továbbá a 
vízierő alkalm azásának a lehetősége a Rudabánya 
helységen kívül fekvő Diósvölgy-i nagy rézsalak 
előfordu lási helyen is. N yílván igaza van Soósnak 
[10], hogy (legalábbis a későbbi időkben) a fújta- 
tást lójárgánnyal eszközölték.

Az ércek előkészítéséről, esetleges pörköléséről 
nincsen szó az iratban.

Az ezüstércek olvasztása az okirat szerint a régi 
időkben legnagyobbrészt alkalm azott ólom ító ol 
vasztással történt. És ha Budabányáról tudjuk is, 
hogy az ezüst főleg a galenithoz volt kötve, úgy 
látszik, ez nem volt elég és fém ólm ot kellett az 
adaghoz adni. Ennek az lehetett az oka, hogy az 
ezüst részben önálló ezüstére formájában is volt 
je len : pl. argentit, pirargirit stb. Ilyen, rudabányai 
eredetű ásványokat láthatunk is az ottani Érc- és 
Ásványbányászati M úzeum  szép ásványgyűjtem é
nyében. A kézi ércpéldányok (Handstück) em lí
tése is inkább a külön ezüstércek előjövetele m ellett 
szól.

Idegen ólomérc vagy fémólom adása az ezüst- 
olvasztáshoz egyáltalán nem volt a régi időkben 
szokatlan. Péch A nta lnál [11] például Selmecen 
minduntalan olvasunk erről.

A kapott ’’műólom” (Werkblei) leűzéséről az ok 
irat sajnos nem mond részleteket. De érdekes, amit 
a nyert ezüstről mond. Ü gy látszik, hogy bár a 
nemesfémek forgalma királyi monopólium volt, ezt 
nem vették  teljesen komolyan, am it a ”jó ember” 
alkamaragróf is elnézett. Az ezüstnek az égetéssel 
(Silberbrennen) történő finom ítását nyilván már a 
kamara végezte [12]. A 12 latosra kikészített ezüst 
azt jelentette, hogy az 750 % 0 finomságú, ”1 quin 
tellel több vagy kevesebb.” A Tliurzó  által elrendelt 15 
latosra történő finom ítás 937,5 % 0-es volt, tehát 
pénzverésre sokkal alkalmasabb. Thurzó Elek 
ebben az időben már Rudabánya ura volt [13].

Érdekes lenne tudni, vajon mennyi volt Ruda- 
bányán az ezüst termelése. Ha az okirat szerint egy 
mázsa ólomra két márka ezüstöt szolgáltatnak be, 
és egy évre az ólom-fogyasztás 400 mázsa, akkor az 
évi termelés kereken évi 196 kg ezüst. Ez a m ennyi
ség persze nem sok, de ha összevetjük, hogy ebben 
az időben P aulinyi szerint [14] egész Magyarország 
ezüst-termelése, évi átlagban 5430 kg volt, jelen 
téktelennek sem lehet nevezni. Ehhez járult még, 
hogy az okirat szerint a term elt ezüst egy része 
alighanem törvénytelenül is forgalomba került.

Még két érdekes dolgot is megtudhatunk. így , 
hogy az ottani lakosok már teljesen elmagyarosod- 
tak. Soós [15] szerint Rudabánya lakosai az A njouk  
idejében németek voltak. Az em lített alkamara
gróf Sauer Sebastian  úgy látszik valamilyen előkelő 
rudabányai családból származott; az ottani refor
mátus tem plom ban látható az 1575-ben meghalt 
Sauer Erhard  szép sírköve [16].

Talán ez a kis dolgozat hozzájárul Budabánya  
valaha igen jelentékeny, de ma csak kevéssé ismert 
kohászatának a jobb megismeréséhez.
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azonban  ezek középkori b án y ák ra  nem  vonatkoz 
nak) szolgáltak. Szerinte az ezüst R u d ab án y án  
galen ithez kapcsolódik. 1% ’ó lom tarta lom  200— 400 
g / t  ezüstö t hordoz, am i vélem ényem  szerin t jelentős 
érték . G alen ite t a  je lenkorban is ta lá l ta k  R u d a 
bányán . íg y  P á lfy  M óric  «zerint a  Vilmos b án y a 
m ezőben „nagyobbacska m ennyiségben fe jte tté k ” . 
F ö ld tan i In téz e t É vkönyve, 26. 3. 1924.

[5] Guckler Győző. F ö ld tan i É rtesítő , 1882, 37.
[6] H ofkam m er A rchiv  W ien, verm ischte ungarische 

G egenstände fase. 2, fol. 82— 84. o ld .—-P au liny i 
Oszkár szerint. (Századok 112, 326, 1978) Dernsch- 
wam János , a  Fuggerek  fak to ra , 1528-ban b eu taz ta  
a  felső-m agyarországi bán y av áro so k a t, m elyek

közé akkor — a harm ad ik  helyen — R u d ab án y a  is 
ta rto z o tt. V alószínűnek ta rto m , hogy az idéze tt 
o k ira t az ő ú tijelen téséből való. Az o k ira t ném et 
nyelvű  eredetijé t ism erte tte  Jozef Vlachovic, Slo- 
venská M ed v. 16. 2 17. Storoci, B ratislava, 1964.

[7] 100 dénár értéke ez id ő tá jt 0,276 g  a ran y én ak  felelt 
meg.

[8] A m agyar m árk a  245,54 g ram m , míg a  ném et 
te rü le teken  1 m árk a  233 és váltakozóan  néhány  
tized  gram m .

[9] Soós Im re:  R u d a b án y a  tö rtén e te  1880-ig R u d a 
b án y a  ércb án y ásza ta  21. old.

[10] Soós Im re:  idéze tt m unka 19. és 29. old.
[11] Pécli A n ta l:  Alsó M agyarország bányam í ve lésének 

tö rtén e te , 1884 és 1887 passim .
[12] Az ezüstnek  ún. égetéssel tö rtén ő , ebben a  korszak 

ban  gyakoro lt m ódjáró l részletesen tá jék o zó d h a 
tu n k  Erker Lazarus: D as grosse P rob ierbuch , 
1580; m ai ném etségre á t té v e : Akadem ie-V erlag, 
B erlin 1960; 92 old. és a  köv.

[13] Soós Im re:  id éze tt m u n k a  18. old. A m in t tu d ju k , 
pl. a  selmeci bányapolgárokkal rendk ívü li erősza 
kosan, ső t kegyetlenül já r t  el: S zitn ya i József: 
Történelm e az A lsó-M agyarországi K ém lőin tézet 
E gyesületének , 1893, 8. old.

[14] P a u lin y i Oszkár, a  [6] a la t t  id éze tt m unkájában .
[15] Soós Im re:  id éze tt m u n k a  8. old.
[16] R. Tombor Ilona :  R u d a b án y a  m űem lékei, R u d a 

b án y a ércb án y ásza ta  6. old.

E g y  k o r a i  n e m z e t k ö z i  t u d o m á n y o s  k o n f e r e n c i a  
é s  k í s é r l e t  n e m z e t k ö z i  t u d o m á n y o s  t á r s a s á g  l é t r e h o z á s á r a

V Á M O S  É V A  oki. történész
D B .  S Z A B A D V Á B Y  F E R E N C ,  a kémiai tudom ányok doktora 

Országos Műszaki Múzeum

Born Ignác amalgámos nemesfém elválasztási 
módszerének tanulm ányozására 1786-ban a Selmec 
bánya melletti Szklenón összegyűlt 27 szakember 
különböző országokból. E z alkalommal elhatároz
ták egy nemzetközi B ányászati Társaság (Sozietät 
der Bergbaukunde) alakítását. A  rövid létezésű 
tárasaság a világ első nemzetközi tudományos 
társaságának tekinthető. 147 tagjáról tudunk több 
m int egy tucat országból. Born eljárását ismertetik 
és m ai szemmel értékelik ennek jelentőségét.

A X V III, század közép-európai kémia- és bá
nyászat-történetével foglalkozó irodalomban 
gyakran szerepel Born Ignác neve [1]. Ő a kor
szak igen aktív  kutató és szervező egyénisége 
volt. É lettörténetét számos mű dolgozza fel. Ezek 
ben utalnak arra is, hogy továbbfejlesztette és a 
Habsburg birodalomban bevezette az ún. ,,euró
pai amalgamálás'’-t. Ennek népszerűsítésére 
1786-ban a Selmec m elletti Bzkle.no (Glashütte) 
községben nemzetközi konferenciát tartottak, a- 
melyen létrehozták a Sozietät der Bergbaukunde 
nevű nemzetközi bányászati társaságot. Á ltalá 
ban ezt tekintik az első nemzetközi műszaki— ter 
m észettudom ányos konferenciának, illetve tár 
saságnak.

Az amalgamálás —  amelynek népszerűsítésére 
a konferencia összegyűlt —  nemesfémek kinye 
rése érceikből higannyal. Ez igen régi eredetű el 
járás. Born nem  felfedezte, hanem fejlesztette és 
gazdaságossá te tte  a módszert. Az eljárás törté 
netét már több mű leírta.

D K : 061.3(09)

Ezek em legetik, hogy Born újítása előtt az a- 
malgamálás Dél-Amerikában volt használatos. 
Bartolomeo de Medina 1554-ben Mexikóban v e 
zette  be, Fernandez de Velasco 1571-ben Peruban. 
A leírás, amelyre Born is hivatkozik, Alvaro Alon
so Barba „Arte de los metales” c. művében, 1637- 
ből maradt ránk. Ez az eljárás sok higanyt igé 
nyelt és hetekig tarto tt []

Born eljárásnak lényege abból állt, hogy az 
ércet, miután konyhasóval pörkölték, megőröl
ték, megszitálták, rézüstökben higannyal, vízzel 
és konyhasóval m elegítették. Melegítés közben 
a masszát, amelynek nem volt szabad eljutnia a 
forráspontig, farácsozattal mozgatták. A m ű
velet 20-24 óra hosszat tartott. U tána az amal- 
gámból desztillálással kapták meg az aranyat 
vagy ezüstöt [3].

Born 1784-ben Bécsben kezdte el kísérleteit. 
I tt  Bonsaing patikusnál bérelt egy laboratóriu 
m ot erre a célra. Kísérleteiben nagy segítségére 
volt Karl Haidinger császári ásványtári adjunk
tus. Eljárása elismertetéséig Born berendezések
re, anyagra, a munkások fizetésére 20 000 F t-ot 
költött [4].

Miután a kísérletek jól sikerültek, 1784 novem 
berében kérvényt nyújtott be II. Józsefhez. E b 
ben leírta az eljárás előnyeit és kérte, hogy b e 
mutathassa azt. Egyben kérte, hogy az eljárás 
eredményes alkalm azása esetén a haszon 1/4-e 
illesse őt és utódait. Ezután az ügy Kolowrat ha-

516 B án y ásza ti és K o h ásza ti L ap o k  — KOHÁSZÁT 118. évfo lyam , 11. szám



táskörébe került azzal a feltétellel, hogy a bemu
tatón selm eci szakértők is legyenek jelen.

A kísérleteket a kijelölt szakértők 1785 janu 
árjában tekintették  meg. Kari von Zinzendorf 
gróf, a Hofrechnungskammer elnöke naplójában 
beszámol arról, hogy az első bem utató nem sike 
rült, a kísérletet meg kellett ism ételni [5].

A b é c s i k ís é r le te k  a la p já n  e n g e d é ly e z té k  Born- 
nak, n a g y o b b  m é r e tű  k ís é r le t i  b e r e n d e z é s  é p í t é 
s é t .  E rre  a  cé lr a  a  S e lm e c  m e l le t t i  S z k le n o  k ö z 

s é g e t  s z e m e lte  k i.
A Chemische Annalen, Grell folyóirata, 1786. 

év i első számában már a szklenoi kísérletek ered
ményéről számol be. Eszerint naponta 120— 160 
q ércet am algámoztak o tt akkoriban, am elyből 
az ezüstöt 2— 3% híján sikerült egyszeri amalgá- 
mozással kinyerni. H írt ad a fo lyóirat Thun gróf, 
bányatanácsos szklenoi látogatásáról és kísérle
teiről is. 6  az udvar megbízásából ellenőrizte a 
módszert és előnyösnek találta. Tapasztalatai 
alapján javasolta, hogy a csurgató eljárást szün 
tessék meg, és vezessék be az amalgámozást. A  
szerkesztő cikkét azzal fejezte be, hogy az e ljá 
rás részletes leírását Bőmtől várják [6].

Az ism ertetés nem is váratott magára sokáig. 
Még 1786-ban m egjelent Born könyve ,,Ueber 
Anquicken der gold- und silberhaltigen Erze, 
Rohsteine, Schwarzkupfer und Hüttenspeise” cím 
mel. Ennek bevezetőjében a szerző beszámol ar
ról, hogy elrendelték*‘az eljárás alkalm azását az 
egész birodalomban, és hogy már épül is az első 
igazi nagyüzem  Besztercebánya közelében [7]. 
K özli továbbá, hogy az'eljárás népszerűsítése ér 
dekében nem csak ennek'a műnek közzétételét en 
gedélyezték, hanem m ódot nyújtanak arra is, 
hogy az érdeklődők személyeset! is m egtekinthes 
sék az amalgám ozót. Megemlíti, hogy négy spa 
nyol szakember már meg is kapta az engedélyt. 
Mindennek hátterében egy császári rendelet állt, 
am elyet újságokban is közöltek. Ennek lényege 
az volt, hogy Born módszerét a kincstári üzem ek 
ben be kell vezetni, és általánosan ism ertté kell 
tenni. A z  eljárástól a fa- és időmegtakarításon 
kívül azt várták, hogy külföldi elterjedése több  
higany eladását teszi majd lehetővé [8]. I t t  kell 
megem líteni, hogy újra engedélyezték azoknak 
a higanym űveknek a működését, am elyeket 
Körmöcbányán és Besztercebányán 1580-ban be 
tilto ttak  [9].

Bornnak találm ányáért, az olvasztás és amal- 
gamálás közti különbségből, a kincstári üzemek
ben adódó haszon 1/3-át adták 10 évre, további 
20 évre pedig 4% -át [10].

Kincstári érdek volt az amalgamálás ism erte 
tése, ezért sorozatosan megadták a beutazási en 
gedélyeket • az eljárás iránt érdeklődő külföldi 
szakembereknek.

1786-ban 27 angol, dán, francia, ném et, orosz, 
spanyol és svéd területről érkező szakembernek 
adtak engedélyt a Habsburg birodalom bányá 
inak és kohóinak tanulmányozására. Az erről 
szóló iratokat bécsi levéltárakból Renée Gickel- 
horn gyű jtötte  össze [11].

A szakemberek nem egyszerre érkeztek Szkle- 
nóba. Általában több hónapot tö ltöttek  ott, így

pl .Johann Jakob Ferber poroszországi bányafő* 
tanácsos 1 hónapot, von Trebra hannoveri he 
lyettes bányakapitány Zellerfeldből 3 hónapot, 
Johann Daniel Weber 7 hónapot. M egtekintet 
ték  az amalgám ozót, m eghallgatták vezetőinek  
(Rupprecht és Haidinger) m agyarázatait [12]. 
Volt, aki maga is kísérletezett saját vidékéről m a
gával hozott ércekkel, ahogy pl. Trebra is te tte  
[13]. A kísérletek során ők is változtattak , fej 
lesztettek az eljáráson. M eglátogatták a környék 
beli, hagyom ányos olvasztással dolgozó üzem e
ket is.

Az egy időben Szklenóban tartózkodó szakem 
berek egy m ai konferenciához valamennyire ha 
sonló összejövetelre, a feltaláló megérkezésekor 
gyűltek össze. Born a Wiener Zeitung tudósítása  
szerint 1786. szeptem ber 27-én érkezett meg 
Szklenóba [14]. Ekkor a jelenlévők m egvitatták, 
hogy az olvasztásos, vagy az amalgamálásos e l 
járás előnyösebb-e. Erről a témáról, heten, hosz: 
szabb—rövidebb értekezéseket dolgoztak ki.

Az értekezéseket Berber összegyűjtötte és egy  
kötetben kiadta [15]. Ferber a selm eci összejöve
te l lelkes krónikása lett. E gy másik, szintén  
1787-ben m egjelent könyvében, am ely az am al
gamálás továbbfejlesztésére végzett munkáit is 
m ertette, ism ét leírta a Magyarországon tapasz 
ta ltakat [16]. Amikor a berlini Akadémia tagja  
le tt, székfoglaló beszédét is ennek a tém ának 
szentelte. A kiadott kötethez is hozzájárult egy 
rövid elismerő tanulm ánnyal. Hasonlóan rövid 
néhány sorban fejezte ki ebben elismerését, Haw
kins angol bányatulajdonos is.

D’ Elhuyar spanyol bányászati szakember, a 
mexikói bányák igazgatója -— mint több írásában 
is hangsúlyozza —  eleinte kevéssé érdeklődött 
az amalgamálás iránt. ^Testvére Dél-Amerikában, 
egy évvel Born előtt, az o tt szokásos amalgamá
lás és olvasztás összehasonlítására végzett kísér
leteket. Ekkor a higanyos eljárás rosszabbnak 
bizonyult. A Selmecen lá to tt módszer azonban 
sokban különbözött az általa használttól. Born 
eljárását ő is teljes mértékben elismerte.

Trebrát elsősorban a kétkedés vette rá, hogy 
elutazzék Selmecre. Az eljárás lehetségességéről 
meg volt győződve, gazdaságosságáról nem. Miu
tán a helyszínen maga is k ísérletezett és áttanul
m ányozta az elszámolásokat, úgy találta, hogy 
a saját hatáskörébe tartozó területeken is érde 
mes lenne az eljárást bevezetni.

Legrészletesebben a Norvégiából jö tt Olaus 
Henkel elem ezte a Selmecen látottakat. Adatok 
sokaságának összehasonlítása után, technikailag 
az am algam álást előnyösebbnek találta  az olvasz 
tásnál, gazdaságilag azonban saját országa szá 
mára nem tartotta  megfelelőnek. Véleménye sze 
rint olyan országok számára, am elyek kevés fával 
rendelkeznek, és a nagy mennyiségben szüksé 
ges higany és só közül legalább az egyiket nem 
kényszerülnek külföldről behozni, az új eljárás 
hasznos. Norvégiában viszont a fa az egyetlen  
bőven található nyersanyag, így  o tt  gazdaságo 
sabb az olvasztás.

Johann Dániel Weber, aki —  bár nem volt is 
mert szakember —- a leghosszabb időt tö ltö tte
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S e lm e c e n , r é s z le te s  ö s s z e h a s o n lító  ta n u lm á n y á -  
b a n  le lk e s e n  e lis m e r te  a z  ú j e ljá r á s t . A z  ő  t a n u l 
m á n y á b ó l  le h e t  a  le g v i lá g o s a b b a n  m e g é r te n i,  
h o g y  a  n e m z e tk ö z i  t e k in t é ly ű  s z a k e m b e r e k  e l is 
m e rő  n y ila t k o z a ta i  n e m c sa k  a z  e ljá r á s  k ü lfö ld i 
e lte r je s z té s é t  s z o lg á ltá k , h a n e m  h a z a i  e l is m e r é 
s é t  is  h iv a t o t t a k  v o lt a k  e lő s e g íte n i .  (B á r  a z  u d 
v a r  t á m o g a t ta  Bornt, a m a g y a r  b á n y á s z a t i  h iv a 
ta lo k b a n  so k  a k a d á ly t  g ö r d íte t te k  a  té n y le g e s  
b e v e z e té s  ú tjá b a ) .

A  k ö te t h e z  c s a t o lt á k  H offinger  b á n y a k a m a r a i  
fő o r v o s  v é le m é n y é t  is , a k i a  k é t  e ljá r á s t  m u n k a 
e g é s z s é g ü g y i  s z e m p o n tb ó l  h a s o n l í to t t a  össze . 
A b b ó l a  m a  m á r fu r c sá n a k  h a tó  g o n d o la tb ó l  in 
d u l t  k i, h o g y  a z  ip a r i m u n k a  fe lt é t le n ü l  k á r o s  a z  
e g é sz sé g r e . Ü g y  ta lá l ta ,  h o g y  a z  a m a lg a m á lá s  v i 
s z o n y la g  k e v é s b é  á r ta lm a s , m iv e l  i t t  k e v e s e b b  h ő  
k e le tk e z ik , a  h ig a n y h o z  v is z o n t  k é z z e l  n e m  é r n e k , 
é s  a z  a  m ű v e le t  n a g y  része  a la t t  z á r t  e d é n y b e n  v a n .

A konferencia résztvevői—bár mind felismerték 
Born  eljárásának előnyeit —  a módszer elm életi 
alapját különböző módon ítélték meg. Egyesek  
úgy gondolták, hogy az arany és ezüst csak regu- 
lus (színfém) alakjában fordul elő, a pörkölés csak 
kibontja az anyagból, am elybe van ágyazva, és a 
higany is csak az elszórt részeket gyűjti össze. 
Mások úgy vélték, hogy az eljárás folyamán az 
arany és ezüst vegyületeket alkot, amelyekkel a 
higany reagál. Ezekről a vitákról és saját kísér
leteiről D ’ Elhuyar  számol be a Bergbaukunde 
hasábjain [17].

A szklenói tudós összejövetel résztvevői am el
le tt, hogy m egvitatták az amalgamálás alkalm az
hatóságát, megegyeztek abban is, hogy nem zet
közi bányászati társaságot hoznak létre. Ennek 
körvonalait is kialakították. Crell folyóirata még 
ugyanebben az évben ism ertette a társaság célki
tűzéseit és tervezett felépítését. A leendő társa
ságnak Born  eszm ei irányítója és összetartója volt 
a szervezést, levelezést Trebra és Poda  végezte 
[IS],

A bányászati ismeretek összegyűjtését, közre
adását és ezzel az eljárások titokban tartásának 
m egszüntetését tűzte ki célul. A társaság érdek
lődési körébe tartozó tém ák közé a következőket 
vették  fel: fizikai földrajz, kémiára alapozott ás 
ványtan, bányászat és gépei, bányaméréstan, bá 
nyászat-történet, kohászat és kohóberendezések 
(olvasztáshoz és amalgámozási eljáráshoz). Több 
helyen hangsúlyozták, hogy a bányászattal kap 
csolatos állam háztartási és politikai kérdésekkel 
a társaság nem foglalkozik. Kötelességüknek tar 
tották  minden beküldött hasznos írás nyilvános 
ságra hozatalát, a tagok tájékoztatását hírekről, 
tervrajzokról, modellekről, termékekről. Felada 
tu l tűzték ki, hogy a hozzájuk érkező kérdésekre 
viszonylag olcsón biztosítsanak feleletet. A kér
déseket megválaszolásra, a javaslatokat bírálatra 
hozzáértő tagoknak kívánták elküldeni [19].

A  tá r s a sá g  s z e r v e z e té n e k  ir á n y ítá s á t  k ö z p o n t i  
v e z e tő s é g r e  és  o r s z á g o n k é n t e g y — e g y  ig a z g a tó r a  
s z á n d é k o z tá k  b íz n i. A  v e z e tő s é g n e k  á lla n d ó  s z é k 
h e ly e t  n e m  je lö lte k  k i, d e  k e z d e tb e n  —  m e rt  
Trebra v o l t  a  fő  ir á n y ító  —  Zellerfeld le t t  a k ö z 
p o n t . I t t  a r c h ív u m o t r e n d e z te k  b e  és  j e g y z ő k ö n y 

v e t  v e z e t t e k  a b e- és  k ik ü ld ö t t  a n y a g o k r ó l. A  p én z"  
tá r  is  id e  k e r ü lt .

Országonként egy— egy neves szakembert kér
tek fel az igazgatói tisztség ellátására. Az ő fela 
datuk volt tagokat javasolni, ügyelni, hogy a 
társaság a k itűzött céloknak megfelelően, a beér
kezett kérdések megválaszolásával hozzáértő ta 
gokat megbízni, valam ely igazgató halála esetén 
utódot kijelölni.
Szavazatuktól függött az archívum és pénztár 
helye. Szabadon dönthettek afelől, hogy a társa 
ság helyi tagjait hogyan irányítják, tartanak-e 
gyűléseket vagy csak leveleznek. A 14 terület i- 
gazgatói között olyan nevekkel találkozunk, mint 
Born, Trebra, Charpentier, H aw kins, Henkel, 
Dietrich, d ’ Elhuyar  és Pallas.

A társaság tagjait 3 csoportra osztották: 
rendes tagok (gyakorlati bányászati és kohászati 
szakemberek), rendkívüli tagok (elm életi tudó 
sok, akik a bányászatban felhasználható tudo 
mányágakkal foglalkoznak), tiszteletbeli tagok 
(akik a bányászat elősegítőinek tekinthetők, leg- 
többnyire állásaiknál fogva). A tagok kötelességé
vé tették , hogy saját környékük híreiről értesít 
sék a társulatot, kísérleteikről, a sikertelenekről 
is, beszámoljanak, a társaság megbízásából mun 
kát vállaljanak és az évi 2 dukát tagdíjat húsvé- 
tig  fizessék be.

Elhatározták, hogy a beérkezett írásokból é- 
vente egy kötetet állítanak össze. E zt németül 
kívánták m egjelentetni, de más nyelven is elfo 
gadták a műveket.

A fenti tervezetet egy évig hagyták érvényben 
eközben a tagok vélem ényüket eljuttatták  a ve 
zetőséghez. Volt, aki az egész szervezet hasznos
ságát kétségbe vonta. E vélem ény hatására bő 
v ítették  a célkitűzések körét, egységes nomenkla 
tura kidolgozásával. Mások úgy vélték, hogy túl 
sok munkát jelent majd a társaság tagjának len 
ni. Ezeket m egnyugtatták, hogy a minimális kö 
telezettségen, a 2 dukát befizetésén túl, ki-ki le 
hetőségeinek megfelelően vehet részt a társaság 
munkájában. Egyidejűleg a szerkesztőség m agá 
ra vállalta a beküldött levelek és értekezések kö 
zölhető alakra hozását. K iegészítésül közelebbről 
meghatározták, hogy milyen témájú értekezése 
ket várnak [20].

Az így m egszervezett társaságnak összesen 
147 tagja volt. A tagok száma Angliában 11, a 
Habsburg birodalomban 27, Santa Fé di B ogotá 
ban (Dél— Amerika) 2, Dániában 9, Franciaor
szágban 10, a Harzban (Hannoveri választófeje 
delemség) 19, Itáliában 6, Oroszországban 5, 
Poroszországban 7, Spanyolországban 6, Svájc 
ban 6, Szászországban 16 [21].

A rendes tagok közül a szklenói tudós összejö 
vetelen résztvetteken és az igazgatókon kívül ér
dekességképpen még m egem líthető Lavoisier, a 
rendkívüli tagok közül W att neve. Tiszteletbeli 
tagja volt a társaságnak Goethe is, aki miniszter 
ként érdeklődött a bányászatiránt. A társaságnak 
tagja úgy lett, hogy számos hírneves barátja és 
levelező partnere közül az egyik Trebra volt [22].

Az Európát átfogó szervezetű társaság rövid 
ideig állott fenn. K iadványa a Bergbaukunde,
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összesen kétszer jelent meg. 1789-ben és 1790-ben, 
1791-ben meghalt Born. A szervezésben magára 
maradt Trebra a második kiadványt már nehe
zen tudta a tagokhoz eljuttatni, hiszen akkor már 
az Európát politikai táborokra osztó francia for
radalom korában vagyunk [23].

Összefoglalva megállapítható, hogy a ,,Sozi
etät der Bergbaukunde”-val valószínűleg először 
hoztak létre olyan nemzetközi műszaki-tudo 
mányos társaságot, am ely szervezetével a mai 
körülmények között is korszerű és példam utató 
lenne.
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H í r e k  v á l l a l a t a i n k  é l e t é b ő l
A Magyar Alumíniumipari Tröszt sajtótájékoztatója 

ős kiállítási csarnoka a BNY-n

Sok éves hagyom ánynak  megfelelően a  M agyar A lu 
m ín ium ipari Tröszt az 1985. évi tav asz i B N V -n sa já t 
csarnokában  m u ta tta  be egyre bővülő áru v á lasz ték á t, 
am ely felöleli az alum ín ium ipari vertikum  összes ága it 
a  b au x itb án y ásza ttó l kezdődően a  készárugyártásig . 
Az idei k iá llítás m egrendezésének főbb célkitűzései:
—  az ip a r m űszaki színvonalának és a minőségi m u ta 

tó k  fejlődésének bem u tatása ;
— a  külgazdasági kapcsolatok  eredm ényeinek és erő 

feszítéseinek érzékeltetése.
Dr. E rnst E rvin  a  MAT kereskedelm i igazgatója 

bevezetőjében b e m u ta tta  az 60-ik év fo rdu ló já t ünneplő 
m agyar a lum ín ium ipart és ezen belül a  M agyar A lum í
n ium ipari T röszt 21 000 főnyi dolgozót foglalkoztató  16 
v á lla la tá t. H azán k b an  a  M agyar A lum ínium ipari T röszt 
1984. évben elért 50 m illiárd forintos árbevételével és 
2 m illiárd forintos nyereségével népgazdaságunk egyik 
vezető iparága, am ely jelentős m értékben h o zzájáru lt és 
fo lyam atosan  hozzájáru l az ország devizabevételéhez, 
íg y  1984-ben az exporttevékenység  eredm énye 160 
millió dollár és 130 millió rubel volt. A m agyar a lum í
n iu m iparnak  legnagyobb fejlődési lehetőségét az 1962- 
ben  m eg k ö tö tt és azó ta  többször m eghosszabb íto tt 
M agyar— Szovjet T im föld-A lum ínium  E gyezm ény b iz 
to sítja . Az egyezm ény h a tásá ra  az e lm últ k é t év tizedben 
tim fö ld term elésünk  és félgyártm ány  g y ártá su n k  közel 
3,5-szeresére; a  hazai feldolgozóiparnak készárugyártás 
r a  fo rd íto tt alum ín ium  igénye pedig m egközelítően
3-szorosára növekedett.

A M agyar A lum ínium ipari T röszt a  v álla lt k ö te leze tt 
ségeit m indez ideig te ljesíten i tu d ta . Legfőbb célkitűzései:
— az ex p o rto rien tá ltság  és a  s tru k tú ra  korszerűsítés 

d inam ikus növelése, a  hatékonyság  jav ítása;
—  a term ékek  m inőségének to v áb b i jav ítá sa , a  vertikum  

fázisai közötti arányosság  biztosítása;
-— a belföldi kereslet kielégítése m ellett m inél nagyobb 

m értékű hozzájáru lás az ország külkereskedelm i 
egyensúlyának jav ításához;

— az e x p o rts tru k tú ra  folyam atos jav ítá sa  új term ékek  
széles körű  elhelyezésével; a  piaci szervezet korszerű 
sítése az ex p o rtirán y o k  diverzifikálásával.

A k iállítás az t a  fejlődést m u ta tja  be, am elye t a  cél
k itűzések elérése érdekében a  te ljes v ertik u m o t felölelő 
term ékcsoportok  vonalán  eddig el le h e te tt érni. P é ld a 
k én t a  két B N V -díjas term ék  em lítésére k erü lt sor. 
íg y  a  M agyaróvári T im fö ld  és M űkorundgyár  új típusú  
tűzálló  m asszája, v a lam in t a  Kőbányai K önnyű fém m ű

A LU M IN A TIO N  fényvisszaverő, korróziógátló és csa 
padékvíz-szigetelő bevonatrendszere. _

Dr. Zámbó János  az A lum ínium ipari Tervező és 
K u ta tó  In té z e t igazgató ja rá m u ta to tt  a  teljes in n o v á 
ciós lánc tu d a to s  m egvalósítására, am ely a  tervezéssel és 
a k u ta tássa l kezdődik, fo ly ta tód ik  a  technológia fejlesz 
tésével, befejeződik az új, nagyobb használati értékű  
te rm ék  p iacra kerülésével. Az In téz e t innovációs te v é 
kenységére egyform án jellem zők az N D K -ban , valam in t 
In d iáb an  m űködő t in íföldgyárak rekonstrukciós m u n 
kái. Az 1986. évi Lipcsei V ásáron a ran y érm et nyert, 
az In tézetb en  k idolgozott nagy  tisztaságú  alum ínium . 
Az In téz e t te rv ez te  és a  m egvalósításban  közrem űkö 
d ö tt  9 m  hosszú 43 m 2 vitorlafe lü le tű  alum ínium  tú r a 
v ito rlásnak , k ifejlesz te ttek  különböző árbóo típusokat és 
egyéb vízi sporteszközöket. E zek  piaci értékesítésére 
m ost kezdődö tt meg a m arke ting  tevékenység. . ■

K aszás Ferenc az A lum ínium ipari K ereskedelm i 
V állala t igazgató ja  kiem elte a hazai és a  nem zetközi 
kooperáció fon tosságát az alum ínium  term ékek  érték e 
sítésének jav ításáb an . P éldákkal u ta lt  azokra a  g y á r t 
m ányokra, am elyek különböző közrem űködések m eg 
valósítása révén  (pl. o sz trák , N SZK  kooperációval) 
kerü lhe ttek  k iállításra, illetőleg nagy ipari értékesítésre. 
K ülönösen figyelem rem éltó, hogy ezek közö tt ú jab b , 
bonyolu ltabb  alum ínium szerkezetek is szerepeltek, am e 
lyeknek egy része h o zzájáru lt az 1984. évi ex p o rtte rv  
teljesítéséhez. A lízing tevékenység m egkönnyítése 
M agyarországon tö b b  a lum ín ium gyártm ány  fo rgalm át 
is kedvezően fogja befolyásolni (pl. térelem ek, á llv á 
nyok). . . .

A MAT alum ínium ipari k iá llítása is ú j szakában 
m u ta tk o z o tt be. Az évek ó ta  haszn á lt alum ínium ipari 
csarnokot idén kívülről és belülről is igen ízlésesen 
á ta la k íto ttá k , am i lehetővé te tte  a  MAT term ékcsoport 
ja i közül az a lap an y ag o k n ak  elválasz tásá t a  félkész- és 
készterm ékektől. Az alapanyag  b em u ta tó  középpontja- 
ba a  különböző d íjazo tt te rm ékek  álltak . A hagyom á 
nyos félgyártm ány  b em u ta tó n  feltűnő vo lt a  fokozot 
ta b b  kikészítést! á ru k  válasz tékának  növekedése (ano- 
d izált és lakkozo tt profilok, h a jto g a to tt  szalagok), 
v a lam in t azoknak  elsősorban ép ítő ipari felhasználása. 
N agy  érdeklődés m u ta tk o z o tt az ú jfa j ta  fóliaterm ékek 
és csom agolóanyagok irán t. Az alum ínium  kötőelem ek 
is előkelő h e ly e t'k ap tak , an n ak  b izonyítására, hogy ez a 
te rü le t jelentős potenciális fejlődés e lő tt áll. A szabad téri 
b em u ta tó t az A L U T E R V -F K I á lta l te rv e ze tt vízi 
sporteszközök p ro to típ u sa i u ra lják . F igyelem rem éltó  
új kezdem ényezés, hogy m egkezdődött a  jól bevá lt 
A L U T E R  elem eknek lízing ú tjá n  tö rtén ő  értékesítése. 
(Doinony)
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F é m k o h á s z a t i  m ű s z a k i  é s  g a z d a s á g i  h í r e k
A z  a lu m ín iu m ip a r  h íre i

Ghana beruházásai a bauxitbányászatban

B au x ito t G hánában  csak a  Ghana B a u xit Company 
L td  (GBC) te rm el ki a  n y u g a ti ta rto m án y b an  Am aso 
m ellett. A kérdéses bányászati lé tesítm ényekben a 
GBC részesedése 55% . 45% -kal részes a B ritish A lu m i 
nium. Company L td  (ВАС). A bán y a  term elése az u tóbb i 
időben erősen visszaesett, am inek fő oka a  260 km -re 
lévő kikötőhöz, T akoradi-hoz vezető vasú tvonal erősen 
lerom lo tt állapota. A v asú tv o n al ren d behozata lá ra
1986-ig 4,7 M USD összeget kíván  fo rd ítan i a  társaság , 
ez 1986. év végéig a  jelenlegi 100 k t  b au x it kiterm elés 
ről 350 k t- ra  növelhetné a  bányászkodás eredm ényét.

Tem a  k ikötővárostó l 150 km -re északra, ahol a 
Volta (V a leo) A lu m in iu m  Со. a lum ínium kohójá fekszik, 
K ibi m elle tt ugyancsak nagy  baux itkészle teket ta lá ltak , 
am elyek nagyságá t m ég vizsgálják. E dd ig  még nem  
konkretizá lódo tt a  G hana tim fö ldgyár terve. V álto za t 
lanul im p o rtá lják  az alum ínium kohó ellátásához szü k 
séges tim földet. (H. W.)

k ív án ja  növelni. Az exportnövelés következtében 
Venezuela részesedése a  világpiacból 6% -ról (1984) 
12% -ra (1988) nő.

H a  az In tera lum ina  tim fö ldkapacitás növelése csak
1,3 M t/év-ig tö r té n ik  m eg (870 e V EB költséggel), 
akkor az ország tiip fö ldexportja  1988-ra évi 150 k t-ra  
csökken az 1985 évi 300 k t-val szem ben. H a  sikerül 
m egvalósítani a  2170 e V EB  érték ű  b eruházást és 1,5. 
M t/évre nő a  kapacitás, akkor Venezuela tim fö ldexport 
ja  400 k t-ra  nő (ezzel is nehezítve a  tim föld világpiac 
helyzetét. Szerk.).

A B A U X IV E N  beruházási p rog ram ja 1985— 1988 
időszakra 2640 e V EB  fe lhasználását irányozza elő. 
1986-ban a  b án y a  n y itá sán ak  évében 300 k t  b au x it 
k iterm eléséyel szám olnak. A term elés 1988-ban eléri a 
2,1 M t-t. B ár a  venezuelai m erész te rv ek  egyrészét 
belföldi forrásból fogják  fedezni, szükség lesz külső 
pénzügyi tám o g atásra  is. H ite ltö rlesztésre  és k am a tra  
4657— 5657 e V E B  és 4254— 4654 e V EB van  előirá-, 
nyozva a  beruházási te rvben . Az alum ín ium  á rá t  az 
értékesítési te rvben  1360 U SD /t értékkel v e tték  szám í
tá sb a . (H. W .)

Frankfurter Zeitung, Bück durch die W irtschaft, 1985. jún. 10. Metall Bulletin, 1985. július 23.

Jamaikai timföldgyár leállítása Indonézia fejleszti alumíniumiparát
A  K aiser A lum in ium  and Chemicals és a  Beynolds 

M etals cégek közölték, hogy 1985. augusztus 15-én 
leá llíto tták  az A lu m in a  Partners of Jam aica  1,2 M t/év  
k ap ac itású  tim fö ldgyárát, am ely az ország legnagyobb 
ilyen üzem e volt. A leállítás oka, hogy a  tim föld v ilág 
piaci á ra  125 U SD /t-ról 80 U S D /t-ra  ese tt vissza a tú l 
term elés következtében. M ivel az üzem  g y ártási ö n k ö lt 
sége 140 U sd /t, elkerü lhetetlen  vo lt a  term elés leállítása. 
A válla la t csak nem rég lé te s íte tt 100 M USD költséggel 
b au x itb án y á t az üzem nyersanyageállátásának  bizlosí- 
tá sára .

1984. végén a  Beynolds m ár m egszüntette  a b au x it 
k iterm elést a  sziget északi p a rtján . Az Alcoa 1985 
feb ruárjában  zá rta  be K özép-Jam aikában  lévő tim fö ld 
g y árá t, am elyet azonban a  jam aikai ko rm ány  leasingbe 
v e t t  és ú j hói m eg in d íto tta  a  term elést.

Az A lum ina P a rtn e rs  üzem ének leállításával 1200 
m unkás válik  m unkanélkülivé, de az ország elesik 
je len tős ex p o rtté te ltő l is. Ja m a ik a  ex p o rtján ak  60 % -á t 
a 'b á u x 'i t  és tim föld je len te tte . 1985-ben a  term elés 
b au x itb an  alig éri el a 6 M t-át, míg az előző évi m en n y i 
ség 8,4 K t  volt. (MI)
Financial Times, 1985. augusztus 15.

Venezuela a lum ín ium ipari beruházási tervei

Venezuela 1985— 1988 időszakban a  Corporation 
Venezolana de Guyana (CVG) közlése szerin t 13119— 
— 14 418 e V EB  (Bolivar) érték ű  beruházási program  
m egvalósítását tervezi. E n n ek  keretében 400 k t/év  
k o h ó k apacitásuka t 600— 700 k t/év -re  bővítik  az elkövet 
kező ö t év a la tt , m íg a  tim fö ldgyártó  k ap ac itá s t 1,1 
M t/évről 1,3 M T/év vagy 1,5 M T/év nagyságúra fejlesz 
t ik  a  B auxiven  cég b au x itb án y á ján ak  m egnyitása u tán . 
A te rv e ze tt beruházásból közel 7362 e V E B -t fo rd ítan ak  
az ország kisebbik^ kohójának  (Aleasa) bővítésére. 
A k ap a c itá s t 124 k t/év-rő l k é t ú j, egyenkin t 100 k t-ás 
kádsor m egépítésével 324 k t/év -re  fejlesztik. E hhez 
kapcsolódóan 150 k t/év  te ljesítm ényű  m eleghengersor és 
60 k t/év  k ap acitású  hideghengersor létesítése szerepel a 
program ban . V enalum  280 k t/év  k o hókapacitásá t 
80 k t/é v  te ljesítm ényű  kádsor lé tesítésével bővíti, 
m elynek költsége 2246 e VEB.

Aleasa 1985 és 1988 közö tt 122,5 k t/év rő l 185 k t/év -re  
b ő v íte tt kap ac itása  a Venalum 280 k t/év-rő l 365 k t/év-re  
em elt te ljesítm ényével az ország alum ínium  eladási 
lehetőségeit 147,5 k t/é v  m ennyiséggel jav ítják . Aleasa 
a  teljes kapacitás bőv íté st (62,5 kt), V enalum  pedig 
67 k t- t  szán ex p o rtra  tö m b  form ájában. Aleasa ezen 
tú lm enően hengerelt á ru  e x p o rtjá t 5,3 k t-ró l 25,8 k t-ra

Indonézia  bővíti Eszalc Szum átrában  lévő 225 k t/év  
kapacitású  alum ínium kohóját. 1990-ig 400 k t/év-re  
növelik a  te ljesítm ény t. B ár az asahani alum ín ium kom 
b in á t első egysége m ár 1982-ben elkészült, csak 1984-ben 
érték  el a  te ljes kap ac itást. Az 1,6 m rd  USD költséggel 
ép ü lt üzem  1985 első négy h ó n ap jáb an  430 k t fém et 
te rm elt, am iből 400 k t- t ex p o rtá ltak . A P T  In a lu m  
közös v álla la t 25% -ban az indonéz ko rm ány  tu la jdona , 
75%  pedig japánK onzorcium  kezében van. (H. W .)

K euter, 1985. június 12.

N erratái bíztató évkezdet az Alcan-nál és az Alcoa-nál

Az Alcan  és Alcoa  1985 első negyedévében növekvő 
eladást tu d o t t  elérni, az eredm ények azonban rosszab 
bak  vo ltak  az előző év  hasonló időszakának  eredm ényei
nél. M indkét v á lla la to t az alacsony tö m b árak  sú jto ttá k . 
Az A lcan európai tevékenysége a  m agas dollár árfo 
lyam  m ia tt jól a laku lt, de az nem  tu d ta  ellensúlyozni az 
am erikai rom lást. Az A tlan tic  R ichfield érdekeltségek 
á tvéte le  alig befo lyásolta az A lcan eredm ényeit. A cég 
bízik abban , hogy az év fo lyam án lecsökkentik  a  felgyü 
lem le tt rak tá rk észle tek et. Az első negyedév legfontosabb 
sz ám a d a ta i:

1984. 
I. n.é.

1985. 
I. n.é.

Vált. %

E xtern  forgalom M ESI) 1 407 1 370 -  2 ,fi
•Netto eredmény M ESI) + 83 +  30 -  04,8
Kohófém kiszáll. t 131 400 221 300 + 08,4
Félgyártm , és készáru 

kiszállítás t 310 100 323 900 ' + 4,4

össz. alum ínium  kisz. t 441 500 454 200 + 23,5

Az Alcoa to v áb b  csökken te tte  kohókihasználását. Az 
előző évi 91% -ról 86% -ra m en tek  vissza. A rossz piaci 
helyzet feltehetően  eldönti az alum ínium klorid-ból 
való férnelőállítás so rsá t is.

Az alacsony am erikai ársz in tre  jellemző, hogy a 
kiszállítások 2 százalékos növelése m elle tt a bevételek 
11% -al csökkentek. Az Alcoa 1985 évi I. negyedévi 
gazdálkodásának  fő m u ta tó i az alább iak :

1984. 1985. Vált. %
I. и.é. II . n.é.

Kohófémtermelés 
Kohóié m eladás 
E xtern  forgalom 
Vállalati eredmény 
K ettő nyereség

t  350
t  449 000
M USD 1 483,4
M USD +09,0
M USD +97,8

302 000 -1 5 ,2
458 000 +  2,0

1 314,0 -1 1 ,4
- 5 .0  
+ 0,7
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M indkét konszern átszervezéssel, a  gvártm ányszerkezet 
m ódosításával és létszám csökkentéssel p róbálja  ellen 
súlyozni a kedvezőtlen gazdasági ha táso k a t. (H. W.)

Alumínium, 1985. 5. sz.

Kérdéses az Alcoa M elting Process további sorsa

K özvetlenül befolyásolja az Alcoa M elting  Process 
to v áb b i so rsá t az a  tény , hogy az Arco M etals Со. 
leányválla la ta  az Anaconda M inerals Со. leállítja  fém 
g y ártó  lab o ra tó riu m át az arizonai Tuesonban, a  m unka 
m egszüntetését ez év  októbei'ére tervezik . 1983-ban az 
Alcoa m egállapodást k ö tö tt az A tlan tic  R ichfield  cég 
gel, hogy közösen fo ly ta tják  a kaolinból való alum ínium  
kohósítás kísérleteit. Az eljárás során  alum ínium klorid  
előállításán  á t  ju tn a k  a fém hez, és e ttő l energia m eg tak a 
r í tá s t v á rtak . B ár a  k ísérletsorozat első fázisa k özve t 
lenül a befejezés e lő tt áll, Alcoa lá th a tó lag  п в т  érdekelt 
an n ak  fo ly ta tásában . In k áb b  olcsó energiával rendelkező 
országokba helyezi á t  kohászati tevékenységét. Az 
USA energia árai ugyanis anny ira  m agasak  m ás orszá 
gok árszin tjéhez képest, hogy rem énytelen  energia 
m eg tak arító  eljárások bevezetése az USA-ban. Az 
Arco-nál is érdekm úlás következett be. A cég ugyanis a 
teljes alum ínium  szek to rá t e lad ta  az Alcan A lu m ín iu m 
nak. Ezzel az alum ínium kloridos eljárások tö rtén e te  egy 
ú jab b  kudarccal gazdagodott. (H. W .)

Aluminium, 1985. 5. sz.

Kapacitásbővítés az A /S  Jyd sk  A lu m ín iu m  Industri 
cégnél

S kandináv ia legnagyobb alum ín ium  kokillaöntvény 
előállítója, a dán  A /S  Jyd sk  A lu m in iu m  Industri, 
H erning  cég 1984-ben 2,7 M D K K  ráford ítással 2000 
t/é v  fölé növelte ön tőkapac itáeát. A cég 1984 éves 
forgalm a m eghalad ta  a 70 M D K K -t, és a forgalom  
85% -a ex p o rtra  m en t (Skandinávia, NSZK). 1985-ben 
az N SZK -ba irányu ló  ex p o rto t 20% -kal k ív án ják  
növelni. A cég fő vásárlói a  villamos-, autó- és hadiipar. 
(H . W.)

Aluminium, 1985.5. sz.

Önköltség alatti timföldeladás Jam aikábdl

A jam aikai ko rm ány  m egbízásából fo ly ta tja  te rm elé 
sé t az Alcoa  á lta l 1986 feb ru árjáb an  leá llíto tt C larendon 
tim földgyár. E bbő l a  célból a korm ány  m eg alap íto tta  a 
Clarendon A lu m in iu m  Products Ltd. válla la to t, m elynek 
m egbízásából a Jamaica évi 600 k t term eléssel üzemel 
to v áb b . Á llítólag m ár sikerü lt v ásárló t ta lá ln i a  t im 
földre, de egyenlőre a  gyártási önköltség a la tti áron 
értékesítik  (ez szolgálhat m agyarázatu l arra , hogy a 
világpiacon 95,— U SD /t fob tengeren tú li k ikötő áron  is 
a ján lan ak  tim földet. Szerk.) (H. W .)

Aluminium, 1985. 5. sz.

Folytatódnak a görög— szovjet tárgyalások a tim földgyár 
létesítéséről

Még m indig nincs m egállapodás a  450 M USD k ö lt 
séggel m eg aján lo tt görög tim fö ldgyár létesítéséről. 
Görög h ivatalos körök sokallják  a  szovjet a ján la ttev ő  
gép é r ja v a s la tá t és ellen a ján la tk én t igen alacsony vételi 
á ra t  jav aso ltak  azzal a  céllal, hogy 150—-200 M USD 
árn á l ta lálkozzanak . A szov jet á rjav as la t értékének 
d u rv án  felét a technológiai berendezések teszik  ki, 
am it a  szov jet fél szállít finanszírozási hozzájáru láskén t. 
A berendezések egyrésze tőkés eredetű  és az egész 
beruházás konvertib ilis pénznem ben fizetendő. A görög 
fél rem éli, hogy a  beruházás ellenértékének minél 
nagyobb részét az üzem ből kikerülő töm földdel fize t 
heti meg. E nnek  árá ra  még m indig nincs m egállapodás. 
(H .W .)

Financial Times, 1985. június 21.

N ő a m exikói a lum in ium f elhasználás

M exikó  legnagyobb a lum ín ium vállala ta  az A lum in io  
iSA de С. V. 14 m rd pesoért m egvette  az Alean M exicana 
alap tőkéjének  95 % -á t és nevét Grupo A lum in io  S A  
de С. V -те v á lto z ta tta . Az egykori Alean M exicana  
az ország legnagyobb és legm odernebb alum ínium fel 
dolgozója. Lem ezt, csövet, p rofilt, fó liá t, a lum ín ium 
p o rt és a lum ín ium pasz tá t á llít elő. A G rupo A lum inio 
technológiai eg y ü ttm ű k ö d ést végez az A lcoa-val és a 
k é t cég közö tt feltehetően  pénzügyi kapcsolat is létezik. 
A L atin-A m erikai országok alum ínium kereslete n ő tt. 
Az 1982— 83. évi pangás u tá n  1984-ben 117 k t-ra  u g ro tt 
a felhasználás, ez 40% -kal tö b b  az előző évi értéknél. 
Az 1981. évi 200 kb-ás csúcstól azonban m ég messze 
vannak . A növekvő fogyasztás im p o rtb ő v ítést is szü k 
ségessé te t t .  1984. első kilenc hón ap jáb an  29 k t  a lum í
n ium ötvözetet, hu lladéko t és 17 k t  nyersa lum ín ium ot 
im portá ltak . Az alum ínium lem ez bevitel három szoro 
sára , több  m in t 9 k t -га n ő tt. É rték b en  a vásárlások
80,3 M U SI)-re rú g tak  1983. első 9 hónap jában , csak 
25,8 M USD összeget fo rd íto tta k  alum ínium  beszerzésre. 
1986 augusztusáig  a G rupo A lum inio 44,5 k t-ás a lum í
n ium kohó ját 94 k t/év  kapacitással növeli. A beruházás 
60 M USD-be kerül. Az új kapacitások  révén 40 M 
LTSD im portm eg takarítás várha tó .

A m exikói egyetem en ú j c ink-alum ínium  b t  vezetet 
fe jlesz te tt ki, am elynek gyártási költségei 40% -kal 
kisebbek az alum ínium  gy ártási költségeinél, ug y an ak 
kor szilárdabb a  tis z ta  alum ínium nál és korrózióálló. 
M exikó nem  rendelkezik sa já t bauxitk inccsel, de je len 
tős volf ram  b án y ászata  van . (H. W .)

Aluminium, 1985. jún.

N a g y  alum ínium fogyasztás Svájcban

A Schweizerische Kreditanstalt B ulletin ja  1985. 5— 6-os 
szám ában  a svájci alum ín ium ipar kedvező helyzetét 
ism erteti az 1984-es évben és 1985 első felében. M ár 
1984-ben 20% -kal n ő tt  az ország alum ínium fogyasztása, 
így az 5000 dolgozót foglalkoztató  a lum ín ium ipar ked 
vező helyzetben volt. Az igénynövekedést elsősorban a 
gépipar 14%-os alum ínium fogyasztás növekedése segí
te t te  elő. Az alum ínium  kiv itel 1985. első negyedévében 
az 1984. évi 20% -os növekedéshez képest, tovább i 
9% -kal növekedett. U gyanakkor az im portok  előző 
évben 26% -kal 1985. első negyedévében 8% -kal nő ttek . 
A m ennyiségi javu lás ellenére gondot je len t az eredm ény 
a rossz alum ín ium árak  m ia tt. H a  az egyes üzem eket 
te k in tjü k , akkor a  kohóterm elés —  m ely 1984-ben 4% - 
kai n ő tt  —- 1985-ben v árh a tó an  visszaesik, m ert három  
üzem ből egyet leá llíto ttak . Az alum ínium igény azonban 
v á rh a tó an  növekedni fog, ezért tö b b le tim p o rtra  van 
szükség. 1985 m ásodik félévében v á rh a tó  világm éretű  
term eléscsökkentés következtében a  tőzsdei jegyzések 
ism ét stab illá  válnak. S vájcba a  kohóalum ínium  árjegy- 
zéki á ra  másfél éve változatlan . A kapacitás jobb kihasz 
n á lásával eg y ü tt a  bevétel az alum ín ium kohászatban  
újból javu lhat.

A félgyártm ány  g y ártás  rendelésállom ánya az elm últ 
hónapokban  m egnyugtatóan  a laku lt. M ár 1984-ben 
n ő tt  a  hengerelt és rú d sa jto lt term ékek  értékesítési 
volum ene (10% -kal), de a  külföldi k íná la t az árak  
em elését nem te tte  lehetővé. F . évben az á rak  m egszi
lá rd u lásá t v á r ja  a svájci fé lgyártm ány  ipar. 1985 
első három  h ó n ap jáb an  1,7%-os árem elés volt k im u ta t 
h ató . M iután az alum ínium fólia hengerm űvek 1983. évi 
reko rderedm ényét 1984-ben tovább i 3% -kal tú lh a la d 
ták , 1985-ben változatlan  értékesítési m ennyiséggel 
szám olnak. A legfontosabb m ennyiségi ad a to k  Svájc 
a lum ín ium iparára a  következők. A félgyártm ány  elő 
á llítás az 1983. évi 127,1 k t-rő l 1984-ben 140,7 k t-ra  
em elkedett, az export 56 k t-ró l 63 k t-ra . E zen  belül 
különösen kedvező vo lt a  hengereltáru  értékesítés. 
Az im p o rt 31 k t-v a l az előző évi szinten m arad t. J e le n 
tősen növekedett a rú d sa jto lt term ékek  behozatala . 
Svájc 4 fóliahengerm űve 28,1 k t- t  te rm elt 1984-ben és 
ezzel egy ú jabb  csúcsértéket értek  el. A te rm elt fóliából
20,4 k t  ex p o rtra  kerü lt. Az 1983. évi 3000 ton n áv al 
szem ben 1984-ben 3700 to n n á t im p o rtá ltak . Az összes
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alum ínium fogyasztás 1984-ben 118,4 k t- t  t e t t  k i és a 
kohók kereken 78 k t- t  á llíto ttak  elő (1983-ban 76 kt). 
E hhez jö t t  az á to lvasztóm űvek  23,1 k t- ja  (1983-ban 
21,0 k t). A W allis k an to n b an  m űködő 3 kohó 1984-ben 
1,38 M rd kW h energiát használt fel elsődleges alum ínium  
előállítására, am ely energiam ennyiség Svájc  egész 
áram fogyasztásának  3 ,48% -át te t te  ki. (H. W.)

Bulletin, Schweizer Bankmagazin, 1985. június 
Aluminium, 1985. fi. sz.

N em  biztató az a lum ínium piac helyzete

A hu taalum ín ium  első negyedévi s ta tisz tik a i képe 
gyakorla tilag  nem  m u ta t változást. P ozitív  jelenségnek 
tek in th e tő , hogy ez év első három  hón ap jáb an  a te rm e 
lés a  n y u g ati országokban 1984-el szem ben kb. 4 ,2 % -kai 
csökkent, ugyanakkor a felhasználás kereken 1,7% -kal 
növekedett. E z azonban nem  elégséges ahhoz, hogy az 
alum ínium  helyzetét alapvetően  m egváltoztassa. Az 
alum ínium  három  hónapos határidős á ra  az LM E-n 
S-ban kifejezve az u tó b b i hetekben  1130 U SD /t szín 
vonalon állandónak tek in th e tő . N em  valószínű, hogy a 
dollár je lentősen m eggyengülne. Igaz, hogy rövid tá v ra  
tek in tv e  az USD a D EM -hez képest valam it visszaesett, 
azonban az elm últ hetekben  ú jra  erőteljes javulás 
figyelhető meg. Ez az t jelenti, hogy az 1130 USD-s 
változa tlan  alum ín ium ár a  nyugat-európai országokban 
erőteljes vásárlási érdeklődést k e lte tt, m ikor az USA 
dollár a  m ágikus 3 DEM -es színvonal alá esett.

Szilárd USD esetében a piac ism ét visszaesik eredeti 
le targ iá jába . A rendelkezésre álló sta tisz tik a i ada tokbó l 
a rra  lehet következtetn i, hogy a nem zetközi alum iníum - 
á r  a jövőben nagy valószínűséggel a  jelenlegi 1130 
U SD /t-s színvonalról inkább  felfelé, m in t lefelé fog 
m ozogni. Bizonyos, hogy a  következő hónapok fo lya 
m án to v áb b i term eléskorlátozások várha tók . M inden 
esetre a  k o n ju n k tú ra  USA -ban v á rh a tó  alaku lásával 
kapcso la tban  to v áb b ra  is b izonytalanság  fog uralkodni. 
Az elm últ hetek  a lap ján  az várh a tó , hogy az USA -ban 
kisebb lanyhu lásra  kerül sor.

Szám ítások szerin t a  folyó év  végéig a  következő 
változásokra kerül sor a  term elésben és a felhasználás 
ban  (% -ban):

Termelés Felhasználás

USA -  9,5 USA + 3,0
Japán -1 5 ,0 Japán - 0 ,7
Kanada -  2,2 KSZK +  1,4
Ausztrália +  3.8 Olaszország + 5,1
Európa
Dél-Amerika

-  4,9
+ 3,6

Franciaország -3 ,4

H andelsblatt, 1985, április S0.

Alacsonyabb energiaárak U S A  alum ínium kohóknak

Az USA Csendes-óceáni térségének észak-nyugati 
te rü le tén  1985. jú lius 1-től csökken te tték  az ipari 
üzem ek energ iaárá t. A  Bonneville Power A dm inistration  
( B P A )  új villam os d íjté te lé t 22,80 U SD /M W h-ban 
á llap íto tta  meg. E z az energiaár 27 hónapig m arad  
érvényben. (A jelenlegi díj 26,70 USD/M W h). A Kaiser  
A lu m in iu m  and Chemical Corp. va lam in t az Alcoa 
m ár bejelen te tték , hogy kevesellik az energiadíj csök 
ken tését, a  világpiaci á rak  ugyanis 40% -kal a lacsonyab 
bak  az ú j villam os energia árszintnél. (H. W .)

Mining Journal, 1985. m ájus 10.

In d ia  bauxitexporlja

Az indiai korm ány  új rendelkezése szerin t az MMTC 
(M ineral and M etal T rading Со.) 1985— 86. pénzügyi 
évben 400 k t  bau x ito t exportá lhat. Az ex p o rtra  kerülő 
b au x it 45— 53%  A120 3 ta rta lm ú . Az 1984/85. évben 
120 k t kerü l exportra . In d ia  az elm últ 2 évben évi 
2 M t b au x ito t te rm elt. Ebből 90%  belföldi fogyasztásra 
kerül. In d ia  b au x it készleteit 2500 M t nagyságrendre 
becsülik. (H. W .)

Metal Bulletin, 1985. m ájus 8.

Venezuela ú j bauxitbányát n y it

Venezuela 1987-től évi 3 M t b au x ito t te rm el ki az 
O rinocotól délre fekvő P ijiguaos lelőhelyről. A Bauxiven  
ez év ja n u árjáb a n  m ár m egkezdte a  200 M t-ra becsült 
közel 50%  A1,03 ta r ta lm ú  érc fe ltá rást. A beruházás 
költsége 450 M USD. A b au x ito t az évi 1,1 M t kapaci 
tá s ra  te rv eze tt Puerto Ordaz-i tim fö ldgyárban  dolgozzák 
fel, a  kohó alum ín ium gyártó  k ap ac itá s t pedig évi 400 
k t-ra  k íván ják  létesíteni. (H. W .)

R euter, 1985. május

Csökken az alum ínium fogyasztás növekedése az U SA -ban

Az USA alum ínium fogyasztásának növekedési ü tem e
1985-ben v árh a tó an  elm arad az 1984. évitől, különösen 
a közlekedés felhasználása csökken m ajd . (H. W .)

Metál Bulletin, 1985. m ájus 17.

A  spanyol a lum ín ium ipari tervek alakulása

M egkezdődtek az I N I  és az Alcan  megbeszélései a 
spanyol alum ín ium ipar rekonstrukció járó l. Az IN I  és 
Pecltiney m egállapodásával lehetővé válik az Andasa  és 
A lugasa  egyesülése és ham arosan  az Alcan álláspontja 
is tisztázódik , k íván-e a  spanyol a lum ín ium iparban  
jelen lenni. Az IN I  az t reméli, hogy az 1976-ban Alcan- 
nal m eg k ö tö tt m egállapodást, am ely 1995-ig 1,2 Mt 
guineai b au x it v ásárlásá t irán y o z ta  elő 37 U SD /t-s 
áron, is ú jra tá rg y a lják . Az IN I  nem csak a m ennyiség 
csökkentését, hanem  árcsökken tést is kíván, hogy az 
A lum ina  Espanola  profitálhasson az alacsonyabb árak  
révén , am it az A lcan a guineai ko rm ány tó l élvez. A 
spanyol alum ínium ipar- te ljes rekonstrukc ió ja  a kohó 
kapacitás jelenlegi 400 k t-ró l való 340 k t-ra  csökken té 
sé t je len ti ;1984. évi term elés 380,8 k t volt.) (H. W .)

Metal Bulletin, 1985. m ájus 17.

B razilia  a világ harm adik alum ínivm termelóje

B razilia  1990-től a  világ 3. legnagyobb alum ínium - 
term elője lesz, term elése a  jelenlegi 500 k t-ró l 1,2 M t-ra 
nő. A term elésnövekedés zöme az ez év jún iusátó l üze 
melő Albras kohóból és a V alesul kohókból szárm azik 
m ajd. A C V R D , m elynek 51% -os érdekeltsége van  az 
A lbrasban hazai g y ártm án y ú  berendezést vásáro lt az 
A lbras fejlesztés I I .  ü tem éhez, am ely 140 M USD k ö lt 
séggel a jelenlegi 80 k t/év  k ap acitás m egkétszerezését 
jelenti. (H. W.)

Metal Bulletin 1985. m ájus 14.

Osztrák— kína i a lum ín ium  kapcsolatok

Az A ustria  M etall AG  az 1983—-1984. évi m egrendelé 
sei u tá n  1985-re is szerződést k ö tö tt  kínai partnerével 
alum ínium  hengerdei term ékek  szállítására 150 M ATS 
értékben . Ezzel to v á b b ra  is b iz tosítva  van  a ranshofeni 
hengerde jó kihasználása, am ely 1984-ben évi 73 kt-s 
csúcste ljesítm ényt é r t el alum ínium lem ez és szalag 
árukból. (H. W.)

Donaueuropäisulier Inform ationsdienst, 1985. 4. sz.

Jövő év szeptemberében indul az Orissa 
alum ínium kom binát

425 k t/év  kapacitássa l 1986 szeptem berében tervezik  
a NalcO O rissa-ban épülő a lum ín ium kom biná tjának  
indu lásá t. A bánya beruházási m unkái befejeződtek, az 
a lum ín ium kom biná t és tim fö ldgyár készültségi foka 
50% . A Szovjetunió, am ely az Andhra Pradesh állam  
bauxit-tim fö ld  lé tesítm ényben jelentős m űszaki seg ít 
séget n y ú jt 1 M t b au x ito t és 200 k t tim fö ldet vásárol 
1987-től évente. Az an d h ra  p radeshi kom biná t induló 
kapacitása  2,3 Mt lesz. (H. W .)

Metal Bulletin, 1985. március 19.
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H engerm ű bővítés Indiában

A B om bay  közelében lévő T aloha hengerm ű kapaci 
tá s á t  az Indá i 400 k t/év re , az eredeti kapacitás kétszere 
sére bővíti. A beruházás összköltsége 190 M rúpia. A 
Kerala  állam beli A lupuram nál 35 M rúp ia  költséggel 
présüzem  van készülőben. (H. W .)

Metal Bulletin, 1985. március 19.

Ghánában alum ínium kohót indítanak újra

A Volta A lu m ín iu m  Со m egkezdte a  m unkások v issza 
h ív ásá t а  Тета-г kohó újbóli in d ítás előkészítéséhez. Az 
1983. novem bere ó ta  üzem en kívül álló üzem  ú jra in d í 
tá sán ak  ideje m ég nem  ism ert. A K aiser cég, am ely érde 
kelt a  V olta kohójában , a n n y it közölt, hogy 1985. első 
félévében teljes sor in d ítása  nem  v árh a tó . (H. W .)

Minins Journal, 1985. m árcius 11.
Metal Bulletin, 1985. március 19.

Bombarrobbanás svájci álum ínium üzem ben

1985. m árcius 19-én a  svájci A lu m in iu m  M artiguy  
üzem ében bom ba ro b b an t, A 10 k t/óv  k ap ac itású  kohó 
ban  5,5 M USD érték ű  kár keletkezett. A robbanás 
m ia tt  az üzem et fél évre be kellett zárni. A m erény le tért 
egy szélsőséges környezetvédő cso p o rt v álla lta  a  fele 
lősséget. (H . W.)

Metall Workers, 1985. március 23.

Alcan Deutschland beruházásai a helyzet 
megszilárdítására

1984-ben 9% -kal n ő tt  az Alcan A lu m in iu m  GmbH  
ex tern  forgalm a és 1,8 m rd D EM  fölé em elkedett. 
U gyanakkor a  fém kereskedelm i szek to rban  16,3% -kal 
csökkent. M indent egybevetve az 1984. év 58 M DEM  
eredm ény t hozo tt az 1983. évi 28 M DEM  eredm énnyel 
szem ben. K ifogásolja az A lcan és a  ném et színesfém ipar, 
hogy az acélipar a  csom agolóanyagok p iacán  ,,é r th e te t 
len á rp o litik á t”  követ. Az A lcan n y u g atn ém et leány- 
vá lla la ta  1984-ben 24 M D E M -t ru h áz o tt be (1983: 
14 M DEM ), 1985-ben pedig még tö b b e t fo rd ítanak  az 
állóeszközök bővítésére. B eruházásra kerü l sor az 
A lu m in iu m  N o rf GmbH, N euss  cégnél (Alcan 50% , 
VAW 50%  tőkerészesedés), és a  m u n k á k a t 1987-ig kell 
befejezni. A Göttingen-i üzem ben 38 M D EM  érték ű  
beruházást terveznek a  kapacitások  bővítésére. (H. VV.)

H andelsb latt, 1985. június 10.

A lum ínium kohó Tádzsikisztánban

A  szov jet a lum ínium ipari üzem ekről á lta láb an  keve 
se t lehet olvasni a  sa jtó  hasábja in . Aki já r t  a  szovjet 
üzem ekben hasznos tap asz ta la to k k a l té r t  haza, ak á r a 
b au x itb án y áb an  já r t , ak á r tim fö ldgyárat, vagy ulumí- 
n iúm kohó t lá to g a to tt meg. Dr. S illinger Nándor  m ű 
szaki vezérigazgató-helyettes vezetésével egv négy fős 
delegáció u ta z o tt  a  világ egyik legnagyobb alum ínium - 
kohójába a  Bratszki A lum ínium kohóba. A „Szovjet 
E x p o rt” 1985. 2. szám ában  nagy  cikk je len t m eg T ád 
zsikisztánról és a tadzsik  gazdaság in tenzív  fejlődéséről.

A potenciális vízenergetikai ta rta lé k o k a t tek in tv e  
T ádzsik isztán  a  S zovjetunióban a  m ásodik helyet fog 
la lja  el. H egyi folyóink kapacitása  tö b b , m in t 32 
millió kW . Az energetikai szakem berek  szerte a világon 
ism erik a  N ureki vízierőm űvet. A 300 m éter m agas 
vö lgyzárógát —  am i önm agában  is csodálatos m érnöki 
lé tesítm ény  —  a  Vahs folyó ú t já t  z á rta  el. Az erőm ű 
kilenc tu rb in á ja  2,7 millió kW  k apacitású .

Az olcsó energia te t te  lehetővé, hogy olyan energia- 
igényes o b jek tu m o t lé tes íte ttek  T ádzsik isz tánban , m in t 
a  Tadzsikisztáni A lum ínium kohó ( T  A D  A Z ) .  Az üzem et 
a  neves tadzsik  költő , Mirzó T urszum -Z ade nevét 
viselő T urszünzada városában  lé tes íte tték . A kohóban 
a lk a lm azo tt elektrolizáló kád ak  blokkanódosak.

Az alum ínium kohó te rv e it a  VAMI készítette . A

tervezés során figyelem be v e tték  a  francia  P echiney  —
am ely a  berendezés egy részét szá llíto tta  •— technológiai 
m egoldásait is. Az i t t  e lőállíto tt alum ínium  kiváló 
m inőségét dicséri, hogy a  kohó te rm ék ét a  RAZNOIM - 
P O R T  egy sor nyugati tőkés országba is exportó ja.

M agyar szem pontból az érdekességet és a k tu a litá s t az 
ad ja , hogy a  T A  D A /, is rész t vesz a magyar-—szovjet 
tim föld-alum ínium  egyezm ény realizálásában, a  m agyar 
tim föld részleges feldolgozásával. (Rófi)

H ungalu, 1985. június.

A magyar— bolgár a lum ín ium ipari kapcsolatokról

Jelenleg Bulgária  alum ínium szükségletét alapvetően 
két forrásból biztosítja; a  /Szovjetunióból és Jugoszláviá 
ból, ez u tóbbinál Intelben tö rtén ő  törlesztés keretében. 
Az im p o rtá lt alum ínium ot a S um en i K önnyűfém m űben  
dolgozzák fel, korszerű félgyártm ányokká. A kb. 
50 000 t/év  kapacitású  sum eni üzem  ,,kicsi” -ben m in 
d en t tu d , am it a  Székesfehérvári K önnyűfém m ű, azzal 
az alapvető  különbséggel, hogy a hideghengerlés k iin 
duló elő term ékét nem  meleghengerléssel, hanem  öntve- 
hengerléssel á llítják  elő.

A Sum eni K önnyűfém m ű beruházási tap asz ta la ta i 
szám os tanulsággal szolgáltak. M agyar részről a szak 
em berek tu c a tja i t  ta n íto ttu k  be Székesfehérvárott. A 
sum eni és a  székesfehérvári üzem ek közötti közvetlen, 
devizam entes együttm űködés sok eredm ény t hozo tt, s a 
jövőben is hozhat.

H asznosnak lehet m egítélni a  m agyar és bolgár 
alum ínium ipari szakem berek eg yü ttm űködését tervezői 
és k u ta tás i vonalon is a  P lovdivi K u ta tó  In téze tte l is.

B ulgária nem  a legnagyobb kereskedelm i partn e rü n k , 
mégis jelenleg is és 1985 u tá n  is rendszeresen fogunk 
szállítan i tim fö ld term ékeket és fém alum ínium ot, a lu 
m ín ium  fé lgyártm ány t.

B ulgária  fe jle tt m ásodlagos alum ín ium kohászattal is 
rendelkezik, am i egy alum ín ium im portő r ország eseté 
ben  nagyon fontos. S ajtóból ism eretes, hogy B ulgária 
is érdekelt a  Szovjetunió fővállalkozásában te rv eze tt 
nagykapacitósú  tim földgjrár létesítésében és te rm ékát- 
vótelében. E z ú jab b  lökést ad h a t a  bolgár alum ínium - 
ip a r fejlődésének. (Réfi)

Huugalu, 1985. június.

A usztrál kohóterv felfüggesztése

Az ausztrália i B unbury  kohó építési te rv e  egyelőre 
függőben van , a  dólkoreai K ukje— ICC Corp. tönkre- 
m enése m ia tt. A K ukjc— ICC, a  Beynolds M etals és a 
G riffin  Coal Corp. m egállapodtak , hogy a kohótervezetre 
a  gazdaságossági ta n u lm á n y t ez év m árciusáig elkészítik. 
K ét, egyenként 110 k t/év  kapacitású  kohósort terveztek . 
A kohó beruházási költségei 750 M A U D -t, az erő 
m űvé pedig 530 M A U D -t t e t t  volna ki. A tim 
fö ldet a  közeli W orsley tim fö ldgyár szá llíto tta  volna. 
A kohó te rm ék ét elsősorban a  dél-koreai p iacra szán 
ták . Az ICC— K ukje  az egyik legjelentősebb, ausztrál 
partn e rn ek  szám íto tt, a  tervezetben .50% -os részesedése 
volt. (H . W.)

Aluminium, 1985. március 

A  spanyol a lum ín ium ipar átszervezése

A spanyol állam i vállalat, az IN I  elő terjesz te tte  
ja v a s la tá t az alum ín ium ipar átszervezésére. E szerint 
az Enbasa és az A lugasa  fuzionálnak, m iu tán  a Pechiney 
az A lugasában való 37,43% -os részesedését lem ondta, 
így az A lugasa beolvad az A ndasába.

A régebbi gazdaság ta lan  kohókat, így a  Valadolid 
és az Aviles kohókat fokozatosan leépítik. A te rv  a 
belföldi szükségleteket kielégítő term elésnél a  jelenlegi 
energ iaárak ra  épül, m íg az ex p o rtra  1987 jan u árjá tó l 
külön á ra m ta rifák a t á llap ítan ak  meg. Az A lum ina  
Espanol és az A lum ino  E spânul csoport m egkísérli a 
bankoknál a hitel visszafizetések m eghosszabbítását. 
(H .W .)

Aluminium, 1985. március
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ErösÜi elektrokohászati tevékenységét a  Pechiney

A Pechiney francia alum ínium ipari válla la t célul 
tű z te  ki, hogy elek trokohászati tevékenységét a  cég 
egyik erősségévé fejleszti. Az energia az elektrokoliászat- 
ban  is lényeges tényezője a  versenyképességnek, jelenleg 
a  term ékek  árán ak  25— 35 % -á t teszi ki. A Pechiney  az 
alum ín ium kohászatban  évi 5 m rd , az elek trokohászat- 
ban  pedig 3,7 m rd kW h villam os energ iát fogyaszt, s 
egyelőre jóval m agasabb á ra t  fizet a  villam os energ iáért, 
m in t verseny társa i, elsősorban a  norvégok. E n n ek  
ellenére egyes term ékeinél 5— 10% -os nyereségnöveke 
dést é r t  el, m iu tán  á ra it  20— 25%  -kai em elni tu d ta . 
A  korszerűsítés m elle tt az üzleti s tra tég ia  m ásik  ten g e 
lye a  pozíciók  erősítése nagy  külföldi piacokon, elsősor 
b an  É szak-A m erikában és Ja p án b a n , ahol energ ia 
p roblém ák m ia tt  h an y a tlik  a  belső elek trokohászat, 
ugyanakkor a  kereslet e lek trokohászati te rm ékek  irá n t 
fennáll. (H. W .)

Les Echos, 1985. február 15.

50 éve jelentette be A lusingen  az első pro f ilszabadalmát

1985-ben lesz 50 éves évforduló ja annak , hogy a 
n y u g atn ém et A lusingen b e n y ú jto tta  első szab ad alm át 
rú d sa jto lt és egym ásba csú sz ta th a tó  alum ínium  ro le tta- 
profil g y ártá sára . A lusingen a  ro le ttap ro fil g y á r tá sá t 
különösen a  já rm ű  felépítm ények és szekrények felszere 
lésére te rje sz te tte  ki. Szám os tűzo ltó , polgári védelm i, 
kereskedelm i és ipari já rm ű  építéséhez haszná lják  az 
A lusingen profiljait. (H . W .)

Alum inium -K urier, 1985.2. sz.

Fólia 2000

„F ó lia  2000” a  kód neve a V A W  Orellenbroichban 
létesülő ú j hengerm űvének. A világ legnagyobb és leg 
gyorsabb hengerm űvének fejlesztési m unkái a  70-es 
évek eleján kezdődtek , am ikor a  VAW  és az A schenbach 
B usch h u tten  cég együ ttm űködve dolgozta ki az au to m a 
tik u s tekercskezelő rendszereket. A „fólia 2000” üzem  
4 db  teljesen  autom atizált*  szám ítógép vezérlésű, 
nagy teljesítm ényű  fólia hengersorból áll, m elyek henger- 
lesi sebessége 2000/perc fö lö tt v an  és a  fólia szélesség 
200 m m -nól nagyobb. Az em berhajná l vékonyabb 
fó liá t elsősorban csom agolási célokra g y ártják . A beren 
dezés létesítésére a  m egbízást az Aschenbach Huschhutten 
cég k ap ta . Ők felelnek a  szerelésért, az üzembehelyezó- 
sé rt és az üzem bevétel u tán  a  g v ár optim alizá lásáért. 
( H . W . )

Light Metal Age, 1985. 2. sz.

Növekedés várható a gallium felhasználásban

Az USA gazdasági szakértő i a  gallium felhasználás 
évi 10% -os növekedésével szám olnak 1990-ig. A jelen 
term elési és fogyasztási m ennyiségek m egbízható becs 
lése nagyon nehéz, de a  közölt fogyasztás 1984-ben 
7000 kg volt. E z  feltehetően  kisebb szám , m in t a  té n y 
leges fogyasztás, hiszen az U S A . gallium  im p o rtja
1984- ben elérte a  10 000 kg-ot. Az 1980— 83. időszakban 
Svájc b iz to s íto tta  az USA gallium  im p o rtján ak  52% -át. 
Az USA gallium  fogyasztásának 92% -át az elek tronikai 
ip ar je len ti a B ureau  of M ines közlése szerint. F e lté te le 
zik, hogy a  világterm elés 1984-ben elérte a 17 000 kg-t. 
A ja p án  gallium igény növekedése m ár 1984-ben v ilá 
gossá v á lt, m iu tán  a  L E D  (L ight E m ittin g  D iodes —  
fénykibocsátó  diódák) gyártó i e lh atá ro z ták , hogy je len 
tősen  növelik term elésüket. A ja p á n  term elés elérheti 
a  19— 20 to n n á t, de ebből 5— 6 t  hulladékból kerü l ki.
1985- re a  jap án  gallium igény eléri a  25— 35 to n n á t. Az 
ország legnagyobb gallium  term elője a Sum itom o  
Chemical Company  1984 elején befejezte Shikokuban  a 
N iiham a  g y ár kísérleti üzem ét, de októberig  nem  sike 
rü lt  elérni a  te rv eze tt 8 t/é v  kapacitást. Míg a  S um itom o 
baux itbó l g y á rtja  a  fém et, a  Dow a M ining c ink 
g y á rtá sa  m ellék term ékeként g y á r t évi 6 to n n á t az

észak-hoshui A kita  m elle tti Kosskam achi-i üzem ben. 
A term eléskiesés következtében n ő tt  az im p o rt Kínából, 
Csehszlovákiából, Franciaországból és N S Z K -ból. A 
jap án  h iá n y t 1985-ben is a  ném et Lugal és a  francia 
Rhone Poulenc tú lk ap ac itá sáb ó l k ív án ják  fedezni. 
Sum itom o szándékozik m egkétszerezni gallium term elé 
sé t, de nagy  gondjuk , hogy a  jap án  alum ínium term elés 
visszaesése m ia tt nem  lesz elég a lapanyag  a  gallium - 
gyártáshoz. 1986-tól a  D owa M ining is növelni ak a rja  
term elését, de elsősorban elektronikai hu lladékok fel
dolgozásával.) (H. W .)

Metal Bulletin, 1981. dec. 11., 1985. febr. fi.

A színesfémipar hírei

Magnéziumötvözet nagyértékű öntvényekhez

N agy értékű , hom okba fo rm ázo tt ön tvények  g y á r tá 
sá ra  az am erikai Dow Chemical C om pany  nagy tisz taságú  
m agnézium ötvözetet h o zo tt a  piacra. Az új ö tvözet, 
m elyet ideiglenes jelöléssel AZ 91C /H P (H P — high 
parity ) nagy  korrózióállásógú, am i k é t tényezőnek 
köszönhető. Az olvasztási hőm érsékletek nagyon pontos 
b e ta rtá sán ak , és az ö tvözet előállításánál a  m olibdén 
szennyeződések nagym értékű  kiküszöbölésének. Az új 
ö tvözeteket katonai repülőgépek sugárhajtóm űveihez, 
valam in t helikopterek  szerkezeti any ag ak én t haszná l 
ják . Az új ö tvözet különösen a  sós ködnek és sós víznek 
áll ellen. A Dow  Chem ical C om pany szerin t az ö tvözetek  
ko rrózió já t elsősorban a  vas-nikkel-réz szennyeződések 
okozzák, am elyek a  form ázás, o lvasztás, öntés és u tó 
kezelés közben egy m inim ális értéken  ta rtan d ó k , külön 
ben nem  szava to lható  a sós víz elleni ellenállóképesség. 
A g y ártó  cég szerin t az új ö tvözetből g y á r to tt  ö n tvény  
korróziós értékei a  380-as nyom ásöntésű  alum ín ium  és 
a  hidegen hengerelt acél fúzió állóságának jobb  érték ek e t 
m u ta t, ha az ASTM В 117 előírásai szerin t ellenőrzik.

A Dow Chem ical szavato lja , hogy am ennyiben  a 
felhasználó az AZ 91C /H P ö tvözet kezelésekor figyelne 
a  fém tisz taságára , a  korrózióál lósága válto za tlan u l 
m egm arad. (H. W .)

Frankfurter Zeitung, Blick durch die W irtschaft, 1985. jún, 10.

Csökkent a molidbénfogyasztás

A londoni Shearson Lehm an Brothers éves tá jé k o z ta tó 
jáb an  közli, hogy a  m olibdén v ilágfogyasztása 2%  növe 
kedést ígér. 1986-ra m ég á tm en e ti csökkenés is v árh a tó  
a  felhasználásban. Az ok a  ny u g ati ipari országok nagy 
acélüzem einek ta r tó s  válsága, am i nem  m a ra d t h a tá s 
ta la n  a  m olibdén felhasználásra. 1985-ben a  nem  
szocialista országok m olibdén felhasználását 63,5 k t-ra  
becsülik, 1984-ben ez a  szám  62,2 k t  volt. 1986-ra a 
m olibdén felhasználás 52,5 k t -га becsülhető. 1985-ben 
a  term elés feltehetően  75,5 k t- ra  csökken, szem ben az 
1984. évi 81,9 k t-val. Az USA rézbányászatáná l je len t 
kező pangás tovább i üzem ek leá llítá sá t von ja  m aga u tá n  
am i ugyancsak  a  m olibdénre is h a t. A szocialista orszá 
gokba tö rtén ő  exportok  beszállítása u tá n  1985-ben 
m indössze 2,5 k t  m olidbén fölösleggel számol a  Shearson 
cég tan u lm án y a . A m olibdén á ra  feltehetően  nem  több  
5 U SD /libra (11 U SD /kg)-nél. Á tlagárnak  4,2 U SD /libra 
é r té k e t v árn ak  szem ben a  3,62 U SD /libra 1983 árral. 
(9 USD /kg, ill. 8 USD/kg). E hhez a  hírhez kapcsolódik 
az ugyancsak  L ondonból é rk eze tt h íradás, m iszerin t az 
A m ax Inc. konszern Colorado-ban k é t m o libdénbányát 
b ezárt a  H enderson- és C lim ax-bányát. A k é t bánya 
m ú lt évi term elése közel 12 M t volt. A bán y ák  1985 
jú lius 1-től szem ptem ber 3-ig lesznek bezárva. A bánya- 
bezárás okául A m ax csökkenő m olibdén á ra k a t jelölte 
meg, és a  term elés á tm en e ti visszafogásával k íván ja  
stab ilizáln i világpiaci á rá t. A bányabezárás 1200 dolgo 
zó t érin t. H asonló okok m ia tt  m ár 1982. n y ará tó l 
1984. I . negyedévig üzem en k ívü l volt ez a  k é t bánya. 
1985-ben a  k é t b án y a  összesen 26 M t ércet te rm elt. 
(H. W.)

H andelsblatt, 1985. június 5.
F rankfurter Zeitung, Blick durch die W irtschaft, 1985. jún. 7.
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Behord cinkfogyasztás várható

A londoni M etals and M inerals Besearch Services 
tanácsadó  v álla la t javaso lta  a  cinkterm előknek, 
hogy fo rd ítsanak  tö b b  pénzt és figyelm et a  k u ta tá s ra  és 
fejlesztésre. A  válla la t á lta l k ész íte tt ta n u lm á n y  szerin t 
a  cink  helyzete fogyasztási o ldalról jobb , m in t 
bárm ikor az elm últ 15 év a la t t  vo lt. 18 hónapon  belül 
az éves fogyasztás v á rh a tó an  m eghalad ja  az 1973. 
éves 4,83 M t-ás rek o rd o t is. M ivel a  b ányany itások  
ü tem e lelassult, 1986-ban cinkh iány  v á rh a tó . Az 
á rak  em elkedésében m ár 1985. végén lehet bízni. E z  a 
bizakodó m egítélés szöges ellen tétben  van a  Shearson  
Lehm an Borthers jó sla tával, ak ik  1985-ban csak  a 
korábbi csökken t ársz in tbő l eredő piaci veszteségek 
m egszűnését várják . (H. W.)

Financial Times, 1985. június 6.

Rockwell elkezdi a  Gate- A rvay szerkezetű 6 kilobytes chipek 
gyártását

K ezdenek m u ta tkozn i a Defense Advanced Research 
Projects Agency  (F e jle tt H onvédelm i K u ta tá s i P ro g ra 
m ok H iv a ta la ) 24,5 M UDS érték ű  szerződésének keres 
kedelm i eredm ényei. A Rockw ell C orporation  k a p ta  a 
m egbízást galliumarzenid  alapanyagú  G ate-Array ch i 
pek g y ártására , az eddigi szilícium anyagú  egységek 
helyett. A 6 k ilóbit te ljesítm ényű  chipek g y ártása  
jú liusnan  kezdődött. A szerződés értelm ében a v álla la t 
fe ladatnak  k ap ta  a repülés, űrhajózás és nem zetvédelem  
szám ára nagy te ljesítm ényű  és ellenállóképes in teg rá lt 
áram körök  kifejlesztését és g y ártá sá t. A gallium arzeid  
kevésbé érzékeny sugárzással szem ben, m in t a szilícium. 
(Erős sugárzás h a tá sá ra  zavaró  jele kiépnek fel a szi
lícium  áram körökben). A gallium -arzenid töltéshordozói 
gyorsabban  ú jra tö ltő d n ek  m in t szilícium  esetében és a 
villam os tu la jd o n ság a it m ég 80 °C-kal a szilícium m ax i 
mális üzem i hőm érséklete fe le tt is m eg ta rtja . Á llítólag 
Honeywell g y á r to tta  a  leggyorsabb m űködésű  tran z isz 
to r t  gallium arzenidből. A H oneyw ell oszcillátor szoba- 
hőm érsékleten 11,6 p ikoszekundum  a la tt  az egyes 
tran z isz to r 8,5 pikoszekundum  a la tt  kapcsolt. A gallium - 
arzenidre és ennek következtében a  gallium ra és az 
arzénre nagy  jövő vár. (H. W .)

Frankfurter Allgemeine Zeitung, Blick durch die W irtschaft, 1985. 
aug. .8.

K aiser csökkenti a Ravenswood-i alum ínium kohó kapa 
citását

A tú lságosan  nagy  alum ínium készletek és a világpiaci 
á rak  alacsony sz in tje  m ia tt a  K aiser A lu m in iu m  
ú jab b  40,75 k t/év  kapacitású  k ádso rt á llít le Ravens- 
woodban (N yugat V irginia). Ezzel a  163 k t/év  kapaci 
tá sú  kohó m ár csak 50% -os te ljesítm énnyel term el. 
A K aiser kohók á tlag  kapacitás k ihasználása 50% -ra 
és a  hazai kohóké 50%  alá csökken. U gyanakkor v á lto 
za tlanu l te ljes kapacitással m űködik R avensw oodban 
a K aiser félgyártm ányüzem re, am ely 227— 273/év 
hengerelt á ru t term el. E zen  üzem et a  v á lla la t meglévő 
készleteiből és az év elején Ghánában ú jra in d íto tt Valco 
üzem ből lá tjá k  el alapanyaggal, ahol idén  2 egyenként 
44 k t/é v  te ljesítm ényű  kád so rt üzem elte tve hozzávető 
leg 60 k t  fém term elését tervezik . K aiser közlés szerin t 
to v áb b i term eléscsökkentés v á rh a tó  R avensw oodban 
és m ás K aiser kohókban. (H. W .)

Metal Bulletin, 1985. júl. 23.

Olajdollárból fejleszti m agnéziumiparát a norvég királyság

Norvégia  n e ttó  term elési értékének  egyötödét 39 
term elő v állalat ad ja , ezek azonban az ország energia- 
fogyasztásának  eg y h arm ad á t ad ják . Az ország három  
főterm éke az alum ínium , ferroszilicium  és a  ferrom an- 
gán. A term elés 90% -át exportá lják , zöm m el az E urópai 
Közösség országaiba. Az u tóbb i időben ezt az ip a rág a t

jelentős m értékben korszerűsítették . K ülönösen a m ag 
nézium  ipari fejlesztésére fo rd íto ttak  jelentős összegeket 
(150 M S E K  a lap an y ag k u ta tás ra  és 1 M rd S E K  b eru h á 
zásra). E zeket a ráfo rd ításo k a t legnagyobbrészt az 
o la jbányásza t és földgázterm elés bevételéből fedezik. 
A m agnézium gyártás fajlagos energiafelhasználását 
15% -al csökken te tték , a cellák é le tta r ta m á t és term elési 
k ap a c itá sá t ötszörösére em elték. H a  szám ításba vesszük, 
hogy a  m agnézium  35% -al könnyebb az alum ínium nál 
és egyes fizikai jellemzői jobbak , é rth e tő  a  fejlesztés 
jogosultsága. Jelenleg  a fajlagos energiafogyasztás 
12— 14 kW h/kg m agnézium , am i azonos a m odern 
alum ínium kohók energiafajlagosával. A világ jelenlegi 
m agnézium  term elése 260 k t/év . Az U S A  és a  Szovjetu 
nió  u tá n  Norvégia  a  harm ad ik  legnagyobb term elő. 
P iaci helyzetét az olcsó vízienergia, a nyersanyagszállí 
tó k  és fogyasztók földrajzi közelsége határozza  meg. 
A legnagyobb átvevő  az N S Z K  szállítja  a  kálium ipar 
hu llad ék á t a m agnézium klorid lúgot, am i a  m agnézium - 
elektrolízis a lapanyaga. N orvégia jelenlegi 50 k t/év  
k ap ac itásá t 1986-ban 60 k t/év re  és a  kilencvenes 
évekig 90 k t/év-re  k íván ják  növelni. Ezzel az ország 
eléri a Szovjetunió jelenlegi becsült k ap ac itásá t. A  
m agnézium  jö v ő jé t a  szakem berek —  ellen tétben  az 
egyéb könnyűfém ek jövőjével —- derű lá tóan  íté lik  
m eg : évi 4%  igénynövekedést jósolnak, elsősorban a 
g ép járm ű g y ártá sb an  tö rtén ő  beha to lásra  szám ítva. 
N em  érdek telen  m egem líteni, hogy N orvégia bővíti 
a lum ínium  term elő k ap ac itásá t is és m ég a nyolcvanas 
években átveszi az elsőséget N y u g at-E u ró p áb an , m ely 
nek  jelenleg az N SZK  a legnagyobb term elője. N orvégia 
ad ja  m ajd  a világ alum ínium  tervelésének 5% -á t 
(1990-ben a világ becsült term elése 16,7 M t lesz.) (H. W .)

H andelsblatt, 1985. aug. 1.
Franki. Alig. Zeitung, Blick durch die W irtschaft, 1985. aug. 2.

Várhatóan nő a világ germániumigénye

A  Penarroya  kereskedelm i igazgatója, M ichel Pewins- 
k i szerin t 1986-ra jelentős árem elkedés v á rh a tó  a 
germ ánium  piacon. Á germ anium  felhasználás a hadi 
célú infravörös o p tik ák  g y ártá sa  m ia tt m egkétszerező 
dik, de esetleg m eghárom szorozódhat. A polgári célú 
felhasználás is ham arosan  nőni fog, m ert csak idő kérdé 
se az op tika i szál elterjedése a  kom m unikációs te ch n ik á 
ban. Egyenlőre elég k ap acitás van  a  30 t  fe le tti igény 
kielégítésére. J a p á n  gyógyszeripara is je len tős növeke 
dést je len t a  germ ánium  fogyasztásban . (H. W .)

H andelsb latt, 1985. m ájus 15.

Több galliumot használ fe l a ja p á n  ipar

A  növekvő ja p á n  félvezetőipar ú jab b  gallium  m ennyi 
ségeket kíván. Az ország használja  fel a  világ kb. 30 
to n n ás gallium  fogyasztásának  70% -át. Az 1984. évi 
18 t  felhasználást követően 1985-ben 22— 23 t  igény 
( +  25% ) v árh a tó . A gallium  az in teg rá lt áram körök  és 
íénykibocsátó  d iódák fontos alapanyaga. A négy jap án  
gallium gyártó  nem  tu d ja  kielégíteni a növekvő igénye 
ket. (H. W.)

VW D, 1984. december 7.

Piacon az első gallium-arzenid digitálkapcsolások

Az IE E E  (Internationale Elektrik-Technologie/Elek- 
tr ik -Anw endungen/Elektronik-M arketing) fo lyóirat rö 
v id k iv o n a to t közölt a S tra teg ie  Inc., C upertino (K ali 
fornia) h a tk ö te tes  tanu lm ányából. E sze rin t m ég b e lá t 
h a ta tla n  a gallium arzenid technológián alapuló  fejlődés 
h a tá sa  az elek tronikára . Ja p á n b a n , az USA -ban és E u ró 
p áb an  is fo ly ta tód ik  a  fényhullám  techn ika té rhód ítása . 
A GaA s-bázisú fényelektronikus kapcsolások ideálisnak 
m ondhatók  a  nagy  sávszélesség és villam os állóképesség 
m ia tt. A gallium arzenid szám os szilícium á ram k ö rt 
fog helyettesíten i, elsősorban a m ikroprocesszorok és 
ad a ttá ro ló k  te rü le tén  v árh a tó  lá tványos fejlődés. K é t 
fontos kérdés azonban m ég m egoldásra v á r : a  jóval
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rövidet)}) kapcsolási időkhöz alkalm as au to m atik u s 
ellenőrzőrendszerek és megfelelő ársz in tű  tokok  és 
kiegészítő berendezések kifejlesztése. V árhatóan  a 
ja p án  ip a r a gallium arzenid leolvasó/író ad a ttá ro ló k  
(RAM) te rü le ten  ju t  vezető helyre (ez a  szilícium RAM  
esetében m ár m eg tö rtén t), az am erikai g y ártó k  a 
processzorok, ad a ttá ro ló  vezérlések és perifériás szerel
vények te rü le tén  lesznek m értékadók. (H. W .)

Blick durch die W irtschaft, 1985. m ájus 14.

Stratégiai fém ek értékelése az N S Z K -ban

A fegyverkezési láz következtében az N SZK -ban is 
egyre tö b b  szó esik a  stra tég ia i fém ekről. K ezdetben  
a  h ad itechn ika  szem pontjából fontos és az illető orszá- 
ban  nem , vagy  csak kis m ennyiségben k iterm elhető  
fém eket soro lták  ide. Ú jab b an  az ország gazdasága 
szem pontjából fontos, békés célokat szolgáló fém eket is a 
stra tég ia i anyagokhoz szám ítják . Az N SZK nyolc leg 
fon tosabb stra tég ia i fém ének helyzetét az 1 . sz. táblázat 
szem lélteti. E zen  fém ekből az N SZK  100% -ban im p o rtra  
v an  u ta lv a . É rdekes, hogy m agnézium  kivételével a 
Szovjetunió m inden alapanyagból a  három  vezető 
ország közö tt foglal helyet. A stra tég ia i anyagok azért 
fontosak, m ert h iányuk  — akár rövid időszakon belül 
is —  súlyos k á ro k a t je len t a  nem zetgazdaságban. Az 
N SZ K -ban pl. harm incnapos k róm hiány  (szállítók 
D él-A frika  és Zimbabve) p illanatszerüen ,30% -kal lecsök- 
ken tené a  b ru ttó  nem zeti jövedelm et. Á lta lában , v ilág 
m éretben  nem  hiányanyagok. P la tin áb ó l az elkövetkező 
100 évben nem  lesz hiány. Növeli valam ely anyag  
stratég ia i jelentőségét, h a  a  szállító ország(ok) a  vásárló  
ország vélem énye szerin t politikailag m egbízhata tlan- 
fok). P éld ak én t em líthető  m eg D él-A frika . G azdaságilag 
m egb ízhata tlanok  az eladósodott országok (pl. Brazília, 
Chile, Zaire). T örténelm i példa Zaire sete. Áz 1976-— 79. 
időszakban o t t  bekövetkeze tt zavargások a kobalt 
á rán ak  700% -os növekedéséhez vezettek . A harm ad ik  
világ adósságából eredő prob lém ákat szem lélteti az 
ohioi bankok  esete. N éhány  bank  kényszerű bezárása 
(v ilágviszonylatban  jelen téktelen  esem ény) az a ra n y á 
rak  ugrásszerű em elkedéséhez v eze te tt (290 ÜSD-ról 
347 USD-re).

A s tra tég ia i anyagok értékelésére szolgál az ún. koc 
kázati tényező. É z  összehasonlító szám , m elynek nö-

1. táblázat

Az NSZK nyolc legfontosabb stratégiai fémének 
helyzete

(A három „fő“-ország részaránya a világkészletből)

N yersanyag Az ország részesedése összesen

Platinafém ek Dél-Afrika
Szovjetunió
Kanada

82,2% 
n i,a  % 
0,8% 99,9%

Vanádium Dél-Afrika
Szovjetunió
Ausztrália

48,3% 
45,9% 

1,1 % 95,6%

Mangán Dél-Afrika
Szovjetunió
Ausztrália

44,5% 
37,1 % 

7,9% 89,5 %

Króm Dél-Afrika
Zimbabve
Szovjetunió

48,9 % 
28,2% 

5,0 82,7 %

Arany Dél-Afrika
Szovjetunió
USA

51,1 % 
24,1% 

4,3% 79,5%

Molibdén USA
Chile
Szovjetunió

43,9 % 
25,8 % 

7,2%

Magnézium Kínai Népköztársaság
Szovjetunió
Észak-Korea

29,4 % 
25,9% 
17.9%

Wolfram Kínai Népköztársaság 51,9%
K anada 10,2 %
Szovjetunió 8,2 %

2. táblázat

Az NSZK Szövetségi Gazdasági Minisztériumának 
rangsorolása 1979-ben a 14 legfontosabb anyag 

stratégiai kockázata alapján |5 0 0 = a  felhasználást 
azonnal le kell állítani)

Anyag K ockázati tényező

Króm 395
Mangán 300
Volfram 288
K obalt 283
Vanádium 281
Titán 278
Platina 279
Alumínium 233
Nikkel 228
Molibdén 228
Réz 226
Ón 218
Ólom 185
Cink 182

vekvő értéke az anyag  h iányából fakadó veszély nagy 
ságának  fokozódását jelenti. A 2. táblázatban az 
500-as rizikófak tor esetében a  nyersanyag  feldolgozó- 
ip a rá t azonnal le kellene állítani.

A stra tég ia i anyagokból a  tőkés országok legtöbbje 
az ötvenes években készleteket lé te s íte tt (stockpiles). 
Az U S A  stra tég ia i készletei n ap ja in k b an  m eghalad ják  
a 20 m rd  USD értékét. Svédország és Svájc  u tán  1976- 
ban  Franciaország , 1982-ben .Japán és N  agy-B ritannia  is 
m egkezdte a stra tég ia i készletezést. Az N S Z K -ban 
nincs állam i készletezés, ezt a  fe lad a to t a  M agna T ársa 
ság végzi kereskedelm i alapon. Az üzlet nem  ráfizetéses, 
különösen azért, m e rt a  nem esfém ekkel is foglalkoznak. 
É rdekes jelenség egyes nem esfém ek szerepének v á lto 
zása is. 1984-ben a  ném et fogorvosok kom olyan fon to l 
g a ttá k , bogy 24 t/é v  aranyszükség letüket ne konver 
tá lják -e  pallád ium ra. E k k o r a palládium  éves term elése 
84 t  volt. A pallád ium  szerepe a p la tin áv a l e g y ü tt nő az 
elek tronikai és op tikai iparokban . A pallád ium  a fü s t 
g áz tisz títókban  egyenrangú a p la tinával, de fele anny iba  
kerül. „L ehet, hogy" ezzel a p la tin a  stra tég ia i any ag k én t 
b e tö ltö tt szerepe jelentősen csökken.”  je len ti ki Dr. 
Peter M ax von Lepel, a M agna Gesellschaft cégvezetője. 
(H. W.)

H andelsblatt, 1985. m ájus 23.

T íz  év óta először fize t osztalékot az Uddeholm

Svédország első, és a  világ egyik vezető szerszám acél 
g y ártó  csoportja  az Uddeholm A B  1985-ben 22,5 Ы 
USD-nek megfelelő nyereséget tervez és Sven— Ake 
Johansson  elnök ny ila tk o zata  szerin t tíz  év ó ta  először 
tu d  fizetni osz taléko t részvényeseinek. A C soport vízi 
erőm űvei és szerszám gyártó  részlegei növelték gazdasá 
gosságukat és a  válla la tná l v ég reh a jto tt átszervezés os 
m eghozta gyüm ölcsét (H. W.)

Financial Times, ] 985. m ájus 23.

Százéves az A lfred  Outmann cég .

A ham burg i A lfred  Gutmann GmbH  & Со, am ely 
E u ró p a  legrégibb, szemcseszóró gépeket gyjá rtó  vállalata , 
1985 ja n u á rjáb a n  ünnepelte  százéves fennállását. A 
céget 1885-ben Gottfried Rudolph A lfred Gutmann  a la 
p íto t ta  Altona-O ttensen  lien, a m ár a  következő évben 
p iacra h ozta  az első hom okfúvót, am ely a  szívó elven 
m űködö tt, s am ely E u ró p áb an  a  legelső ilyen berendezés 
volt. E bből fe jlődö tt ki az tán  a szemcseszóró gép, 
am elynek szám os v á lto za tá t használják  különböző 
te rü le teken , m indenekelő tt az öntödékben.

GiessereT-Praxis, 1985. 7sz.
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K oksz nélkü li kupolókemence az N D K -ban

Az N D K  külkereskedelm i szervei a  düsseldorfi K O T  
Giessereitechnik GmbH -tói egy koksz nélküli. lcupoló- 
kem eiicét re n d e lte k ,. am elyet a  krauschw itzi VEW  
MAW K eu lah ü ttéb en  fognak üzem be helyezni. Az 
ú jonnan  k ife jlesz te tt kupolókem encében a  lemez- és 
göm bgrafitos vasöntvényekhez gazdaságosan o lvaszt 
h a tó  ö n tö ttv as . Az energiahordozó a  földgáz. A KOT 
G iessereitechnik a  K orff E ngineering G m bH  a n y a tá r 
saságon keresztül az osztrák  Voest-A lpine konszernhez 
ta rtozik .

Giesserei-Praxis, 1985. 8—9.sz.

N a g y  teljesítm ényű csigás keverő hidegen kötő, 
furános formázóhomokokhoz

Az angliai Umenco T rito n  m árkanevű  keverőinek 
te ljesítm énye 1— 20 t/h . A rövid  (2—T> s) keverési idő 
lehetővé teszi, hogy a fo rm át 2 s m úlva kivegyék a 
szekrényből. Az elek tron ikus vezérlés igen pontos kö 
tőanyag-adagolást tesz lehetővé, és k ifogástalan  h o 
m okkeverést b iztosít. A keverőtői külön álló kapcsoló- 
szekrény egyik része a kö tőanyag , a  m ásik a  k a ta lizá to r 
sz iv a tty ú in ak  elektrom os vezérlését foglalja m agába. 
A keverő tisz tításak o r a  csigák egyszerűen, könnyen 
kiem elhetők. A csavarkö tésű  keverő lapá tok  ugyancsak  
gyorsan  cserélhetők.
Giesserei-Praxis, 1985. lO.sz.

K ö n y v i s m e r t e t é s
Literaturübersicht über S ilizium karbid , ein W erkstoff 

f ü r  A lum inium -Elektrolyseöfen

R udolf Pavlek, az Alusuisse szakértő je érdéi es össze 
foglalást k észíte tt a  szilícium -karbid felhaszné’ábi lehető 
ségeiről a lum ínium  elektrolizáló kem encék építésénél. 
A D IN  A5 fo rm átu m b an  33 oldal terjedelem ben m eg 
je len t m ű 1 tá b lá z a tta l, 7 áb rával és 49 irodalm i h iv a t 
kozással k iegészítve rövid összefoglalást ad  a  szilíeiuín- 
-karbid , az agyagkötésű, szilíc ium -nitrid  kötésű, szilíci- 
um -oxin itrid  és végül szilícium -karbid tötésfi szilícium- 
-karbid idom ok legfőbb tu la jdonságairó l. A to v á b b ia k 

b an  az olvasó m egism erkedhet az elektrolizáló kem en 
cék oldalbólésének, sa m o tt döngölő m asszáinak és egyéb 
tűzálló  részeinek k ia lak ításával, ahol szóba jöhe t a 
szilícium -karbid a lapú  tűzálló  anyagok fölhasználása. A 
szerző az egyes felhasználási terü leteken  ism erteti az 
eddig elért eredm ényeket és az alkalm azás esetleges 
veszélyeit is. A könyv, am ely az A L U T E R V -F K I  
Alkalm azástechnikai ■ Irodájában, az A nker közben 
betekin tésre rendelkezésre áll, jó  segítséget n y ú jth a t az 
alum ín ium kohászat szakem bereinek ism ereteik  ú jab b  
ad a to k k a l való felfrissítésére.

(H. W .)

Előzetes híradás egyesületi rendezvényről

A z O M B K E  F é m k o h á s z a t i  S z a k o s z tá ly á n a k  K é sz á r u  S z a k c so p o r t  ja  é s  a  K ő b á n y a i  K ö n n y ű fé m m ű  

K e c s k e m é t i  G y á r e g y sé g e

1986, m ájus 12— 13-án rendezi a 3. N em zetközi A lum ínium pigm ent Szim poziont.

A  r e n d e z v é n y  h e ly e : K e c s k e m é t ,  T e c h n ik a  H á z a
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Габор, Л .:  Габор Арон (1814— 1 8 4 9 ) ..................  С 241

С конструкциям и и обслуж иванием пушек Га 
бор А. познакомился во время военной служ бы 
в армии. Он заним ался литьем различны х 
пушек и снарядов для пушек во время освобо
дительной борьбы в 1848— 1849 г., и стал ди 
ректором  военных заводов в Трансильвании 
и командовал артиллерией. Он погиб в боях 
в местности Kokös.

Пензеш, И .:  Данные к истории литья и обработ
ки мельничных в а л к о в .........................................  С 249

Развитие мукомольной мельницы и преиму 
щества става. Корковые валы, отлитые Абра- 
гамом Ганз. Деятельность М ехварта А. в про 
изводстве и в развитии ставов для мельниц. 
Производство и обработка мельничных валков 
на заводе Ганз.

П уст аи, Л .:  Неизвестные венгерские художест 
венные отливки .......................................................С 256

Описание таких  худож ественны х отливок, ко 
торые до сих не уточнили или ошибочно опре 
делили и которые были отлиты в X IX  веке в го 
роде M unkács (М укачево, СССР), Rónic (Хро- 
нец, Ч ехословакия), T urjarem ete  (Typî-Ремети, 
СССР) и на будайском заводе Ганз.

Тот, А .:  История исследования и испы тания 
венгерских песков для литейного производ 
ства ........................................... ...................................  С 260

Развитие методов для испы тания формовочных 
песков. Развитие лаборатории для испытания 
формовочных материалов на заводе МАВАГ в 
местности Диош дьер. Участие этой лабо 
ратории в исследовании венгерских месторож 
дений формовочных песков и распространении 
современных формовочных материалов.

с о д е р ж а н и е

C O N T E N T S

Gábor, Ту . :  Oábor Áron (1814— 1849).......................Р  241

Á ron G ábor go t acquain ted  w ith  th e  construct- 
tion  and  handling  of guns during  his m ilitary  
service. H e cast in  the  course of the H ungarian  
Independence W ar (1848— 1849) a t  d ifferent 
places iron  and bronze guns, cannon-balls, la te r  
he was d irec to r of the w ar factories in T ran sy l 
v an ia  and  com m ander of the Székely artillery .
H e was killed in ac tion  a t  Kökös.

Pénzes, I .:  Contributions to the history of founding 
and m achining of crushing cylinders for flour 
m il l in g ..........................................................................  P  249

The developm ent of flour milling, th e  advan tages 
of th e  roller mill. The chilled ca s t iron cylinders of 
Á brahám  G anz. The m erits of A ndrás Mech w ar tin  
developing of the  roller mill. The founding and 
m achining of crushing cylinders a t  the Ganz 
p lan t.

Till now n o t published o r incorrectly  determ ined 
a r t  castings, which were cast in th e  19 th  cen tu ry  
in  M unkács (for the  tim e being M ukachevo, 
Soviet-U nion), in R ónic (H ronec, Czechoslova 
kia), in T urjarem ete  (Turyi-R em eti, Soviet-U ni
on) and  in  th e  Ganz foundry  in  B uda.

P u s z ta i ,  L .:  Unknown art castings in H ungary.. .  P 256

Tóth, A .:  The history of exam ining and investigat
ing of H ungarian  foundry san d s...........................  P  260

T he developm ent of the  exam ining m ethods of 
foundry  sand. The developing and  the resu lts of 
the  sand lab o ra to ry  of the  MÁVAG p lan t in  D iós 
győr. A con trib u tio n  to  the  exp lora tion  of the 
sand resources su itab le  to  foundry  use, to  the  
generalizing of up -to -da te  m oulding m ixtures.

I N H A L T

Gábor, L .:  Gábor, Á ron (1814— 1 8 4 9 )....................  S 241

Á ron G ábor h a t  w ährend seinem  M ilitärdienst den  
M echanism us und die H an d h ab u n g  der K anonen  
kennengelern t. Im  ungarischen F reiheitskrieg  
von 1848 bis 1849 h a t  er in  verschiedenen O rt 
schaften  eiserne und  B ronzekanonen, K anonen 
kugeln gegossen, d an n  w ar er D irek te r der K riegs- 
m ittehverke des Szeklerlandes und K o m m an 
d a n t der szeklerischen A rtillerie. E r  h a t  in der 
Schlacht bei K ökös den  H elden tod  erlitten .

Pénzes, I .:  B eitrag zur Geschichte des Gießens und 
der B earbeitung der M ahlwalzen der M ülilen- 
industrie ......................................................................  S 249

D ie E n tw ick lung  des G etreidem ahlens, die V or 
teile des W alzstuhles. Á brahám  G anz’ M ahlw al
zen aus Sehalenhartguß . A ndrás M echw art’s V er 
d ienste in  der Entw 'icklung des W alzstuhles. D as 
G ießen und die B earbeitung  der M ahlwalzen der 
M ühlenindustrie in  den G anz-W erken.

P u szta i,L.-. U nbekannte ungarische K unstgußstückeS  266

Bis je tz t n ich t bekanntgem achte oder falsch be 
s tim m te gußeiserne K unstgußstücke, die im  19. 
J a h rh u n d e rt in M unkács (heute M ukaievo , Sow 
je tunion), in  R ónic (heute H ronec, Tschechoslo 
wakei), in T u rjarem ete  (heute T urji-R em eti, 
Sow jetunion) und in  der G anz-G ießerei (Buda) 
gegossen v/orden sind.

Tóth, A .:  Die Geschichte der U ntersuchung und For 
schung der ungarischen G ießereisande................  S 260

Die E n tw ick lung  der U ntersuchungsm ethoden  
des Form sandes. Die E n tw ick lung  und die U n te r 
suchungsergebnisse des S andlabors des W erkes 
MÁVAG in Diósgyőr. B eitrag  zur E rforschung  
des fü r G ießereizwecke geeigneten einheim ischen 
S andbestandes, zur V erbreitung der zeitgem äßen 
Form stoffe.
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Группировка среднесрочных И ± Р  задач ме
таллургии  на У1 и УП пятилетки. Важные те 
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вательские предприятия, п о э т о м у  редко и с 

п о л ь з у ю т с я  отечественные исследовательские 
институты. Но это положение в последнее 
время положительно изменилось. Группиров 
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тами по их целям. И злож ение предложений 
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Гуяш , И .—Бенкович, Ф.: Нышенее положение 
и направление развития отечественног произ
водства прокатных и зд ел и й .................................. 539

Повторный опыт некоторых использователей 
прокатны х издеыий о поставленных прокатны 
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ние на совершенствование действующих в 
стране прокатны х станов и на введение системы 
цен стимулирующей на применение качествен 
ной стали.

Балаж , Д ь .:  Применение вычислительной тех 
ники для улучш ения снабж ения строитеьлных 
предприятий изделиями черной металлургии . 544

Показываю тся положение, проблемы снабж е 
ния предприятий обрабатывающей промыш- -  
ленности товарами черной металлургии, про:- 
лемы и напряж енность запасания. Изложение 
осуществленной в области строительства 
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Н агрев от прокатки отрицательно повлияет на 
процесс производства. Форма тепловой бомби

ровки не совпадает с формой компенсирующей 
кривизны, поэтому очень затрубнено учинто- 
жение расхож дений тольщины по •»ширине. 
Наиболее эффективым является охлаж дение 
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Ромвалътер, А .:  Краткие история нашего об
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При происхождении нашего общества спорно 
было и то, кого представлять. Первоначально 
хотели организовать как  орган защиты, ин 
тересов работников, но не было достаточной 
материальной базы. Со ввлечением владель 
цев заводов этот вопрос был решен, но расс 
лабилась функция защиты интересов. Во всей 
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A  szerző áttekintést ad vas- és a lum ínium kohá 
szatunk középtávú kutatási-fejlesztési feladatairól. 
Részletesen ismerteti a V I . és V I I .  ötéves tervidő
szak kutatási-fejlesztési programjában szereplő té 
mákat.

Kohászatunk középtávú kutatási-fejlesztési fe 
ladatai többféleképpen csoportosíthatók.

A  tervidőszak szerinti csoportosítás:

VI. ötéves tervidőszakban
1. olyan kutatási-fejlesztési feladatok, am elyek 

nek kutatási szakasza befejeződött, de a hasz 
nosítás még nem valósult meg,

2. folyam atban lévő kutatások,
3. előkészített, indítás e lő tt álló feladatok.

VII.  ötéves tervidőszakra

4. előkészített, de csak 1986-ban vagy később kez 
dődő kutatási-fejlesztési feladatok,

6. tervezett kutatási-fejlesztési feladatok 1986. . .90 
évekre.

A KF-feladatok csoportosíthatók úgy is, mint
—  központi pénzalapokkal tám ogatott feladatok,
—  vállalatok és intézetek saját anyagi forrásaik 

kal megoldandó feladatok.

A VI. ötéves tervi KF-feladatok

Vas- és alumíniumkohászatunknak sem anyag-, 
sem energiatakarékossági, sem egyéb célra ori
entált kormányszinten figyelem m el kísért

* E lh an g zo tt a  MTA M etallurgiai B izottsága , a 
MAB K ohászati Szakb izo ttsága és a  VE А В M etallurgiai 
M unkabizo ttsága á lta l közösen ren d ezett miskolci 
együ ttes ülésen 1984. nov. 30-án.

(O K K F T  je lle g ű ) ö n á lló  (á g a z a ti)  k ö z é p tá v ú  k u 

t a t á s i  p ro g r a m ja  а  V I . ö t é v e s  te r v id ő s z a k b a n  
n in c se n .

A lu m ín iu m k o h á s z a tu n k  (a z  Alumíniumipari 
Központi Fejlesztési Programhoz k a p c s o ló d v a )  K -l 
je lz é s s e l  ö n á lló , a z  V . ö t é v e s  te r v id ő s z a k r ó l a 
V I . ö t é v e s  te r v id ő s z a k r a  á th ú z ó d ó  p r o g r a m m a l 
r e n d e lk e z ik . A  К - l  p ro g ra m  —  a  fo ly ó  t e r v id ő 

s z a k b a n  —  a  s ú ly p o n t o t  a z  a n y a g m e g ta k a r ítá s s a l  
já r ó  c é lö t v ö z e t e k  k id o lg o z á sá r a , a d a p tá lá sá r a , 
g y á r tá s te c h n o ló g iá ju k  k id o lg o z á sá r a  é s  a  g y á r tá s  
m e g sz e r v e z é sé r e  h e ly e z t e .  A  p ro g ra m  a z o n b a n  f e la 
d a tá n a k  t a r to t ta  a z t  is, h o g y  a  c é lö tv ö z e te k  e lő n y e i  
é r v é n y e s ü lje n e k  a z  a lu m ín iu m  k é sz á r u k  h a s z n á la t i  
tu la jd o n s á g a ib a n  é s  h a s z n á la t i  é r té k é b e n . E z é r t  
fe ld o lg o z ó  v á l la la t o k a t  is  t á m o g a t o t t  c é lö t v ö z e t e 
k e t  ta r ta lm a z ó  te r m é k e ik  g y á r tá s te c h n o ló g iá já n a k  
k ia la k ítá s á b a n :  p é ld á u l a  Jászberényi Hűtőgép
gyárat p a la c k o k  é s  h ő c se r é lő k , a  Fémmunkás Válla
latot n y ílá s z á r ó k , a  Villamosenergiaipari Kutató 
Intézetet k á b e le k  g y á r tá s á n a k  fe j le s z té s é b e n .

A  Magyar Alumíniumipari Tröszthöz ta r to z ó  
ü z e m e g y s é g e k b e n  a  К - l  p ro g ra m  a z  a lá b b i f e la d a 
to k  m e g o ld á s á t  e m e lte  k i :

A z  înotai Alumíniumkohóban a lu m ín iu m fin o -  
m ító  ü s tm e ta llu r g ia  b e v e z e té s e ,  h e g e s z tő h u z a l  
f e j le s z té s e  é s  a lu m ín iu m ta r ta lm ú  sa la k o k  h a s z n o 
s ítá s a .

A z  Almásfüzitői Timföldgyárban s p e c iá lis  f e l 
h a s z n á lá s i  c é lú  t im fö ld te r m é k e k  fe j le s z té s e .

A  Mosonmagyaróvári Timföld gyárban ö m le s z t e t t  
k o r u n d te r m é k e k  g y á r tá s á n a k  fe j le s z té s e .

Ajkán  a  n y o m á s o s  ö n té s  fe j le s z té s e .

A  Székesfehérvári Könnyűfémműben e le k tr o m á g 
n e se s  k r is tá ly o s ító .

A  Kőbányai Könnyűfémműben k o m b in á lt  a lu 
m ín iu m fó liá k  g y á r t á s i  e ljá r á sá n a k  a d a p tá lá s a .
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A Balassagyarmati Fémipari Vállalatnál sajtolt 
alumíniumradiátorok gyártása.

OKKFT-program hiánya nem akadályozta vas- 
kohóiparunk kutató-fejlesztő tevékenységét sem, 
mert műszaki-technológiai fejlődést szolgáló fe 
ladatok helyet kaptak más IpM*OMFB-program,- 
ban és OMFВ -programban. Ezek megoldásában 
egyaránt részt vettek  kohóiparunk term előüze 
mei és egyetem i, főiskolai tanszékeink és akadé
m iai intézeteink.

A Magyar Tudományos Akadémia a program- 
felelőse az A/13 jelzésű ,, Anyagtudományi és 
anyagtechnológiai kutatások” című kohászati fe 
ladatokat is tartalm azó OKKFT-programnak, 
amely gyakorlatilag már befejezte a kutatási 
szakaszt. Ebben a programban több intézet, egye 
tem i és főiskolai tanszék és vállalat v e tt  részt. 
A programról röviden az alábbiak foglalhatók 
össze:
—  A hazai bauxitok komplex hasznosítására al

kalm as technológiákat gazdasági elemzéssel 
értékelték, mikoris figyelem be vették a korábbi 
kutatások eredm ényeit és az újabb kutatások  
és vizsgálatok tapasztalatait. A szóba jöhető 
eljárások közül ez idő szerint a bauxit sósavas 
vastalanítása mutatkozik gazdaságosnak. A 
vasmentes, kalcinált bauxit tűzálló anyag gyár 
tásra alkalmas és jól értékesíthető. Folyam at
ban van év i 10 k t kalcinált bauxitot termelő 
üzem  létesítése, 144 m illió F t ráfordítással. 
Mai m egítélés szerint a sósavas vastalanítás 
term elési nagyságrendjét a tűzállóanyag gyár
táshoz szükséges kalcinált bauxit mennyisége 
erősen korlátozza.

—  A vörösiszapból tűzi- és hidrometallurgiai 
módszerek kombinálásával vanádium  és titán  
vegyületeket előállító, kisebb kapacitású ter 
melőegységek gazdaságossága előzetes szám ítá 
sok szerint kielégíti a követelm ényeket. K onk 
rét lépések azonban csak a további részletes 
gazdasági elemzés után tehetők.

—  A vörösiszap nagytöm egű hasznosítására még 
nem alakult ki nagyüzem i gazdaságos módszer.

—- A keményfémhulladékok hasznosítására a M T A  
M K F I  hidrometallurgiai eljárást fejlesztett ki, 
s erre a technológiára elkészült egy évi 60 t 
keményfémhulladékot újrahasznosító üzem terv 
tanulmánya. A m egvalósítás anyagi forrásai 
még nincsenek biztosítva.

—  A recski ércelőfordulás komplex hasznosítására 
irányuló kutatások egyik eredménye az, hogy 
kialakult a molibdéndús és polim etallikus ércek 
gazdaságos dúsító technológiája. Ennek ism e
retében a recski ércelőfordulás már a molib- 
dénhasznosítással k ibővítve értékelhető.

Az А /l  jelű, ,,Az energiagazdálkodás középtávú 
kutatási-fejlesztési feladatai” című OKKFT-prog 
ram keretében folyó munkák az alábbiak:

—  B ontott földgáz (redukálógáz) előállítása és 
nagyolvasztóba fúvása (V  A S  KÚT)

—  Redukáló atmoszférában hőkezelt szovjet agg- 
lohem atit érc dúsítása gyenge mágneses térben 
( VA S K ÚT )

—  Barnaszénkoksz zsugorítómüi alkalmazása 
( VA S K Ú T ,  KOKÖV)

—  Rudabányai pátvasérc energiatakarékos fel 
dolgozása, a dúsítómű teljesítm ényének nö 
velése, a készletezett agglohem atit érc feldolgo
zása ( V A S K Ú T ,  LKM, ÓKÜ,  KOKÖV,  OÉÁ)

—  Az önjáró zsugorítványok vagy zsugorítvány- 
keverékek felhasználhatóságának vizsgálata 
( V A S K Ú T ,  Ó K Ü , L K M )

—  Melegen hengerelt acélcsövek gyártásának fej 
lesztése (CSM Vasmű, N M E)

—  Hidegen jól alakítható hengerelt acélok verti 
kális gyártástechnológiájának továbbfejlesztése 
aztfÂ tf-ben  ( N M E )

—  A fajlagos energiafelhasználás szempontjából 
optim ális profilhengerlési technológiák kialakí
tása ( LKM,  N M E )

—  Operatív energetikai irányítóközpont létesítése 
( L K M )

—  Optimális bázikusságú kohóelegyhez szükséges 
zsugorítvány és/vagy pellet gyártása koncentrá- 
tumokból ( VA S K Ú T ,  NME,  KOKÖV, E V )

—  Szilárd anyagok (szénpor, kokszpor) nagyolvasz
tóba fúvásánalc műszaki-gazdasági elemzése 
( VA S K Ú T ,  DV,ÓKÜ)

—  A c é lh u lla d é k o k  k e z e lé s e  p o r b e le s  h u z a lo k  s e 
g í t s é g é v e l  (DV,  VA S K ÚT )

—  LKM- N AC finomhengerfí üregsorainak ener
getikai felülvizsgálata és módosítása (LKM,  
N M E )

—  Energiatakarékos üzem vitelt b iztosító, folya 
m atkövető célprocesszorok kifejlesztése 
( VA S K Ú T ,  Csepel Autógyár, MVG, DIGÉP)

—  É pített kádas, belső tüzelésű tűzi horganyzó
berendezés hazai m egvalósítási lehetőségének 
kidolgozása ( ,,December 4”. Dróiművek)

—  H e n g e r so r o k  o p t im á lis  k e n é s i , h ű t é s i  f e l t é t e 
le in e k  k ia la k ítá s a  (L K M )

—  A c é lo k  v iz s g á ló  r e n d sz e r é n e k  k id o lg o z á sa  
( VA S K Ú T ,  Bánki D. Gépip. Műsz. Főisk.)

—  Energiatakarékos Mo- és W-érc feldolgozás 
technológia kifejlesztése a szegény mongol 
ércekre ( Ötvözetgyár)

—  Nagyszilárdságú öntöttvas anyag- és energia- 
takarékos gyártása (CsM Vasmű, MÉH)

A  v a sk o h ó ip a r  fa j la g o s  a n y a g -  é s  e n e r g ia fo g y a s z 
t á s á t  j a v í t ó  te c h n o ló g iá k  k u t a tá s á r a  é s  fe j le s z 
t é s é r e  O M F B -p r o g r a m o n  b e lü l a z  a lá b b i  k u t a 
tá s i - f e j le s z té s i  m u n k á k  v a n n a k  f o ly a m a t b a n :

—  Ózdon ,,svéd lándzsás” a c é lf in o m ító  é s  K01ÎF- 
r e n d sz e r ű  o x ig é n e z ő  te c h n o ló g ia  b e v e z e té s e ,

—  Diósgyőrben ö tvözött acélok gyártásának fej 
lesztése, elektródabevonó eljárás m egvalósí
tása,

—  Kohászati Gyár építő Vállalatnál és az Öntödei 
Vállalatnál statikus, inverteres indukcióskemen
ce konstrukciójának kialakítása, plazmainduk 
ciós olvasztás kifejlesztése,

—  Öntödei Vállalatnál fittinghorganyzás megvaló 
sítása,

—  Vasipari Kutató és Fejlesztő Vállalatnál v é 
konyfalú, nagyszilárdságú alumíniumöntvények 
fejlesztése,
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—  Csepel Fémműben pénzérmegyártás fejlesztése,
—  Csepel Vasműben csőgyártás fejlesztése,
—  Dunai Vasműben kohóelegyfelszín hőmérsékle

tének eloszlását mérő (Spirotherm-rendszerű) 
berendezés adaptálása (V A SK U T-tal közösen), 
nehézsznszpenziós ércdúsító kísérletek.

A VI. ötéves tervidőszak kutatási-fejlesztési 
témáinak puszta felsorolása is érzékelteti, hogy 
milyen sokrétű és nagy területet átfogó munkát 
vállalt magára vas- és alumíniumkohászatunk. 
Fontos teendőnek kell azonban tartanunk azt is, 
hogy e nagyszabású munka- és pénzráfordítás 
ellenértékeként elért eredményekről szám ot ad 
junk majd a tervidőszak végén. E szám adás szük 
séges ahhoz, hogy a tapasztalatokat leszűrhessük, s 
ezeket a VII. ötéves tervidőszakra tervezett ku 
tatási-fejlesztési feladatok megoldásában haszno 
sítsuk.

A VII.  ötéves tervidőszak kutatási-fejlesztésifeladatai

Az alábbiak azokat a feladatokat tartalm azzák, 
am elyekhez központi pénzalapok tám ogatását is 
tervezzük. Természetesen számos olyan további 
feladat is szerepel a vállalati tervekben, amelyek 
megoldásának költségeit a vállalatok és intézetek  
saját forrásból teremtik elő.

A V II. ötéves tervidőszak központilag tám o 
gatandó, célra orientált programjai közül a kohá 
szat szakmai területét az alábbi programok érin 
tik :

1. Az elektronizáció, a szám ítógépesítés, a hír
közlés és autom atizálás K F-feladatai

2. A gazdaságos anyagfelhasználás és technológiák 
korszerűsítése programjának KF-feladatai

3. Az energiatakarékossággal kapcsolatos K F -fela 
datok

4. A gépgyártás versenyképességét szolgáló K F- 
feladatok

5. Anyagtudom ányi alapkutatások

E programok közül a gazdaságos anyagfelhasz
nálást és technológiák korszerűsítését szolgáló k uta 
tásokra és fejlesztésekre pályázati rendszer alakult 
ki. Programiroda létesült a KO GÉPTERV keretén 
belül, s ide 1984. november 1-ig az alábbi —  szak 
mailag a kohászathoz sorolható —  pályázatok  
futottak b e :

K ét- vagy többrétegű plattirozott lemezek gyár
tási technológiájának kidolgozása

( Villamosipari Kutató Intézet)

Ónvisszanyerés a konzerviparban dobozgyártás
ra alkalm azott ónozott acéllemez hulladékából

( Konzerv- és Paprikaipari Kút. Int.)

Anyag- és energiatakarékos precíziós öntési 
eljárás kifejlesztése és üzemi bevezetése

( Gépipari Technológiai Intézet)

8M- és KOR F-acélgyártásban a szilárd és fo 
lyékony részarány változásának hatása a ke 
mence műszaki mutatóira

Az A B S  1 minőségű, nagy kéntartalm ú, jól 
forgácsolható acélok gyártására vonatkozó kom p 
lex megoldás kidolgozása

(Ózdi Kohászati Üzemek)

Szállóporok fémtartalm ának hasznosítása

(ózdi Kohászati Üzemek)

К  OU /'’-acélgyártás metallurgiája alapvető össze 
függéseinek kidolgozása

(Ózdi Kohászati Üzemek)

Hengerléstechnika korszerűsítése a szűkített 
mérettűréssel történő hengerlés megvalósítására 
az LKAI-ben

( Lenin Kohászati Művek)

Műszeres hőmérsékletellenőrzés a hengerlési 
gyártástechnológia korszerűsítésére

( Lenin Kohászati Müvek)

Műszeres keresztm etszet- és hosszmérés m egva 
lósítása az anyagtakarékosság javítása érdeké
ben

( Lenin Kohászati Művek)

A ktív oxigénmérésen alapuló dezoxidálási tech 
nológia kidolgozása

( Lenin Kohászati Müvek)

A vaskohászati termékek gyártása és feldolgo 
zása során keletkező selejt csökkentése a tech 
nológiai okok szisztem atikus felderítésével és a 
szükséges technológiai változások meghatározá
sával

( V A S K Ú T )

Mágneses rendszerű biztonsági zárbetétek mű
ködtetéséhez szükséges nagy méretpontosságú 
rotor- és kulcsmágnesek kifejlesztése és módszer 
kidolgozása a zármágnesek kódolására

( V A S K Ú T )

Nagy energiatartalmú (35MGOe) újtípusú per
manens mágnes kifejlesztése és ipari bevezetése

( V A S K Ú T )

Rugóacélhuzalok egyengetése a hulladékképző
dés csökkentése érdekében

( Magyar Acélárugyár)

Gyorsacél szerszámok és egyéb, erősen ötvözött 
szerszámok élettartam növelő hőkezelése ala 
csony nitrogénpotenciálú nitridáló hőkezeléssel

( BM E Gépipari Technológia Tanszék)

Elhasznált páclevek regenerálásakor keletkező 
vasoxid  hulladék feldolgozása beruházással

( Ózdi Kohászati Üzemek)
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A Borsodnádasdi Lemezgyár szennyvíztisztító  
üzemében képződő iszap hasznosítása szusz- 
penziós műtrágyák stabilizálásakor

( Nehézvegyipari Kutató Intézet, Veszprém)

Környezetre káros öntőhomok-hulladék ép ítő 
ipari alapanyagként történő hasznosítása

(FERRIS)

A  füstgázkéntelenítés során keletkező gipsziszap 
építőanyagipari hasznosítása

( É T I )

Erőműi pernyehulladék és vörösiszap együttes 
hasznosításából nyert építőanyag előállítása

( É T I )

Interaktív acéltanácsadási bázis bővítése

( V A S K Ú T )

Egységes anyag információs rendszer és adat 
bank megterem tése

(KOGÉPTERV)

K utatási feladat a huzalgyártási technológia 
intenzitásának növelésére, ahuzalok minőségének 
és reprodukálhatóságának javítására

( BME,  TUNGSRAM)

K utatási feladatok fémelegyek értékes kompo
nenseinek nagy hatásfokú visszanyerését szolgáló 
korszerű vegyi technológiák és eszközök fejlesz 
tésére
( E LTE , Metalloglobus))
K utatási feladatok az üveghomoktermelés m ed 
dőjének hasznosítására

[Országos Érc- és Ásványbányák, NME)

Vas- és alum íniumkohászati salakok hasznosí
tása

( M T A  Műszaki Kémiai Kutató Intézet, ALU- 
TERV-FKI ,  M T A  Talajtani és Agrokémiai 
Kutató Intézet, Ötvözetgyár, L K M )

Az energiagazdálkodással kapcsolatos KF-fela- 
datokra még nincs kitűzve pályázat, de az alábbi 
irányelveknek kell érvényesülniük:
—  hagyom ányos energiaforrások hasznosításának 

fokozása (szénfelhasználás növelése a kohászat
ban , hulladék hőhasznosítás),

—  technológiai eljárások energia felhasználásának 
csökkentése (kohászati izzítókem encék üzem é
nek racionalizálása),

—  import energiahordozóknak hazaival való k i 
váltása (koksz helyett földgáz, inert gáz, szén).

A gépgyártás versenyképességét szolgáló FK-fela- 
datok között fontos szerepet játszanak a kohászati 
termékek, főleg a gépipari előgyártm ánynak szám í
tó  kovácsolt áruk és öntvények minőségét, szi 
lárdságát, alak- és mérethűségét javító kohászati

(  Salgótarjáni Kohászati Üzemek) technológiák fejlesztése. Ide soroljuk a gyártás 
közi ellenőrzés és a végtermék m inősítés korszerű
s ítését szolgáló fejlesztést, ső t azt a K  +  F-tevé- 
kenységet is, amely a mérő, minőségellenőrző 
és anyagvizsgáló műszerek és berendezések hazai 
gyártásának megszervezésére és megvalósítására 
irányulnak.

Az anyagtudományi kutatások alapvető célkitű 
zése az anyag összetétele, reális szerkezete és tu 
lajdonságai közötti összefüggések feltárása, a szer
kezet kialakulását megszabó hatások felderítése. 
Az anyagtudom ányi kutatási tevékenység in 
terdiszciplináris jellegű, a kutatás tárgyát együt 
tesen, összekapcsolt módon jelenti az anyagok 
szintézise, az előalakításukhoz vezető különféle 
technológiai eljárások kidolgozása, az előállhott 
anyag minősítése, tulajdonságainak vizsgálata 
valam int a vizsgálatokhoz szükséges speciális 
méréstechnikák létrehozása.

A tervezett kutatási tevékenység nem tartalm az 
a VII. ötéves tervidőszakban elérendő konkrét 
gazdasági eredményeket célul kitűző projekteket. 
A tevékenység jellemzője az előkészítő, kultúra 
fogadására felkészítő, esetenként kultúra teremtő 
jelleg.

A program az alábbi alprogramokat tartalm azza:

1. Előírt tulajdonságú anyagok kidolgozását elő 
segítő kutatások. A fémek és ötvözetek terén a 
vas, az alumínium, a réz és a melegszilárd 
porkohászati anyagok (volfram, molibdén, ke 
ményfémek) a kutatások elsődleges tárgya. 
Vizsgálandó a többkomponensű rendszerek e- 
gyensúlyi és m etastabilis fázisainak a viselke 
dése, az adalékanyagoknak a többkomponensű 
ötvözetekben lejátszódó kiválása és visszaoldó- 
dási, fázisátalakulási folyamatokra gyakorolt 
hatása. Javítan i kell a szilárdsági, képlékeny - 
ségi, dinamikai (pl. törés, fáradás, feszültség- 
korrózió) tulajdonságokat, egyéb kedvező tulaj 
donságok megőrzésével. Lényeges feladat a 
kristályhibák stabilitásának, kölcsönhatásának 
tanulmányozása a technológiai folyamatok köz 
ben. A nem kristályos fémes anyagok terén a 
kutatás tárgya az amorf állapot kialakulása és 
stabilitása, valam int szerkezeti sajátosságainak 
feltárása.

2. Anyagelőállítási technológiák tudományos alapé 
jainak kutatása. Az anyagelőállítási technoló 
giák tudományos alapjainak a kutatása hoz 
zájárul ahhoz, hogy a gyakorlatban hasz 
nált technológiák megfeleljenek a korszerű 
követelm ényeknek, vagyis alkalmazásukkal 
csökkenjen a termékek fajlagos anyag-, ener
gia- és élőmunkaigénye, érvényesüljenek az 
újrahasznosíthatóság és a környezetvédelem  
szempontjai is. A melegszilárd anyagok előállí 
tásában kiemelkedő szerepet játszik a porko
hászat. A porkohászat alapfolyamatainak meg 
ismerése elősegíti a pórusmentes, nagyszilárd 
ságú anyagok tudatosan irányított előállítását. 
Ennek érdekében ismernünk kell a nagyon 
eltérő term észetű fázisok között fellépő diffúziós 
és kémiai kölcsönhatások természetét.
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3. Az anyag mikroméretű formáinak előállítása és 
vizsgálata.

4. Az anyagtudomány vizsgálati módszereinek és 
eszközeinek fejlesztése.

A helyzetképhez tartozik az a kiegészítés, hogy 
a V II. ötéves tervidőszak kutatási-fejlesztési fe l 
adataira benyújtott pályázatok közül csupán 
néhány van szerződéskötést előkészítő állapotban, 
túlnyom ó többségére még nem kezdődtek konkrét 
tárgyalások. További pályázatok beküldését vár 
juk.

A vas- és alum íniumkohászat kutatási felada 
tainak fenti, tém ánkénti felsorolása azt a célt 
szolgálja, hogy a M T A  Metallurgiai Bizottsága, a 
M A B  Kohászati Szakbizottsága és a VEAB Metal
lurgiai Munkabizottsága együttes ülése számára 
közel teljes képet adjon az alágazatnak a központi 
forrásokat is igénybe vevő középtávú kutatási- 
-fejlesztési tevékenységről. Mélyebb —  az egyes

tém ák címei m ögött megjelenő —  tartalomra, 
továbbá a várható vagy már előírt gazdasági 
eredményekre a tájékoztató —  tartalm i okok 
m iatt —  nem térhet ki.

A kutatási tém ák részletes bem utatásával az 
OM FB-t az a szándék is vezette, hogy a tisztelt 
olvasók vélem ényét kikérhesse az alábbi főbb 
kérdésekben:

1. Célszerű-e ennyire szélesre teríteni a központi 
forrásokat?

2. Célszerűbb lenne-e néhány feladatra koncent
rálni, esetleg a központi forrásokból elsősorban 
alapkutatásokat támogatni?

3. H elyes-e a pályázati rendszer, amely „alulról 
jövő kezdem ényezésre” ép íti a K  + F -tevékeny- 
séget?

4. Milyen módszer lenne célszerű a V II. ötéves 
tervidőszakban központi forrásokból is tám o 
gatandó feladatok kiválasztására?

A  m e t a l l u r g i a i  k u t a t á s o k  é s  a z  ú j  k o h á s z a t i  l é t e s í t m é n y e k
k ö z ö t t i  k a p c s o l a t o k *

D B . H O R V Á T H  J Á N O S  oki. kohómérnök 
Vasipari K utató  és Fejlesztő Vállalat

DK  1669.001.61669.013

A m agyar vaskohászati beruházások csak kis  
részben alapultak know-how, vagy licencia vásár
láson. A  beruházások többségében előzetes hazai 
kutatás fo ly t az anyagellátás, a technológia és a 
berendezések korszerűsítésére és a termékminőség 
javítására. Ezekben a m unkákban a T U K I ,  
V  A S K U T , N M E  tevékenysége kiemelkedő. A  
szerző javaslatokat tesz további, beruházást szolgáló 
kutatásokra.

I
A h e ly z e te le m z é s b e n  —  a  k ö r v o n a la z o t t  c é lo k 

n a k  m e g fe le lő e n  —  tö r e k e d tü n k  a v a ló s  ö s s z e fü g 
g é s e k n e k  fe ltá r á sá r a . A  te lj e s s é g  ig é n y e  n é lk ü l a  
k ö v e tk e z ő k b e n  is m e r te tn i  k ív á n ju k  a  v a s k o h á s z a t i  
n a g y b e r u h á z á so k  e lő k é s z íté s e  é s  m e g v a ló s ítá s a  
során  a z  e lm ú lt  é v e k b e n  k ia la k u lt  g y a k o r la to t .  
E z  ö ss z e fü g g  a  h a z a i a d o t ts á g a in k k a l é s  b e r u h á 
z á s i  k ö r ü lm é n y e k k e l.

S e m  a n y a g i, s e m  sz e lle m i e r ő fo r r á sa in k a t n e m  
ta r tju k  e lé g s é g e s n e k  a h h o z , h o g y  m in d e n  g y á r tá s i  
fo ly a m a t o t  h a z a i k u ta tá s s a l  k é s z ít s ü n k  e lő .

E z  v e z e t e t t  o d a , h o g y  a  n a g y b e r u h á z á so k  
k ü lfö ld r ő l b e s z e r z e t t  o b je k tu m a iv a l  e g y ü t t  a m ár  
k ik u t a t o t t  é s  m e g fe le lő  r e fe r e n c iá v a l a lá t á m a s z t o t t  
te c h n o ló g iá t  is  m e g v á sá r o lju k . M á s e se tb e n  s z a k 
e m b e r e k  k ik ü ld é s é v e l ,  ta p a s z ta la t s z e r z é s i  ú to n  
v e s z ü n k  á t  ü z e m e lte té s i ,  t e c h n o ló g ia i  é s  k a r b a n 
ta r tá s i  is m e r e te k e t .  T o v á b b i f e la d a t  e z z e l  a  h o n o 
s í t á s  (a d a p tá lá s ) , i l le t v e  a  h a z a i k ö r ü lm é n y e k h e z ,  
k ö v e te lm é n y e k h e z  a lk a lm a z o t t  k o rr ig á lá s , k ie g é 
s z ít é s .  E z  k e z d ő d ik  a  KOGÉPTÉRV -b en , e s e t e n 
k é n t  f o ly t a t ó d ik  a  Vasipari Kutató és Fejlesztő 
Vállalatban, v a la m in t  a  b e r u h á z ó  v á l la la t  s a já t  é s

* L. a  m egjegyzést dr. Sziklavári Ján o s dolgozatánál

e g y é b  k ü ls ő  k u t a t á s i  b á z isá n . E z e k n e k  a  m u n k á la 
to k n a k  i l le s z k e d n iü k  k e l l e t t  a  h a z a i v a s k o h á s z a t  
a d o tts á g a ih o z , fe la d a ta ih o z , te c h n ik a i  s z ín v o n a lá 
h o z .

E g y  v e r t ik á lis  ip a r á g n a k  —  m in t  a m ily e n  a  
v a s k o h á s z a t  —  a  fe j le s z té s e  tő k e s z e g é n y  o r sz á g  
s z á m á r a  n a g y  n e h é z s é g g e l jár. A  fe j le s z té s i  e lg o n 
d o lá s o k  k ia la k ítá s a k o r  n e m c s a k  a  n ö v e k v ő  ig é 
n y e k  k ie lé g íté s é r e , a  g y á r tá s i  s tr u k tú r a  k o r sz e r ű 
s íté s é r e , h a n e m  a  v e r t ik á lis  e g y e n s ú ly  k ia la k ítá s á 
n a k  a  k ö v e te lm é n y e ir e  is  t e k in t e t t e l  k e ll le n n i. 
E g y  i ly e n  á t f o g ó  fe j le s z té r e  v o n a tk o z ó  c é lk itű z é s  
m e ssz e  m e g h a la d ja  a n y a g i le h e tő s é g e in k e t .  í g y  az  
u tó b b i id ő b e n  a  v a s k o h á s z a t i  b e r u h á z á so k  á l t a lá 
b a n  c s a k  r é s z fe la d a to k , e g y e s  te c h n o ló g ia i  s z a k a 
s z o k  m e g o ld á s á t  t e t t é k  le h e tő v é .

Az 1976 e lőtti évek kohászati beruházásai elsői 
sorban a hengerelt acél termelés-szerkezetének 
javítására és egyes elavult technológiai 1 lerendezé
sek korszerűvel való kiváltására irányultak. íg y  
sikeresen megoldást nyert a hengerelt áru gyártá 
son belül az addig hiánycikket képező finomsori 
termékek, betonacél és hengerelt huzal gyártásá 
nak bővítése (ÓKÜ rúddrótsor, L K M  nemesacél 
hengersor). Az 1976. utáni években, az V. ötéves 
terv időszakában előtérbe került vaskohászatunk  
metallurgiai fázisának korszerűsítése, ezen belül is 
acélgyártásunk fejlesztése. A fejlesztést a k övet 
kező okok tették  szükségessé:
—  A  v a s k o h á s z a t i  v e r t ik u m b a n  a z  a c é lg y á r tá s  

k é p e z t e  a  le g s z ű k e b b  k e r e s z tm e ts z e te t .  A  r e n 
d e lk e z é sr e  á lló  k a p a c itá s  e g y r é s z t  n e m  v o l t  
k é p e s  fe ld o lg o z n i a  r e n d e lk e z é sr e  á llá  a la p a n y a 
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gokat, (rendszeres volt a nyersvas és az acél
hulladék export), másrészt nem tudta kellő 
mennyiségű és minőségű féltermékkel ellátni 
a továbbfeldolgozást biztosító hengersorokat, 
(a felesleges hengerlési kapacitásokat bérhen
gerlés vállalásával igyekeztünk kihasználni.)

—  Acélgyártásunk az oxigénes konverteres eljárás 
hiányában (90% -os SM acél részesedéssel) a 
világ évi egy millió tonnánál több acélt termelő 
országai között a legkorszerűtlenebb gyártási 
szerkezettel rendelkezett. Fokozta lemaradá
sunkat még az is, hogy a 3,5 Mt-ás SM acél- 
termelésen belül L K M -ben és Csepelen több  
m int 900 k t-t teljesen elavult berendezéseken, 
kedvezőtlen műszaki feltételekkel gyártottak le.

— A kedvezőtlen munkakörülmények következ 
tében SM acélműveinkben egyre inkább előtérbe 
kerültek a munkaerőellátási nehézségek. (Pl. 
Csepelen két SM kem encét kellett leállítani 
munkaerőhiány miatt.)

—  A kohászati termékekkel szemben jelentkező 
növekvő műszaki követelm ényeket a rendelke
zésre álló acélgyártó berendezések és a kialakult 
korszerűtlen technológia m iatt kohászatunk 
egyre nehezebben tudta kielégíteni.

A fenti problémák megoldása érdekében acél
gyártásunk korszerűsítésére és a termelés bővíté 
sére az LKM-ben és a DV-ben két nagyberuházás 
valósult meg, több mint 18 Mrd F t értékben. 
Ennek eredményeképpen üzembe került:

1980- ban 1 db 80 tonnás LD konverter az 
LKM-ben,
1981- ben 1 db 130 toim ás LD  konverter a 
DV-ben,
1982- ben 1 db 130 tonnás LD konverter a DV- 
ben,
1982-ben 1 db 80 tonnás elektrokem ence és 
1 db 350 tonnás folyam atos öntőmű az LKM-ben

A beruházások eredményeképpen acélgyártásunk 
szerkezete már 1982-ben m egváltozott. A termelés 
a következőképpen a lak u lt:

Oxigénes-konverteres acél
Elektroacél
SM acél

1225 k t 32,9%  
339 kt 9,1%  

2156 kt 58,0%

Ö sszesen: 3720 kt 100,0%

A létrehozott új kapacitások következtében a 
rendelkezésre bocsátható betétanyag-lehetőségek- 
től és igényektől függően acélterm elésünk rugal
masan változtath ató:

Oxigénes-konverteres acél
Elektroacél
SM acél

1600— 2200 kt 
400—  500 k t 

1800— 2300 kt

Ö sszesen: 3800— 5000 kt

K edvező esetben a gyártási szerkezet elérheti a 
következő arányokat:

Oxigénes-konverteres acél
Elektroacél
SM-acél

44%
10%
46%

Ö sszesen: 100%

A z  o x ig é n e s -k o n v e r te r e s  a c é lte r m e lé sn e k  m é g  
e z  a z  a r á n y a  s e m  é r i e l  a  f e j le t t  tő k é s  o rsz á g o k  
e r e d m é n y e it ,  d e  a  K G S T  o rsz á g o k  v is z o n y la tá b a n  
á t la g o n  fe lü lin e k  te k in th e tő .

A  k o n v e r te r ü z e m e k  lé t e s ít é s é n  tú lm e n ő e n  je le n 
t ő s  lé p é s t  t e t t  a c é lg y á r tá su n k  a  m in ő s é g i g y á r tá s  
n ö v e lé s e  é r d e k é b e n  a  k ü lö n b ö z ő  ü s tm e ta llu r g ia i  
e ljá r á so k  b e v e z e t é s é v e l  is :

—  A  D V -b e n  é s  a z  Ó K Ü -b e n  a  fo ly a m a t o s  ö n t ő 
g é p e k  ü z e m b e h e ly e z é s é v e l e g y id ő b e n  m e g o ld o t 
t á k  a  le c s a p o lt  fo ly é k o n y  a c é l argon-(nitrogén-) 
gázos ö b l í t é s t .

—  1979-ben a DV-ben,
1982- ben a Csepeli SM üzemben,
1983- ban az ÓKÜ-ben üzembehelyeztek egy-egy 
„svéd lándzsás” injektáló berendezést.

—  1981-ben az LKM acélművében helyezték 
üzembe —  a mai ismeretek szerint az üstm etal
lurgia legkorszerűbb technológiáját —  az 
A SE A—SK F berendezést.

Ehhez a témakörhöz tartozik, hogy az LKM-ben 
bevezetést nyert a VASKÚT  által kidolgozott 
injektáló technológia és berendezés, melynek előnye, 
hogy a behívatott porok hazailag előállíthatok és 
kedvező az üzem gazdaságossága. Ezenkívül az 
ÓKÜ-ben bevezetés a latt van szintén a VASKÚT  
álta l kidolgozott magnézium alapú porok behívá 
sára alapozott kéntelenítő eljárás.

Hazánkban jelenleg mindhárom nagyobb acél
művünk rendelkezik folyam atos öntőm űvel, am i
nek eredményeképpen a folyam atos öntéssel elő 
á llíto tt lapos és négyzetes buga aránya acélterm e
lésünknek 34— 40% -át teszi ki.

A vázolt fejlesztésekkel jelenleg az acélgyártás 
képezi a magyar vaskohászati vertikum legkor
szerűbb fázisát. Ennek ellenére azonban acélter
melésünk alapanyaghiány m iatt még ma sem ké 
pes hengersoraink acélellátását biztosítani. A 
kohászati vertikumon belül, az acélgyártásunk 
fejlesztésére m egvalósított beruházások ered 
ményeképpen, már nem az acéltermelés képezi a 
szűk keresztm etszetet, hanem ennek alapanyag- 
ellátója: a nyersvasgyártás.

A  v i lá g  k o h á s z a tá n a k  fe j lő d é s é b e n  é r v é n y e s ü lő  
te n d e n c iá k n a k  t e k in th e tő k  a zo k  a  tö r e k v é s e k , 
a m e ly e k  a  k o n v e r te r e s  a c é lm ű v e k  n ö v e k v ő  n y e r s-  
v a s ig é n y é t  a  n a g y o lv a s z tó k  é r c e llá tá s á n a k  m in ő 
s é g i  j a v ítá s á v a l  (n a g y  F e - ta r ta lm ú  é r c e k , tö k é le t e s  
e lő k é s z íté s )  k ív á n já k  k ie lé g íte n i .  A z  i ly e n  ir á n y ú  
in t é z k e d é s :
—  lehetővé teszi az adott nagyolvasztó-térfogat 

kedvezőbb kihasználását, vagyis többlet-nyers- 
vas termelését,

—  lényegesen csökkenti a legdrágább energia- 
hordozónak, a kohókoksznak a fajlagos fel- 
használását és ezáltal növeli a nyers vasterm elés 
gazdaságosságát,

—  szükségtelenné teszi új. költséges nagyolvasztó  
egységek létesítését.

A konverteres acélművek üzem beállítása m ellett 
vaskohászatunkban az ilyen irányú intézkedések 
elmaradtak, pedig ez ma már hozzátartozik a 
korszerű vaskohászat kialakításának követelm é
nyéhez.
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A jóminőségű ércellátás hiányában nagyon 
kedvezőtlenek és a világszínvonal alatti értékűek 
a nagyolvasztóink munkájára jellemző műszaki
gazdasági m utatók:

Elegykihozatal
Elegyfelhaszná-

lás
Fajlagos salak 

mennyiség 
Fajlagos koksz 

felhasználás 
Kohótérfogat 
kihasználás

Hazai
44%

2300 kg/t

850 kg/t

660 kg/t 

0 g7m 3 üz. nap

Világszínvonal
55— 59%

1700— 1800 kg/t

350—  400 kg/t

430—  500 kg/t
m 3 ..

E gy nagyolvasztó kedvező vagy kedvezőtlen  
munkáját 70— 80%-ban az adagolásra kerülő érc 
minősége határozza meg. N agyolvasztóm űveink  
ércellátása mind minőségi, mind m ennyiségi vonat 
kozásban jelenleg adottnak tekinthető, de acél
műveink kedvezőbb nyersvasellátása, a nyeisvas- 
gyártásunk műszaki és gazdasági feltételeinek  
hathatós javítása érdekében ez a kérdés megoldásra 
vár. A közeljövő feladata annak eldöntése, hogy 
vasércellátásunk minőségének javítása érdekében 
m ilyen megoldást kívánunk alkalmazni (hazai 
ércdúsítás, dúsabb ércek szállítására vonatkozó 
szovjet feltételek teljesítése, tőkés ércbeszerzések 
stb.).

N agyolvasztóink munkájának javítására —  az 
adott lehetőségeken belül —  az utóbbi időben 
üzemeink részéről az alábbi intézkedések történtek

—  Megkezdődtek a BÉM korszerűsítési munkálatai 
amelynek célja a zsugorítmány minőségének 
javítása, portartalmának csökkentése.

—  A D V  II. sz. nagyolvasztójában bevezették a 
nagytoroknyomást (1,5 bar túlnyomás).

—  Mindhárom üzemünkben korszerűsítik, illetve  
bővítik a léghevítő kapacitásokat abból a célból, 
hogy növelni lehessen a befúvatott levegő  
hőm érsékletét és ezzel párhuzamosan a befúva- 
tásra kerülő földgáz mennyiségét.

—  Nagyolvasztóm űveinkben megkezdték az acél- 
gyártáskor feleslegként jelentkező oxigén haszno
sítását.

Ezekkel az intézkedésekkel igyekeznek üzemeink 
elősegíteni nagyolvasztóink jobb munkáját és az 
acélgyártás kedvezőbb nyersanyagellátását.

A magyar vaskohászat metallurgiai fázisáról 
adott előbbi helyzetkép röviden a fejlesztések és az 
új létesítm ények megvalósítására és ennek ered
ményeire szorítkozott. Ezeknek a kutatásokkal 
való összefüggése értékelésekor az 1976. évtől 
kezdődően (V—VI. ötéves terv) megvalósult és 
folyam atban lévő beruházásokat vizsgáltuk (1. 
táblázat).

A kapcsolódó kutatásokat 1973-tól kezdődően 
vettük  figyelem be. Ezekből nem teljes körű fel 
sorolást mutatunk be, hanem értelemszerűen a 
metallurgiai ágazat jellegét, problémáit érintő 
összefüggés alapján utalunk rájuk.

A fejlesztési célok és beruházási ráfordítások 
közös jellemzője abban fogalm azható meg, hogy 
szám ottevő technikai lemaradást kellett csökken-

1. táblázat

A vaskohászat k iem elt m etallurgiai beruházásai 
1976. évtől

(V—VI. ötéves terv)

Mérhető Üzembe- 
Megnevezés kapacitás, helyezés

k t/év  éve

L E N I N  K O H Á S Z A T I  M Ü V E K

1982.

1983.
700.0 1980.
220)0 1982.

420.0 1980.
350.0 1982.

ÓZDI KOHÁSZATI ÜZEM EK

— Nagyolvasztói turbófúvó
— Nagyolvasztói intenzifiká- 

lás oxigénnel
— Konverteres acélmű
—  E le k t ro a c é lm ű
—  A S E A — S K F  ü s tm e ta l lu r -  

gia
-— Folyam atos acélöntőmű

—  N agyolvasztói intenzifiká- 
lás

—  N agyolvasztói kéntelenítés és 
üstm eta llu rg ia  (szürke 
nyers vas)

— N agyolvasztói fúvószélhő- 
m érséklet növelése 1100 °C-ra

— SM acélm ű rekonstrukció  1200,0
—  K O R F -e ljárás bevezetése 

két kem encénél (további 
kem encéknél a  tőkés im p o rt 
engedély függvényében)

— „Svéd lándzsa” alkalm azása

D U N A I VASMŰ

■— Ércelőkészítőm ű 2000,0
—• K onverteres acélm ű 1175,0
— SM acélm ű füstgáztisztítás
— K énte len ítés és „svéd lándzsa” 

alkalm azása
— Ü stm etallurg ia ko n v erte r 

nél (az N SZK  tan u lm án y  
m ost készült el)

— K é t folyam atos acélöntőm ű
—  F o lyam atos acélm ű 

rekonstrukc ió ja

C S E P E L I ACÉLM Ű

— „Svéd lándzsa” alkalm azása

K O H Á SZA TI ALAPANYAG-
ELLÁTÓ  KÖZÖS VÁLLALAT

—  BÉM  rekonstrukció
— H ulladékelőkészltés:

Ollók

Présgépek

— D úsítóm ű (Záhony)
(A fejlesztési cél m ost készül)

1981.

1982— 83.

1983.
1978.

1983.
1984.

Függőben
1982.
1984.

1983.

1984— 85.
1974— 76.

1983.

1983— 84.

1983— 84.

1977. 
1984.
1978. 
1984— 85.

1989:

tenünk adott anyagi lehetőségekkel behatárolt 
keretek között. Ez az egyes metallurgiai fázisokban 
a beruházási elhatározást nem befolyásoló külön 
böző kutatási részfeladatokhoz kapcsolódott.

П .

1. Nyersvasgyártás

Szám ottevő beruházás ezen a területen a vizs 
gált időszakban nem volt. A kutató és fejlesztő 
munka elsősorban az anyagellátás lehetséges javí-
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tására, a gyártástechnológia korszerűsítésére irá
nyult, m elyet csak közvetve lehet beruházást 
előkészítő kutatásnak tekinteni.

Az alapanyagellátás javítására szolgáló kutatá
sok, pl. a következő témákhoz kapcsolódtak:
—  Az oxidos mangánércek darabosítása, a niko- 

poli és urkuti mangánércek zsugori that ósága, 
őrlése, brikettálhatósága, pelletezhetősége;

—  vastartalmú kohászati hulladék-mellékterméke 
hasznosítása (brikottálás megvalósítása 16— 16 
M Ft-os egyszeri beruházással, évi 7,6 MFt-os 
megtérüléssel);

—  a hazai nagyolvasztók vas és koncentrátum  
ellátása, készletezése, a BÉM kapacitásának 
bővítése (ugyanilyen céllal az üzem technikai- 
technológiai felmérése hidegüzemi kapacitás- 
bővítéshez) —  tanulm ány, javaslat elkészítése 
beruházásra, technológiai változtatásra;

—  a krivoj-rogi agglohem atit dúsíthatóságának  
kutatása, a dúsításra építendő mű tanulm ánya 
(a létesítés feltételei, gazdaságossági számítások 
stb.);

—  az agglohem atit dúsításával összefüggésben 
külön figyelm et érdemel az indiai kísérleti 
bázissal együttesen fo lytatott kutatási tevé 
kenység, am ely az adott ércféleségekből direkt- 
redukciós úton nagytisztaságú vasszivacs elő 
állítására és gyártási lehetőségeinek m egterem 
tésre irányul.

A kiemejt kutatási témák részbon a megvalósu- 
tás (pl. B E M  re ko n s tru kc ió ) , részben az előkészítés, 
illetve táv lati tervcél stádiumában vannak (pl. 
d ú s ító m ű ),  azaz egy később elhatározandó beruhá
zás élőmunkáinak tekinthetők.

A nyersvasgyártás technológiájának fejlesztése 
fő vonalaiban a kapacitások jobb kihasználására 
a termelés növelésére, kokszmegtakarításra, minő
ségjavításra irányult.

Az oxigénes intenzifikálást mindhárom kohó
műnél célul tűzték ki a termelésnövelés érdekében:
— A DV-ben az 1977-ben végrehajtott TI. sz. 

nagyolvasztó átépítésével egyidejűleg torok- 
nyomásnövelést is végrehajtottak. Majd ehhez 
kapcsolódóan a konverterekhez ép ített oxigén 
gyár fölös oxigénjének hasznosítására töreked 
tek. A kísérleteket a DV saját kutatási bázisá
val végeztette.

— Az ÓK Ü energiamegtakarításra, illetve intenzi- 
fikálásra szolgáló beruházást 1981-ben, fúvó- 
szélhőmérsékletet növelő fejlesztést pedig 1983- 
ban va lósított meg, saját keretei között.

—  Az LKM az oxigén befúvás bevezetését 1983-ra 
ütem ezte. Itt  1982-ben sor került az ugyancsak 
term elésnövelést célzó turbófúvó beruházásra 
is. Az előkészítés jórészt saját kutatói bázison, 
illetve tapasztalatfelvétellel történt.

A DV-ben a nagyolvasztók kokszfelhasználásá
nak csökkentését célzó kutatások a szénporbefúvás 
és a C 02-vel dúsított földgáz alkalmazására irá
nyultak, illetve vannak folyam atban a vállalat és 
V A S K Ú T  együttm űködése keretében.

A kokszgazdálkodás témaköréhez illeszkedik az 
im portfüggőség csökkentése érdekében és az elha 
tározott D V  kokszolómű-beruházással összefüggően

elindított kutatás, ami a kokszolható szénbázis 
kiterjesztését célozza, gyengén összesülő szenek 
bevonásával. Ez a hazai szenek felhasználhatósá 
gának szélesítését jelenti, a DV  és a Bányászati 
Kutató Fejlesztő Vállalat folyam atban lévő kutató  
tevékenysége alapján.

I ly e n  je lle g ű n e k  t e k in t h e t ő  a  D V  e r ő m ű i 
is z a p já b ó l k in y e r h e tő  k o k s z o lh a tó  sz é n  k u t a t á s i  
té m á ja , a m e ly  a  sz fé r ik u s  a g g lo m e r á c ió s  s z é n 
d ú s í t á s t  v iz s g á lja .  E b b e n  a  k u ta tá s b a n  a  M ű sza k i, 
F iz ik a i  K u t a t ó  I n t é z e t  is  k ö z r e m ű k ö d ik .

A  n y e r s v a s g y á r tá s  m in ő s é g ja v ító  k u t a t á s a i  é s  
b e r u h á z á sa i a la p v e tő e n  a  k é n t e le n ít é s  ü s t in e ta llu r -  
g ia i  m e g o ld á s á t  c é lo z z á k , m e ly e k  a  V A S K Ú T  
i r á n y ítá s á v a l  fo ly n a k .

Az ÓKÜ-ben az üstm etallurgiai fejlesztéshez a 
szintetikus szürkenyers vas-gyártást is hozzákap 
csolták, az 1982— 1983. évben ilyen célra m egvaló 
suló beruházás keretében.

2. Nyersacélgyártás, folyamatos öntés

Az 1976 óta elte lt időszak alatt ezen a területen 
valósultak meg a legjelentősebb m etallurgiai fej 
lesztések, am elyek egyben a hazai acélgyártás 
technológiai szerkezet teljes átalakulását is maguk 
után vonták.

A szerkezetváltozás magában véve is számos 
problémát hozott felszínre: az anyagellátás, üze 
m eltetés és környezetvédelem  területén egyaránt.

A  k a p c s o ló d ó  k u ta tá s o k  a  s z ü k s é g h e z  ig a z o d ó a n  
s z e r te á g a z ó a k  v o lta k . N e m  e g y  e s e tb e n  a  té m a  
je lle g é n e k  m e g fe le lő e n  a z  ü z e m b e h e ly e z é s  u tá n  is 
fo ly ta t ó d t a k ,  r é sz b e n  a  b e r u h á z ó  v á l la la to k  s a já t  
kutatási bázisán, részben külső intézm ényekben, 
(VASKÚT,  NME,  TÜKI ,  NME Kohó- és Fém
ipari Főiskolai Kara, Műszaki Fizikai Kutató 
Intézet, Magnezitipari Művek s tb .) .

Az acélgyártás korszerűsítésének folyam ata az 
ÓKÜ-ben 1978-ban SM acélmű korszerűsítésével 
és az oxigénes technológiai bevezetésével kezdő 
dött.

A z  oxigén felhasználás hatékonyságának növelé 
sét az ÓKÜ és a TÜKT együttesen kutatta. Ez 
folytatódott a KOBF  eljárás bevezetését előkészí
tő  kísérletekkel, majd 1983-ban két kemencében 
előkészítő kísérletekkel, majd 1983-ban két ke 
mencében az üzemszerű alkalmazással. (Tőkés 
importengedély függvényében erre további ke 
mencéknél is sor kerülhet.)

U g y a n c s a k  fo ly a m a tb a n  v a n n a k  a z  ü s t m e t a l 
lu r g ia i e ljá r á so k  k ife j le s z té s é r e  s z o lg á ló  k u ta tá s o k ,  
a  , ,s v é d  lá n d z s a ” a lk a lm a z á s á v a l e g y ü t t .  F e n t ie k  
e g y b e n  a z  a c é lg y á r tá s  e n e r g ia - , f é m b e té t -  é s  
o x ig é n fe lh a s z n á lá s á n a k  c s ö k k e n té s é t ;  a z  ü s t m e t a l 
lu r g ia  p e d ig  a  m in ő s é g ja v ítá s t  é s  a  v á la s z t é k b ő v í 
t é s t  c é lo z z á k .

Az LKM  Kom binált Acélművébe egy 80 tonnás 
LD konvertert és egy 80 tonnás elektrokemencét 
telep ített. Az LD konverter nyugatném et, az 
elektrokemence és a folyam atos öntőmű japán, az 
üstm etallurgia svéd eredetű. íg y  a technológiák 
összehangolása magában véve is kom oly feladatot 
jelentett a vállalati kutató szervek és üzem eltető  
szakemberek számára.
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Az LKM a technológiákat saját erőből Yezette 
be, részkutatási feladatokba bevonta az NM E-t és 
a VASKUT-at.

A kutatások elsősorban a Kombinált Acélmű 
üzem vitelére, a hulladékfelhasználás mértékének 
kialakítására, az oxigén-konverteres acélgyártás 
technológiájának kidolgozására, az üstm etaílurgia  
folyam atainak vizsgálatára, por alakú dezoxidáló 
és ötvöző anyagok öntőüstbe történő befúvatására, 
általában ezek alkalmazási területének bővítésére 
irányultak.

K utatások folynak különböző minőségű folyósító 
anyagok hatásának vizsgálatára, pelletes frissítés 
re, a folyam atos öntéstechnológia fejlesztésére és 
paramétereinek meghatározására.

A kutatások kapcsolódtak a környezetvédelem  
feladataihoz, valam int a mérő, szabályozó számító- 
gépes irányítórendszer kialakításához. A K om bi
nált Acélmű felfutásának üteme kielégítőnek mond 
ható.

A DV konverteres acélműve 1981 végére való 
sult meg, két 130 tonnás LD  egységgel. Az előké 
szítő kutatások it t  is érintették az anyagellátás, 
ötvöző, dezoxidáló és hozaganyagok alkalmazási 
terü letét:
—  optim ális nyersvas-ócskavas betétarány kiala 

kítása;
—  optim ális mészkőminőség meghatározása;
— alumínium hasznosulás javítása Albaman-nal és 

kalcium-bárium- és bórtartalmú többalkotós 
ötvözetekkel;

—  komplex dezoxidáló szerek;
—  tűzálló anyagok;
—  öntőporok, stb. alkalmazása.

Az üzem vitelben a már em lített hulladékfeldol
gozás kulcskérdés a behatárolt nyersvasellátás 
m iatt. íg y  ez a kutatások ism étlődő tém áját 
képezte.

Befejezett kutatás kapcsolódik a konverterüzeni 
statikus szabályozásáról dinamikusra történő á t 
állításához, valam int az optim ális fúvatás alkal
mazásához.

Az acélminőség javítását szolgáló üstm etaílurgia 
kifejlesztése részben befejezett és továbbfejlesz- 
tetése folyam atos, svéd cég közreműködésével.

A konverteres acélmű üzem viteléhez egy sor 
egyéb, a minőségi gyártást fejlesztő kutatás is 
kapcsolódott. Ilyen pl. a növelt folyáshatárú  
szerkezeti acélok továbbfejlesztése; a mikroötvözés 
fejlesztése; légköri korróziónak ellenálló acélok 
kialakítása; az „üst-argonozás” hatékonyságának 
növelése, nitridálható acélok, olaj- és gázvezeték  
csőacélok, gömbtartályacélok gyártása stb. A 
jelenlegi kutatások' célja ezeknek az acéloknak 
konverteres előállítása.

A folyam atos öntés bevezetése jelentette a 
m egvalósult új acélgyártási eljárások egyik szoros 
tartozékát. Ehhez korábban korlátozott hazai 
tapasztalat állt rendelkezésre, ugyanakkor a to- 
vábbfeldolgozás meglévő adottságai között feltéte 
leket terem tettek a legkedvezőbb megoldások 
kereséséhez.

Ennek megfelelően ezt a területet is intenzív 
kutatási tevékenység jellemezte. (Az LKM-ben az

id e v o n a tk o z ó  k u t a tá s o k  2. s z a k a s z a  m é g  f o ly a m a t 
b a n  v a n .)  A  D V -b e n  é s  Ó K Ü -b e n  a z  ú n . f o ly t a t ó 
la g o s  ö n té s  to v á b b i  b ő v ít é s  é s  fe j le s z té s  fe la d a tá t  
k é p e z i, u g y a n ú g y  a z  a c é lsu g á r  v é d e lm e  é s  a  
r e o x id á e ió m e n te s  ö n té s  k u t a tá s a  is .

A  fo ly a m a to s  ö n t ö t t  a c é lb u g á k  fe ld o lg o z h a tó 
s á g á t  (L K M , D V )  a  V A S K Ú T  v iz s g á la ta i  k é s z í 

t e t t é k  e lő .

3. Egyéb metallurgiai kutatások

. A z  ú j lé te s ít m é n y e k b e n  a z  ü z e m v it e l i  é s  a  
k ie g é s z ítő  t e v é k e n y s é g r e  ir á n y u ló  k u t a tá s i  f e la d a 
t o k o n  k ív ü l  n e m  s z a b a d  f ig y e lm e n  k ív ü l  h a g y n i  
a z o k a t  a  t é n y e z ő k e t  se m , a m e ly e k  a z  e g y e s  o b je k 
tu m o k  m e g v a ló s ítá s á h o z , a  b e r u h á z á so k  k iv i t e le 
z é s é h e z  k ö z v e t le n ü l  já r u lta k  h o z z á . E z  fő k é n t  a  
m ik r o m e ta llu r g ia , a  h e g e s z té s  te r ü le té t  é r in te t te ,  
p l. a  D V -b e n :

—  k o p á s á lló  r é te g  f e lv i t e le  rá ra k ó  h e g e s z té s s e l  
k o h ó k  zá ró h a ra n g já ra ;

—  a  n a g y m é r e tű , h e g e s z t e t t  s z e r k e z e te k  k ö té s e in e k  
é s  h e g e s z tő  a n y a g á n a k  m e g h a tá r o z á s a  a  k o n 
v e r te r e s  a cé lm ű b en ;

—  h e g e s z té s i  te c h n o ló g ia  é s  m u n k a r e n d  k ia la k í*  
tá sa ;

á lta lá n o ss á g b a n  is :
—  a  k o h á s z a t i  b e r e n d e z é se k  g y á r tá s a k o r  é s  j a v í 

tá sa k o r  a lk a lm a z o t t  h e g e s z té s  f e j le s z té s e  tá r g y ú  
k u t a t á s

é r té k e s  h o z z á já r u lá s  a  f e j le s z tő  te v é k e n y s é g h e z .  
(E z  a  sz e r e p  u g y a n c s a k  jó l é r z é k e lh e tő  a  p a k s i  
e r ő m ű v i h e g e s z t e t t  b e r e n d e z é se k  a n y a g a i, s z e r k e 
z e tg y á r t á s i  k u ta tó m u n k a  é r té k e lé s e  so rá n  is .)

Megállapítások

A  h e ly z e te le m z é s b ő l  k itű n ik , h o g y  a  m e ta l lu r 
g ia i  k u t a tá s o k  m e g le h e tő s e n  s z é le s  k ö r ű e n  i l le s z 
k e d te k  a z  ú j k o h á s z a t i  l é te s ít m é n y e k  m e g v a ló s í 
tá s á h o z . É r té k ü k  é s  sz e r e p ü k  s z á m o t te v ő ,  m iv e l  
a z t  is  ig a z o ljá k , h o g y  n e m  in d o k o lt  e g y - e g y  
b e r u h á z á s t  te lj e s  k ö r ű e n  h a z a i  k u t a tá s o k k a l  a lá 
t á m a s z ta n i ,  k ü lö n ö s e n  a k k o r , h a  e n n e k  m á r k ü l 
fö ld ö n  k ia la k u lt ,  jó l m e g a la p o z o t t  h á t te r e  r e n d e l 
k e z é s r e  á ll é s  m e g s z e r e z h e tő , é s  e m e l le t t  a h a z a i 
p o te n c iá l is  le h e tő s é g e k  je le n tő s  m é r té k b e n  k o r lá 
t o z o t t a k .

A n n a k  a  k ia la k u lt  g y a k o r la tn a k , a m e ly n e k  
je lle m z ő je , h o g y  a  k u t a tá s o k  k e z d e m é n y e z ő i  a  
f e j le s z t ő  v á l la la to k , a  b e r u h á z á so k  k iv it e le z é s e k o r  
é s  a z  ú j ü z e m e k  b e in d ítá s a k o r  je le n tk e z ő  p o z it ív u 
m a in  k ív ü l  b iz o n y o s  h iá n y o s s á g a i  is  v a n n a k . P l . :  

N e m  —  v a g y  c sa k  k e v é s  e s e tb e n  —  v o l t  k ö z 
p o n t i  c é lm e g h a tá r o z á s  á t f o g ó  k u t a t á s i  t e v é k e n y 
sé g r e  e g y - e g y  in d ítá s r a  t e r v e z e t t  n a g y b e r u h á z á s  
e lő k é s z í t é s e  é r d e k é b e n . E h e ly e t t  a  k u ta tá s o k  e ls ő 
so r b a n  a z  ü z e m e k  m e g ít é lé s e  sz e r in t  v á r h a tó  
p r o b lé m á k r a  ir á n y u lt a k .  E n n é lfo g v a  a  v á l la la t i  
k e z d e m é n y e z é s e k  a la p já n  f o ly t a t o t t  k u ta tá s o k  
e g y ik  je lle m z ő je  a  b e fe lé fo r d u lá s , p e r ifé r iá lis  é s  
p a r c iá l is  m e g o ld á sk e r e sé s . í g y  a z  a z o n o s  c é lú  é s  
té m á jú  k u t a tá s o k  r itk á n  k e r ü ln e k  e g y ü t t e s  a lk a l 
m a z á sr a , a z  é r d e k e lt  v á l la la to k  s a já t  ú tk e r e s é s e  
m ia t t .
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E g é s z é b e n  é r té k e lv e :  e z e k e t  a  k u t a tá s o k a t  é s  a  
b e r u h á z á s  ú t já n  tö r té n ő  fe j le s z té s e k  ö s s z h a n g já t  
j e le n t ő s  m é r té k b e n  a  s p o n ta n e itá s  je lle m z i.

Figyelm et érdemlő negatívum  volt a kialakult 
gyakorlatban az is, hogy a vaskohászati beruházá
sok tervezésének hazai létesít ményese a KOGÉP- 
TERV,  a tervek kidolgozásakor csak minimálisan 
és szórványos esetekben vette  igénybe a hazai 
kutatásokat. Rendszerint irodalmi adatokra és 
kü lföldi cég által közölt dokumentációkra tám asz 
kodott. Ez a helyzet az OK K FT  terv beindulásá 
val jelentősen megjavult.

A tervezés rendszere alapjaiban a legolcsóbb 
megoldások keresésére törekszik, s ebből eredően 
örökös alku tárgya a beruházók és a jóváhagyó 
hatóságok, valam int a bankszervek között a 
beruházási keretösszeg, illetve ennek csökkentési 
lehetősége. Ennek az egyébként célirányos törek 
vésnek természetszerőleg az alapobjektum okat és 
a technológiai vonalat látszólag nem érintő egyéb  
költségek rovata viseli a hátrányát. Ehhez a 
körhöz tartozik a kutatásokra fordítható keret 
összeg is.

Ö s s z e g e z v e :  a  b eru h á z á so k  e lő k é s z íté s é v e l ,  m e g 
v a ló s ítá s á v a l  é s  a  k é s z  o b je k tu m  ü z e m b e h e ly e z é 
s é v e l  k a p c s o la tb a n  a  k u t a t á s  c é lja  e lté r ő  le h e t :

1. A kutatások eredményei alátám asztják a fej 
lesztéssel kapcsolatos döntéseket:
—  ily e n n e k  t e k in t h e t ő  a  k r iv o j-r o g i é r c e k  d ú s í 

tá s á r a  v o n a tk o z ó  k u t a tá s ,  m e ly  e g y  k é s ő b b i  
f e j le s z t é s  a la p já u l s z o lg á lh a t .

— a konverteres acélgyártás bevezetésére vonat 
kozó döntésekkor nem a hazai, hanem a 
külföldi kutatások eredményeit és külföldi 
üzemi tapasztalatokat vették  figyelembe.

2. A  k u ta tá s o k  a  b e r u h á z á so k  g y o r s  é s  g a z d a s á g o s  
k iv it e le z é s é t  sz o lg á ljá k . Á lta lá b a n  a m i e s e t ü n k 
b e n  e z e k  n e m  m e ta llu r g ia i  je lle g ű e k , p l. új 
h e g e s z té s i  e ljá r á s , v a g y  ú j a la p o z á s i m ó d sz e r  
a lk a lm a z á sa .

3. A kutatások az alkalmazásra kerülő technoló 
giának a hazai adottságokhoz vagy az esetleg 
m egváltozott feltételekhez való alkalm azható 
ságát segítik elő. Az elvégzett kutatások leg 
nagyobb része ebbe a kategóriába sorolható. 
Várható, hogy az ilyen term észetű kutatások  
folyam atossá válnak, pl. az esetleg változó  
,'tnyagellátási lehetőségekhez vagy a környezet- 
védelmi feltételekhez való gyors reagálás elő 
segítésére.

4. A kutatások a m egvalósult beruházások techni
kai színvonalának továbbfejlesztését szolgálják. 
Ilyenek a minőségi gyártás fejlesztésére vagy  
új, korszerűbb termékek bevezetésére irányuló 
kutatások, de ilyeneknek tekinthetők azok a

törekvések is, amelyek a számítógépes folya 
matszabályozás szélesítését vagy tökéletesítését 
segítik elő.

Javaslatok

A kialakult gyakorlatból, a helyzetelemzésből 
és megállapításokból adódóan a javaslatok kézen- 
fekvőek.

Mindenekelőtt abból kell kiindulni, hogy célunk 
az, hogy a tudomány termelőerővé váljék. Ehhez 
nem lehetünk elégedettek a hazai kutatási poten 
ciál jelenlegi hasznosításának mértékével.

A főbb feladatok a kutatások és fejlesztő beru
házások kapcsolatának megjavítására az alábbiak
ban foglalhatók össze:
1. Javítani kell a szervezettséget és a koordinálást a 

közeli és a távlatban célul k itűzött fejlesztő 
beruházások kutatásokkal történő előkészíté 
sére. Ebben illetékes lehet:
—  M T A  Metallurgiai Bizottsága,
—  IpM  illetékes főosztályai,
— OMFB illetékes főosztályai,
—  M V  A E illetékes főosztályai.

2. Meg kell szüntetni, legalább is jelentős mérték 
ben csökkenteni kell az ötletszerűséget a válla 
la ti kezdeményezésű kutatásokban. K i kell 
alakítani az egyező fejlesztési célokat szolgáló 
kutatások együttes alkalmazásának lehetőségeit. 
Az ún. „adatbank” mintájára célirányos lehet 
egy „K utató Bank” létrehozása a VASKÚT  
felelősségével.

3. Javítani kell a KOGÉPTERV és kutató intéz 
mények kapcsolatán:
a. A tervzsűrikbe a tervező intézet vonja be a 

kutató szakembereket;
b. U gyanúgy a kutató intézet tudományos 

tanácskozásain a tervező intézet biztosítsa  
aktív részvételét.

4. Nagyobb szerepet kell biztosítani különféle 
társadalmi szerveknél:, elsősorban az OMBK 
illetékes szakosztályainak az o tt felhalm ozódott 
ismeretek hasznosítása érdekében.

5. Fokozottan jó kapcsolatot kell biztosítani az 
OKKFT témák megválasztása és az előkészítés 
elő tt álló fejlesztések és beruházások kutatói 
munkálatai között.
Fenti javaslatok alapján várható, hogy az 

eddigi gyakorlattól eltérően, a fejlesztési célok már 
a beruházási döntés előtt kutatással alátám asztot 
tak legyenek, s ne csak a m egvalósítás során, vagy  
ezt követően történjenek részmegoldást jelentő, 
vagy alátám asztó kutatások. Célszerű lenne, ha 
már az első beruházási tervtanulm ány rögzítené, 
hogy milyen kutatások szükségesek a megvalósítás 
előkészítése és a tervszerű üzem vitel érdekében.
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A hazai hengereltáru-termelés helyzete és fejlesztési irányzatai*
D R .  G U L Y A S  I S T V Á N  ' . o sz tá ly v e z e tő  

I p a r i  M in is z té r iu m

Néhány hazai hengerelt termékfelhasználó visz- 
szatérő tapasztalata a hengerművek által szállí
tott rúd-, idom- és laposárukról. A szerzők 
rámutatnak az országban működő hengersorok 
korszerűsítésének tételes megoldására és java 
solják a minőségi acélfelhasználást ösztönző ár
rendszer bevezetését.

A  f e j l e t t  ip a r i  o r s z á g o k b a n  m ű k ö d ő  a c é lg y á r t ó  
b e r e n d e z é s e k  g y á r t á s t e c h n o ló g iá in a k  j e l e n l e g i  h e l y 
z e t e  é s  f e j l e s z t é s i  t e n d e n c iá i ,  t o v á b b á  a  f e j l ő d ő  
o r s z á g o k  a c é lg y á r t ó  é s  f e lh a s z n á ló  ip a r á n a k  v á r 

h a t ó  a la k u lá s a ,  a  f e lh a s z n á ló i  i g é n y e k  i s m e r e t e ,  

l é n y e g é b e n  v e z é r f o n a l k é n t  h a s z n á lh a t ó k  a  h a z a i  

v a s k o h á s z a t ,  e z e n  b e lü l  a  h e n g e r e l t  t e r m é k g y á r t á s  
j e l e n le g i  h e ly z e t é n e k  a  v i l á g s z í n v o n a l l a l  v a ló  ö s z -  
s z e h a s o n l í t á s á h o z  é s  a  f e l h a s z n á ló i  i g é n y e k  k i e l é 

g í t é s é t  c é lz ó  t ö r e k v é s e k  m e g h a t á r o z á s á h o z  [1] - A  
v i l á g s z í n v o n a l l a l  v a ló  ö s s z e h a s o n l í t á s  —  a k á r  a  k o 

h á s z a t i  f é l k é s z -  é s  k é s z t e r m é k e t ,  a k á r  a  f e l h a s z n á 

ló  ip a r á g a k  t e r m é k e i t  i l l e t ő e n  —  b e m u t a t j a  a  h a 

z a i  h e n g e r e l t  t e r m é k e k  v e r s e n y k é p e s s é g é t ,  i l e t v e  
a z  e n n e k  e lé r é s é h e z  s z ü k s é g e s  f e j l e s z t é s e k  m é r t é 
k é t  [2 ].

A  k o r á b b i  t a n u lm á n y o k  t a r t a lm a z z á k  a  g y á r t ó k  
é s  f e lh a s z n á ló k  p r o b lé m á it ,  d e  a z  e l e m z é s e k  a  h a z a i  

f e lh a s z n á ló  ip a r  s z e m p o n t j a i t  v e t t é k  f i g y e le m b e .  
E z e k  a  s z e m p o n t o k  é s  a z  a la p a n y a g g y á r t ó k k a l  
s z e m b e n i  e lv á r á s o k  n a g y  v o n a la k b a n  a  v i l á g s z í n 
v o n a la t  i s  k é p v i s e l ik .  N é p g a z d a s á g i  é r d e k b ő l  a z o n 
b a n  s z ü k s é g s z e r ű  a  f e j l e s z t é s i  e lő i r á n y z a t o k  é s  
f e lh a s z n á ló i  ig é n y e k  ö s z e f ü g g é s e i t  e x p o r t - c e n t r i 

k u s á n  i s  m e g v iz s g á ln i .

A  h e n g e r e l t  t e r m é k e k e t  g y á r t ó  é s  f e lh a s z n á ló  
v á l l a la t o k  é r t é k - e l e m z ő  h e ly z e t j e l e n t é s e i  a la p j á n  
v i l á g o s a n  m e g h a t á r o z h a t ó ,  h o g y  a  j e l e n l e g i  v i l á g 
p ia c i  h e ly z e t b e n ,  a  r e c e s s z ió ,  i l l e t v e  v á r h a t ó  f e l 

l e n d ü l é s  k ö r ü lm é n y e i  k ö z ö t t ,  a  p ia c i  v e r s e n y  á l t a l  

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

n y e k  t e l j e s í t é s é h e z  m i ly e n  i g é n y e k  m e r ü ln e k  f e l  a  

k o h á s z a t i  t e r m é k e k k e l  s z e m b e n  é s  e z e k  k i e l é g í t é 
s é v e l  m i ly e n  e r e d m é n y e k  ( t e r m é k t ö b b le t ,  e x p o r t ,  
s t b .)  v á r h a t ó k  a  V II . ö t é v e s  t e r v  v é g é n  ( v a g y  a z  
e z r e d f o r d u l ó n .)  [3 , 4 ] .

A hazai hengerelt áru termelés helyzete
A  h e ly z e t  á l t a lá n o s  m e g í t é l é s e k o r  é s  a  f e j l e s z 

t é s i  l e h e t ő s é g e k  f e l m é r é s e k o r  f i g y e l e m b e  k e l l  v e n 

n i  a z  a c é lm ű v e k b e n  a z  e lm ú l t  é v e k b e n  v é g b e m e n t  
m in ő s é g i  f e j l ő d é s t ,  a z  ú j ,  k o r s z e r ű  b e r e n d e z é s e k  
ü z e m b e h e ly e z é s é t ,  a z  ü s t m e t a l lu r g ia i  e l j á r á s o k  b e 

v e z e t é s é t ,  a  s z á m ít ó g é p e s  f o l y a m a t s z a b á ly o z á s t ,  a  

f o l y a m a t o s  ö n t ő g é p e k  ü z e m b e h e ly e z é s é t ,  a  h e n g e r 

m ű v e k b e n  v é g r e h a j t o t t  k o r s z e r ű s í t é s e k e t ,  s tb .

A  D unai V asm űben  t e l e p í t e t t  k o n v e r t e r ü z e m  é s  a 
h o z z á  c s a t la k o z ó  a c é l f in o m í t ó  ü s t m e t a l lu r g ia ,  v a la -

* A  c ik k  m e g á l la p ítá s á v a l  a  sz e r k e s z tő s é g  n e m  é r t  m a 
r a d é k ta la n u l e g y e t , e z é r t  v ita in d ító n a k  s z á n ju k . A  
k ö v e tk e z ő  sz á m o k b a n  h e ly e t  b iz to s ítu n k  a k o h á sz a t i 
v á lla la to k  h o z z á sz ó lá sa in a k .

D R .  B E N K O V I C S  F E R E N C  o k i. k o h ó m é r n ö k  
V A S K Ú T

D K :  6 6 9 — 1 2 2 .0 0 1 .6

m in t  a  f o l y a m a t o s  b r a m m a ö n t é s  b e v e z e t é s e  b iz t o 

s í t é k u l  s z o lg á l  a  m e le g e n ,  i l l .  h id e g e n  h e n g e r e l t  
l e m e z t e r m é k e k  é s  a z  e z e k b ő l  g y á r t o t t  s z e r k e z e t i  
e le m e k  m in ő s é g i  s z ín v o n a lá n a k  j a v í t á s á h o z .

A  Lenin  K ohászati M ű vek  k o m b in á l t  a c é lm ű v é 

n e k  t e r m é k e i t  n a g y  a n y a g t i s z t a s á g ,  s z ű k  h a t á r o k  

k ö z ö t t i  v e g y i  ö s s z e t é t e l ,  k e d v e z ő  e d z h e t ő s é g ,  n a g y  
f o l y á s h a t á r ,  j ó  s z ív ó s s á g ,  d in a m ik u s  i g é n y b e v é t e l l e l  
s z e m b e n i  e l l e n á l l ó k é p e s s é g ,  k iv á l ó  a la k í t h a t ó s á g  é s  
f o r g á c s o lh a t ó s á g ,  k e d v e z ő  é le t t a r t a m  ( k o r r ó z ió - ,  
h ő - ,  n y o m á s - ,  k u s z á s á l ló s á g ,  s t b .) ,  v a la m in t  s p e 

c iá l i s  t u la j d o n s á g o k  ( m á g n e s e s ,  h ő t á g u lá s ,  s t b .)  j e l 

l e m z ik .  A  v a s ú t i  s ín e k  m in ő s é g j a v í t á s á t  s z o lg á l j a  

a z  A S E A — SK F — V A D  ü s t m e t a l lu r g ia i  b e r e n d e z é s .

A z  Ó zdi K ohászati Ü zem ek  S M - a c é lm ű v é n e k  é s  
f o l y a m a t o s  ö n t ő m ű v é n e k  t e r m é k e i t  a  m e g l é v ő  é s  
f e j l e s z t é s r e  k e r ü lő  id o m a c é l  é s  RDH  ü z e m  d o lg o z z a  
f e l  a  k ív á n t  m é r e t -  é s  m in ő s é g i  j e l l e m z ő k  f i g y e 

l e m b e  v é t e l é v e l .

A z  ú j  a c é lg y á r t ó - f i n o m í t ó  b e r e n d e z é s e k  á l t a l  b iz 

t o s í t o t t  e lő n y ö k n e k  a  h e n g e r m ű v e k b e n  k e l l  f o l y t a -  
t ó d n io k ,  a m i f e l t é t e l e z i  a  h a z a i  h e n g e r s o r o k  f e j 

l e s z t é s é t .

A  h a z a i  h e n g e r e l t  á r u  ö s s z e t é t e l  l é n y e g e s e n  e l t é r  

a  f e j l e t t  ip a r i  o r s z á g o k é t ó l .  A  la p o s  t e r m é k e k  a r á 

n y a  k b . 3 7 % , a  c s ő g y á r t m á n y o k  n é lk ü l i  t e r m e lé s 

h e z  v i s z o n y í t v a  i s  c s a k  4 0 % , m íg  a  f e j l e t t  ip a r i  
o r s z á g o k b a n  6 0 %  k ö r ü l  v a n .  J e l e n t ő s  a  h id e g e n  
h e n g e r e l t  l e m e z e k  a r á n y á n a k  l e m a r a d á s a ,  a m e ly  
a k ív á n a t o s  2 5 % - h o z  v i s z o n y í t v a  c s a k  1 3 ,5 % . E z  a z  
a r á n y  m é g  a k k o r  i s  r o s s z ,  h a  f i g y e l e m b e  v e s s z ü k ,  

h o g y  h a z a i  v i s z o n y la t b a n  h iá n y z ik  a  n a g y  f i n o m 

le m e z  f e lh a s z n á ló :  a  g é p k o c s i - ip a r  [5 ] .

A  h a z a i  h e n g e r e l t  á r u  t e r m e lé s  j e l e n t ő s  e x p o r t 

im p o r t  k e r e s k e d e l m e t  f o l y t a t ,  a  t e r m e lé s n e k  k b . 
3 0 % - á t  e x p o r t á l j a ,  d e  k ö z e l  5 % - n a k  m e g f e l e l ő  
m e n n y i s é g e t  im p o r t á l .  A  k is e b b  le m e z t e r m é k a r á n y  

k ö v e t k e z m é n y e ,  h o g y  e z e k  k ü lk e r e s k e d e lm i  e g y e n 

l e g e  b e h o z a t a l t ,  r ú d - id o m  e g y e n l e g e  k i v i t e l t  e r e d 

m é n y e z ,  u g y a n c s a k  n a g y o b b  a  k i v i t e l  c s ő g y á r t m á 
n y o k b ó l  i s .  E x p o r t  t e r m é k e in k  á l t a lá b a n  a z  o lc s ó b b  
a c é lo k  k a t e g ó r iá ib ó l  k e r ü ln e k  k i ,  m íg  a z  im p o r t 
b a n  d r á g á b b  h e n g e r e l t  á r u k  s z e r e p e ln e k .  L e g n a 

g y o b b  im p o r t t é t e l  a z  ó n o z o t t  l e m e z ,  d e  j e l e n t ő s  a 

b e h o z a t a l  a  h o r g a n y z o t t  é s  ö t v ö z ö t t  le m e z b ő l ,  s z a 

la g b ó l .  E z e k  r é s z b e n i  k iv á l t á s a  k o m o ly  f e l a d a t  e lé  
á l l í t j a  a  f in o m le m e z g y á r t ó  é s  b e v o n a t - k é s z í t ő  ip a r t .  
A  h e n g e r e l t  á r u  t e r m é k s z e r k e z e t  v á l t o z t a t á s á t  a 
k e d v e z ő t l e n  e x p o r t - im p o r t  a r á n y o k  i s  in d o k o l j á k .

A  k ü lk e r e s k e d e lm i  f o r g a l o m  e r é ly e s e b b  v i s s z a 

f o g á s a  n e m  v o ln a  c é ls z e r ű ,  e z é r t  a z  im p o r t t é t e le k  

n a g y o b b  e l l e n s ú ly o z á s á r a ,  i l l e t v e  k iv á l t á s á r a  k e l l  

t ö r e k e d n i .  S z á m o s  s p e c iá l i s ,  g y a k r a n  k i s  t é t e l e k e t  
k é p e z ő  h e n g e r e l t  t e r m é k  im p o r t j á t  n e m  l e h e t ,  i l l .  
n e m  l e n n e  g a z d a s á g o s  k ik ü s z ö b ö ln i .  E z é r t  t e l j e s  
ö n e l lá t á s r a  b e r e n d e z k e d n i  n e m  l e h e t ,  e h e l y e t t  i n 

k á b b  a  k o h á s z a t  e x p o r t j á n a k  h a t é k o n y a b b á  t é t e 

l é r ő l  k e l l  g o n d o s k o d n i  j ó m in ő s é g ű  f i n o m le m e z  é s  

m á s o d - h a r m a d  t e r m é k e k  g y á r t á s á v a l ,  a  r ú d id o m
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e x p o r t ,  m i n ő s é g i  ö s s z e t é t e l é n e k  n ö v e l é s é v e l  [7 , 6 ]. 

A  h a z a i  h e n g e r e l t  t e r m é k  g y á r t á s h e ly z e t é n e k  e l e m 

z é s e k o r  f e l  k e l l  s o r o ln i  a z o k a t  a  h iá n y o s s á g o k a t ,  
p r o b lé m á k a t ,  a m e l y e k  n e m  c s u p á n  a  h e n g e r e l t  
á r u  e x p o r t r a ,  h a n e m  k ö z v e t v e  'a f e lh a s z n á ló k  á l 

t a l  g y á r t o t t  b e r e n d e z é s e k  e x p o r t k é p e s s é g é r e  is  k á 

r o s  h a t á s s a l  v a n n a k .  E z e k  k ö z ü l  a  f o n t o s a b b a k :

1. A  h e n g e r e l t  t e r m é k e k  m e c h a n ik a i  t u la j d o n s á g a i 

n a k  s z ó r á s a .

2. A la k  é s  m é r e t ,  m é r e t t ű r é s i  p r o b lé m á k .  A  g y á r 

t ó m ű b ő l  k i s z á l l í t o t t  d u r v a le m e z e k  f e l ü l e t é n  r á -  
h e n g e r lé s ,  r e v e ,  b e n y o m ó d á s  t a lá lh a t ó ,  a m e ly  
e ls ő s o r b a n  t e c h n o ló g ia i  h iá n y o s s á g ,  k is e b b  r é s z 

b e n  a  h e n g e r s o r o k  m ű s z a k i  á l la p o t á r a  v e z e t h e 

t ő  v i s s z a .  G y a k o r i  p r o b lé m a ,  h o g y  a  le m e z e k  
s z é l e s s é g i ,  v a s t a g s á g i  m é r e t e i  u g y a n a b b a n  a  s z á l 

l í t á s i  t é t e l e k b e n  i s  j e l e n t ő s e n  v á l t o z n a k .  E lő f o r d u l  
e g y ü t t  n e g a t í v  é s  p o z i t í v  t ű r é s m e z ő b e n  h e n g e r e l t  
t e r m é k ,  a m e l y  é p í t é s i ,  s z e r e l é s i  p r o b lé m á t  o k o z  
é s  a  k é s z  s z e r k e z e t  m e g b íz h a t ó s á g á t  i s  k á r o s a n  
b e f o l y á s o l j a .  P r o b lé m á t ,  t ö b b l e t k ö l t s é g e t  o k o z  a 
l e m e z e k  s z é l e z e t t s é g e ,  a la k h ű s é g e ,  ( s ík k i f e k v é s ,  

k a r d o s s á g ) .

3. M é r e t v á l a s z t é k  p r o b lé m á k :  a z  i g é n y e k n e k  n e m  

m e g f e l e l ő  t á b la m é r e t e k ,  s z ű k  a  s z é l e s a c é l  v á 

l a s z t é k ,  n e m  k ie l é g í t ő  a  r ú d -  é s  id o m a c é lo k  m é 

r e t v á la s z t é k a .

4. A  h a z a i  a c é l s z e r k e z e t - g y á r t á s  f e j l ő d é s é n e k  a k a 

d á ly a ,  h o g y  n e m  á l l  r e n d e lk e z é s r e  p á r h u z a m o s  
s z é l e s t a lp ú  I g e r e n d a  CI P B ,  I P E )  [6 ] .

A nagy fogyasztók részéről felmerült ismétlődő 
kifogások

S z in t e  e g y ö n t e t ű e n  m in d e g y ik  f e lh a s z n á ló  v á l l a 

l a t  a  s z á l l í t á s  h o s s z ú  á t f u t á s i  id e j é t  é s  a z  ü t e m e s 

s é g  b iz o n y t a la n s á g á t  k i f o g á s o l j a .  N e m  t ö l t ik  b e  a z  

e r e d e t i  s z e r e p ü k e t  a  T E K -válla la tok  s e m . A  g y á r 
t ó  m ű v e k b e n  a  k é s z l e t e k  f e lh a lm o z ó d á s a  n ö v e k 
s z ik ,  e n n e k  d a c á r a  i g e n  b iz o n y t a la n  a z  ü t e m e s  
n y e r s a n y a g e l lá t á s .

A  l e g g y a k o r ib b  m in ő s é g i  j e l l e g ű  k i f o g á s o k :  a z  

M S Z - t ő l  e l t é r ő  v e g y i  ö s s z e t é t e l ,  a la k -  é s  m é r e t e l 

t é r é s e k ,  a  n é v l e g e s t ő l  e l t é r ő  n a g y o b b  m é r e t e k ,  
h u l lá m o s s á g ,  f e l ü l e t i  h ib á k ,  b e ls ő  z á r v á n y o k .

A  m é r e t t ű r é s b ő l  a d ó d ó  s ú l y t ö b b le t e t  a  f e l h a s z 
n á ló  f i z e t i .

A  t o v á b b ia k b a n  a  j e l e n t ő s e b b  h e n g e r e l t  á r u t  f e l 

h a s z n á ló  v á l l a la t o k  h e n g e r e l t  á r u v a l  s z e m b e n  t á 

m a s z t o t t  k i f o g á s a i t  é s  i g é n y e i t  r é s z le t e z z ü k .

É pítésügyi és V árosfejlesztési M in isztérium
A  k o h á s z a t  ’a  b e t o n a c é lo k a t  r e n d s z e r e s e n  a  p o 

z i t ív  m é r e t t ű r é s ű  t a r t o m á n y b a n  g y á r t j a .  A z  é p í t ő 

ip a r  t ö m e g  a la p j á n  v á s á r o l ,  h o s s z  s z e r in t  é p í t  b e . 

A  p o z i t ív  m é r e t t ű r é s t  a z  é p í t ő ip a r  f i z e t i  m e g .  A  

k o h á s z a t  l e g y e n  é r d e k e l t  a  n e g a t í v  m é r e t t ű r é s i  
t a r t o m á n y b a n  v a ló  h e n g e r lé s r e .

A  h e n g e r e l t  t e r m é k e k e t  ( l e m e z ,  id o m )  j e l e n l e g  
s o k s z o r  e g y e n g e t n i  k e l l .  A  g a z d a s á g o s  t e r v e z é s h e z  
k ic s i  a z  id o m a c é lo k  v á la s z t é k a .

A  k o h á s z a t  á r p o l i t ik á j a  n e m  ö s z t ö n z i  a z  é p í t ő 

ip a r t  a  k o r s z e r ű  t e r m é k e k  v á s á r lá s á r a ,  i l l .  f e l h a s z 

n á lá s á r a .

Ü j  t e r m é k ig é n y e k  1 9 9 0 - ig :
—  b o r d á s  h u z a lb ó l  h e g e s z t e t t  h á ló k ,

—  n a g y o b b  s z i lá r d s á g ú  —  6 0 0  N /m 2 f o l y á s h a t á r ú  

h e g e s z t h e t ő  b e t o n a c é lo k ,

—  v é k o n y a b b  f e s z í t ő p á s z m á k ,

—  I P B , I P E  s z e l v é n y e k ,

—  S z e n d z im ir  h o r g a n y z á s ú  é s  m ű a n y a g  l e m e z e k .

K özlekedési M in isztérium

K if o g á s o l h a t ó  a  b e t o n a c é lo k  f o ly á s h a t á r á n a k  

s z ó r á s a , a  h o s s z e g y s é g r e  j u t ó  t ö m e g  v á l t o z á s a  é s  
a z  á t m é r ő  id ő n k é n t i  in g a d o z á s a ,  h id e g e n  h e n g e r e l t  
p r o f i lo k  s z á l i r á n y  s z e r in t i  k e r e s z t m e t s z e t i  in g a d o 

z á s a .

N e m  m e g f e l e l ő  a  k o r a c é lo k  f e l ü le t m in ő s é g e .

A  r e n d e lé s  v i s s z a ig a z o lá s a  h o s s z ú ,  a  s z á l l í t á s o k  
ü t e m t e le n e k .  A  k o h á s z a t i  v á l l a la t o k  m o n o p o lh e ly 

z e t ü k e t  k ih a s z n á lv a ,  a  s z á l l í t á s i  f e l t é t e l e k  é s  á r a k  
e l f o g a d á s á t  r á k é n y s z e r í t ik  a  M Á V -r a .

Ű j  t e r m é k ig é n y e k  1 9 9 0 - ig :

—  k o p á s á l ló  c s ú c s s ín e k ,

—  1 0 8 0  N /m m 2 s z a k í t ó s z i lá r d s á g ú  ö t v ö z ö t t  s in e k ,

—  U - a la k ú  v e z e t ő s ín  g y á r t á s  m e g k e z d é s e ,

—  r u g a lm a s  s í n le e r ő s í t ő  e le m e k ,

—  m in d e n  s ín t íp u s  g y á r t á s a  2 4 ,0  m - e s  a la p h o s s z ú 

s á g b a n ,

—  6 0 ,0  k g / f m  t ö m e g ű  s ín t íp u s  g y á r t á s á n a k  m e g 

k e z d é s e ,  ,
—  a z  M SZ 286 s z e r in t i  t e k e r c s r u g ó  a c é l ,

—  a u s z t e n i t e s  m a n g á n a c é lb ó l  (M n 12) l a p o s -  é s  
k o r a c é lo k ,

—  k ü lö n f é l e  a n t im á g n e s e s  b a n d á z s - h u z a lo k .
A minőséggel kapcsolatos igények:
—  a  h e n g e r e l t  t e r m é k e k  ( c s ú c s s ín e k ,  h e v e d e r e k )  

n o r m a l iz á lá s a ,

—  a  s ín e k  t ö k é l e t e s e b b  e g y e n g e t é s e ,

—  a  s ín e k  f in o m a b b  s z ö v e t s z e r k e z e t e ,

—  a  s ín e k  g y á r t á s  k ö z b e n i ,  f o ly a m a t o s  r o n c s o lá s -  

m e n t e s  v iz s g á la t a .

Á prilis 4. G épipari M ű vek  
A  s a v á l ló  l e m e z e k  t á b la m é r e t e  k ic s i ,  a  f e l ü l e t 

k e z e lé s ,  p á c o lá s ,  p a s s z iv á lá s  n e m  m e g o ld o t t ,  a  b e 

s z e r z é s i  á r  m a g a s .

Aprítógépgyár

H o s s z ú  á t f u t á s i  id ő v e l  é s  b iz o n y t a la n  s z á l l í t á s i  
ü t e m e s s é g g e l  g y á r t a n a k  a  k o h á s z a t i  ü z e m e k .  A  
m in ő s é g i  j e l l e g ű  s z á l l í t á s o k  s o k  (DV) s e l e j t e t  t a r 

t a lm a z n a k .

Csavaripari Vállalat

A z  S K Ü  z ö m í t é s i  k ö v e t e l m é n y  n é lk ü l  s z á l l í t j a  
a D 08 és D 10 m in ő s é g ű  h ú z o t t  a c é lh u z a lo k a t .  A  
h id e g z ö m ít é s k o r  j e l e n t k e z ő  r e p e d é s e k  m ia t t  íg y  
n in c s  r e k la m á c ió s  le h e t ő s é g .  A  h e n g e r h u z a lo k  

(ÖKÜ és LK M )  m é r e t s z ó r ó d á s a  n a g y .  E g y  t e k e r 

c s e n  b e lü l  i s  g y a k o r i  a  s z ó r ó d á s ,  a m i á t h id a lh a t a t 

la n  p r o b lé m á k a t  o k o z .
Megoldandó:
— a C35Z, D10Z  és C60W3 anyagok gyártása. 

Csepel A utógyár

Gyakori az MSZ-től eltérő vegyi öszetétel. Edz- 
hetőségi problémák a licenc-termékek, pl. a borral 
mikroötvözött acélok gyártásakor, kifogásolható a 
hengerelt-húzott acélok kikészítési technológiája.
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Á r k é p z é s e k  s o r á n  a  k o h á s z a t i  v á l l a la t o k ,  f e l e t t e s  

h a t ó s á g u k  j ó v á h a g y á s a  n é lk ü l  á r e m e l é s e k e t  j e l e n 

t e n e k  b e .

A  l e m e z -  é s  id o m a c é lo k  o ly k o r  r é t e g e s e k ,  r e p e d 

t e k ,  f e l ü l e t ü k ö n  p ik k e l y e s e k  é s  a  k ív á n t t ó l  m é r e t 

e l t é r é s e k e t  m u t a t n a k .  S z á l l í t á s t  m e g e lő z ő  r e n d e lé s  
f e l a d á s á h o z  a  t á r g y n e g y e d é v e t  m e g e lő z ő  6 0 — 180  
n a p  k e ll .

N e m  lá t j á k  b iz t o s í t o t t n a k  a  K L — 2 m in ő s é g ű  é s  
s z a b v á n y o s  k ö v e t e l m é n y e k n e k  m e g f e l e l ő  le m e z e k  
b e s z e r z é s é t .

D A N U V IA  K özponti Szerszám - és K észü lékgyár

A  k o h á s z a t  n e m  t u d  e lő á l l í t a n i  n a g y  k a r b o n t a r 

t a lm ú ,  h id e g e n  h e n g e r e l t  s z a la g a c é lo k a t ,  t o v á b b á  
e le k t r o s a la k o s  á t o lv a s z t á s ú  a c é lt .

A  h ú z o t t ,  h á n t o l t ,  c s i s z o l t  t e r m é k ig é n y t  a  k o h á 

s z a t  n e m  t u d j a  k i e l é g í t e n i  k a p a c i t á s h iá n y  m ia t t .

H o s z ú  a  s z á l l í t á s i  á t f u t á s i  id ő .

Ü j  t e r m é k ig é n y e k  1 9 9 0 - ig :

—  e le k t r o s a la k o s  á t o lv a s z t á s ú  a c é l .

Diósgyőri Gépgyár

K i f o g á s o lh a t ó  —  m é r e t -  é s  f e l ü l e t i  m in ő s é g  
s z e m p o n t j á b ó l  —  a  s ü l l y e s z t é k e s  k o v á c s o lá s  a la p 

a n y a g á u l  s z o lg á ló  h e n g e r e l t  t e r m é k .

N e m  k ie l é g í t ő  a  v á l l a lá s i  k é s z s é g  a  m ik r o ö t v ö z é s ű  

a c é lo k r a .  R e n d k ív ü l  e lh ú z ó d ó a k  a z  a n y a g s z á l l í t á 

s i  h a t á r id ő k .
A  k o h á s z a t i  t e r m é k e k  á r á b a n  n e m  é r v é n y e s ü l  a 

k o m p e t i t i v  á r r e n d s z e r .  A  p ia c o n  a  t e r m é k n e k  n e m 
c s a k  m ű s z a k i  p a r a m é t e r e iv e l ,  h a n e m  á r á v a l  is  v e r 

s e n y k é p e s n e k  k e l l  l e n n ie .

A  60  m m - n é l  v a s t a g a b b  l e m e z e k  s í k k i f e k v é s e  k i 

f o g á s o lh a t ó .  A  v é k o n y a b b  le m e z e k e t  i s  e g y e n g e t n i  
k e l l .  A  d u r v a le m e z e k  m é r e t e  e r ő s e n  v á l t o z ó .

E g y e s  a n y a g o k  b e ls ő  t i s z t a s á g a ,  s z e m c s e m é r e t e  
a g y á r t m á n y  s z e m p o n t j á b ó l  k ö v e t e lm é n y .  M iv e l  a z  
é r v é n y b e n  l é v ő  s z a b v á n y o k  e r r e  n e m  n y ú j t a n a k  

t á m p o n t o t ,  k ü lö n  m e g á l la p o d á s r a  l e n n e  s z ü k s é g ,  

a m it  a  s z á l l í t ó k  e lu t a s í t a n a k .  A  s z a b v á n y o k b a n  U 
j e l e n l e g i n é l  f o k o z o t t a b b  m é r t é k b e n  k e l l  é r v é n y e s í 
t e n i  a  f e lh a s z n á ló i  k ö v e t e l m é n y e k e t .

E LZE TT M űvek

L e g g y a k o r ib b  k i f o g á s  a  s z a b v á n y t ó l  e l t é r ő  s z a -  

k ít ó s z i l á r d s á g i  é r t é k ,  a  r o s s z  k ik é s z í t é s ű  f e l ü l e t  é s  
a  m é r e t h ib á k .

I g é n y :

—  a  ROTO C EN TRO — 100 t íp u s ú  a b la k v a s a la t  
D IN  s z e r in t i  a la p a n y a g á n a k  b iz t o s í t á s a .

ÉVIG  E gyesü lt V illam osgépgyár

A  k o h á s z a t  a z  M S Z - b e n  e lő í r t  g ö r b e s é g i  t ű r é s e 

k e t  n e m  t a r t j a  b e . A  t e n g e l y e k  a n y a g á t  n e m  e g y e n 
g e t ik ,  e m i a t t  a z  a u t o m a t a  t e n g e l y m e g m u n k á l ó  g é p 

s o r o n  g y a k o r i  a  m e g h ib á s o d á s . .  G y a k o r i  a  k o r a c é 

lo k  h o s s z ir á n y ú  r e p e d é s e .

A  d in a m ó s z a la g  v e r s e n y k é p p e s é g e  r e n d k ív ü l  e r ő 

s e n  s z ó r , v a s t a g s á g i  t ű r é s e  i s  e l t é r  a z  M S Z  e lő í r á 

s a i t ó l .
H a t ó s á g i  i n t é z k e d é s e k r e  a  v a s k o h á s z a t i  t e r m é k e k  

á r a i  é v r ő l  é v r e  e m e lk e d n e k ,  a m it  a  v á l l a la t  s a j á t

t e r m é k e i  á r á b a n  n e m  t u d  t o v á b b h á r í t a n i  a  v e v ő i 

r e .

FORCON Forgácsolószerszám ipari Vállalat

A  s z á l l í t á s i  h a t á r id ő k  t a r t á s á b a n  id ő n k é n t  f e n n 

a k a d á s o k  j e l e n t k e z n e k .

I g é n y :

a n a g y  W - é s  С о - ö t v ö z é s ű  g y o r s a c é lo k  g y á r t á s á r a ,  

i l l e t v e  s z á l l í t á s á r a  a  h a z a i  k o h á s z a t n a k  f e l  k e l l  k é 

s z ü ln ie .

G A N Z -M Á V A G  M ozdony-, V agon- és G épgyár

A z  L K M  ö t v ö z ö t t  a c é l  t e r m é k e in e k  ö t v ö z ő a n y a g 

ta r t a lm a , m e c h a n ik a i  é r t é k e i  n e m  f e l e ln e k  m e g  a 
s z a b v á n y o k b a n  e lő ír t a k n a k .  A  s z á l l í t m á n y o k  r o s z -  

s z u l  k ö t e g e l t e k ,  s z é t b o m la n a k .

A z  M SZ 499/1— 7 2 s z a b v á n y b a n  r ö g z í t e t t  s z ín j e 

l ö l é s e k e t  á l t a lá b a n  a  k o h á s z a t  n e m  a lk a lm a z z a .  A  
k ö t e g r e  h e ly e z e t t  c ím k é k  s z á l l í t á s  k ö z b e n  le e s n e k .

H ajdúsági Iparm űvek

A z  ö t v ö z e t l e n  f i n o m le m e z  r é t e g e s ,  z á r v á n y o s ,  
n y ú lá s a  k ic s i ,  f e l ü l e t e  h ib á s .

A  h a s í t o t t  k e s k e n y  l e m e z e k  f e l ü l e t m in ő s é g e  n e m  
e g y e n le t e s .

A  s z e r s z á m a c é lo k  m é r e t v á la s z t é k a  n e m  e le g e n d ő .  

A  s z á l l í t á s  n e m  ü t e m e s .  A  t e r v s z e r ű  k é s z l e t g a z 

d á lk o d á s t  n e g a t í v a n  b e f o l y á s o l j a .

Ü j t e r m é k ig é n y e k  1 9 9 0 - ig :
—  m i n ő s é g i l e g  j o b b ,  k is  k a r b o n t a r t a lm ú ,  ö t v ö z e t 

l e n  f in o m le m e z ,

—  t á b la le m e z  h e l y e t t  s z é l e s s z a l a g t e k e r c s  ( h id e g  é s  

m e le g ) ,

—  d ir e k t  z o m á n c o z á s r a  a lk a lm a s  le m e z ,

—  a u s z t e n i t e s  é s  f e r r i t e s ,  r o z s d a m e n t e s ,  p o l í r o z o t t  
é s  m a t t  0 ,5 — 2 m m - e s  le m e z ,

—  f e s t é s r e  a lk a lm a s  t ű z ih o r g a n y z o t t  le m e z  (0 ,5 — 2 
m m ),

—  h ú z o t t  la p o s a c é l ,

—  m in ő s é g i  s z e r s z á m a c é l .

H űtőgépgyár

N e m  k ie l é g í t ő  a  D V  0 ,6  m m - e s  s z é l e s s z a la g  ü t e 

m e s  s z á l l í t á s a  é s  a z  SK Ü  s z a la g  i l l .  a c é lh u z a l  m i -  
. n ő s é g e .

IK A R U S  Karosszéria és Járm űgyár

K i f o g á s o lh a t ó  a  le m e z e k  h u l lá m o s s á g a  é s  f e l ü 
l e t i  e g y e n e t l e n s é g e .  N e m  k ie l é g í t ő :  
a D IN 1623 s z e r in t i  g y á r t á s  f e l t é t e l e i n e k  b iz t o s í t á s a ,  

a l e m e z t e k e r c s e k  v á la s z t é k a ,

a  h id e g e n  h a j l í t o t t  z á r t  id o m a c é lo k  f e lh a s z n á lá s i  
i g é n y e i n e k  k ie l é g í t é s e ,

a z  a la p a n y a g g y á r t ó  v á l l a la t o k  p ia c i  é r d e k e l t s é g e .
A  C 0 2- v é d ő g á z a s  h e g e s z t ő  h u z a lo k  r é z b e v o n a t á 

n a k  f o l y t o n o s s á g a  h iá n y o s ,  k e m é n y s é g e  e l t é r ő .  A  

s z á l l í t á s  n e m  f o l y a m a t o s .

Ú j  t e r m é k ig é n y e k  1 9 9 0 - ig :

—  h o r g a n y z o t t  le m e z t e k e r c s ,

—  m ik r o ö t v ö z ö t t  a la p a n y a g ú ,  h id e g e n  h a j l í t o t t  
p r o f i lo k ,

—  h id e g e n  h e n g e r e l t ,  m é ly h ú z ó  a c é l l e m e z - t e k e r c s .
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Ipari Szere lvény  és G épgyár

V a s k o h á s z a t i  t e r m é k ig é n y e i k e t  t o v á b b  n e h e z í t i  
a  k is  t é t e ln a g y s á g ,  r e n d s z e r t e le n  s z á l l í t á s o k ,  a z  ö s z -  
s z e t é t e l i  e l t é r é s e k .  M S Z  s z e r in t  c s a k  m e g k ö z e l í t ő 

e n  a z o n o s  m in ő s é g ű  a n y a g o k a t  á l l í t a n a k  e lő .

H iá n y z ik  a  s z ig o r ú b b ,  a z  ú n . s z ű k e b b  t ű r é s h a t á 

rú  m in ő s é g .  R o s s z  a z  e l l á t á s  a  k o r r ó z ió á l ló  é s  ö t 

v ö z ö t t  a c é lo k b ó l .

N e m  e le g e n d ő  a  h e n g e r e l t  é s  h ú z o t t  a c é lo k  v á 

la s z t é k a .

Ú j t e r m é k ig é n y e k  1 9 9 0 - ig :

—  H A ST E L L O X  „D” v a g y  „C” m in ő s é g ű  a c é l.

Láng G épgyár

K i f o g á s ,  h o g y  a  v a s t a g  l e m e z e k e t  s z é l e z e t l e n ü l ,  

'az ö s s z e s  le m e z t  r e v é t l e n í t é s  n é lk ü l  k a p j á k .  H o s s z ú  
a  s z á l l í t á s i  h a tá r id ő .

M agyar Vagon- és G épgyár

G y a k o r ia k  a  s z á l l í t á s i  e lm a r a d á s o k  a z  L K M -n é l .  
A  s z á l l í t á s  ü t e m t e l e n s é g e  s o k  p r o b lé m á t  o k o z  a 
t e r m e lé s  f o l y a m a t o s s á g á b a n .  A  s z á l l í t ó  k o h á s z a t i  

v á l l a la t o k  h ib á s a n  m in ő s í t ik  k ib o c s á t o t t  t e r m é k e ik  
e g y  r é s z é t ,  m in d e z e k  e l l e n é r e  m ű b iz o n y la t t a l  s z a 

v a t o l j á k  e z e k  „ m e g f e l e l ő  v o l t á t ” .

L e g g y a k o r ib b  h iá n y o s s á g o k :

—  a n y a g k e v e r e d é s ,
—  v e g y i  ö s s z e t é t e l  é s  t e c h n o l ó g ia i  p a r a m é t e r e k  

( e d z h e t ő s é g ,  s z e m c s e n a g y s á g )  h ib á i ,

—  a n y a g f o l y t o n o s s á g i  h ib á k ,

—  n e m  m e g f e l e l ő  f e l ü l e t i  k ik é s z í t é s  ( h e l y t e l e n  k ö -  
s z ö r ü lé s i  é s  lá n g g y a l u  n y o m o k ,  s z e l v é n y t o r z u 

lá s ) .

A  k o h á s z a t i  v á l l a la t o k  e g y  r é s z e  (LKM )  k ü lö n l e 

g e s  m ó d s z e r e k k e l  m é g  a  h a t ó s á g i  á r e m e lk e d é s t  i s  

m e g h a la d ó  á r v á l t o z á s o k r a  t ö r e k s z ik .

M EZŐGÉP

A  d u r v a le m e z e k  m é r e t h ib á s a k  é s  g y a k o r i  a  p lu s z  
t ű r é s ,  v a la m in t  a  s z í n j e lö l é s  m e g s e m m i s ü lé s e  a  k ö -  
t e g b o n t á s  u tá n .

Ű j  t e r m é k ig é n y e k  1 9 9 0 - ig :

—  le g a lá b b  3 ,5  m m  v a s t a g s á g ig  h id e g e n  h e n g e r e l t  
a c é ls z a la g ,

—  n a g y s z i lá r d s á g i  id o m a c é lo k ,

—  k o r r ó z ió á l ló  a c é l t e r m é k e k  ( e l s ő s o r b a n  f i n o m le 

m e z  é s  h ú z o t t ,  c s i s z o l t  r ú d ) ,

—  H  9 c s i s z o l t  r u d a k , la p o s a c é lo k ,

—  d u r v a le m e z e k  3 — 12 m m  m é r e t t a r t o m á n y b a n ,  
2 0 0 0  m m  s z é l e s s é g b e n ,

—  j ó l  é lh a j l í t h a t ó  le m e z e k .

Országos Kőolaj- és G ázipari Tröszt

A  m e l e g e n  h e n g e r e l t  s a v á l ló  é s  g y o r s a c é lo k  (r ú d ,  
id o m ,)  f e l ü l e t r e p e d e z e t t e k .  A z  ö t v ö z e t l e n  r ú d a c é 
l o k b a n  g y a k o r i  a  z á r v á n y s o r o s s á g .
Ű j  t e r m é k ig é n y e k  1 9 9 0 - ig :
—  L  1 6 0 X 1 6 0 X 1 9  m m - e s  s z ö g a c é l ,

—  m ik r o ö t v ö z ö t t ,  n ö v e l t  f o l y á s h a t á r ú  p e r l i t s z e g é n y  

a c é l .

A hengerelt áru gyártás általános fejlesztési 
szempontjai és lehetőségei

A  h a z a i  h e n g e r s o r o k  m ű s z a k i - t e c h n o ló g ia i  s z ín 

v o n a la  á lt a lá b a n  n e m  k ie l é g í t ő .  A z  ö s s z e s  h e n g e r e l t  

t e r m é k e t  14  h e n g e r s o r  é s  6 e s ő s o r  g y á r t j a .  E z e k  
k ö z ü l  a z  ó z d i  r ú d - d r ó t h e n g e r m ű ,  a  d ió s g y ő r i  f i 

n o m s o r  é s  k ö z é p s o r  n e v e z h e t ő  k o r s z e r ű n e k .  K o r 

s z e r ű n e k  m o n d h a t ó  m é g  a  s p ir á lc s ő  ü z e m  é s  a 
l e f e j t ő  so r . A z  e lő b b ie k  f i g y e l e m b e  v é t e l é v e l  a  t e l 

j e s  h a z a i  t e r m e lé s n e k  m i n t e g y  k é t h a r m a d á t  k o r 

s z e r ű t le n  h e n g e r s o r o k o n  g y á r t j á k .  E g y e s  r é g i  
h e n g e r s o r o k  e la v u l t  b e r e n d e z é s e in e k  k ö v e t k e z m é 

n y e ,  h o g y  k is  t e r m e lé k e n y s é g g e l ,  p o n t a t la n u l  d o l 

g o z n a k . E z e k  f e j l e s z t é s e ,  k iv á l t á s a  r é v é n  é r h e t ő  e l  
a t e r m é k e k  g a z d a s á g o s ,  m in ő s é g i  g y á r t á s a .  A  h e n 

g e r s o r o k  f e j l e s z t é s é n e k  ü t e m e z é s e k o r  m e g  k e l l  v i z s 

g á ln i  a z t  i s ,  h o g y a n  é s  m i ly e n  m ó d o s í t á s o k k a l  i l 

l e s z t h e t ő k  b e  a  t e r m é k s z e r k e z e t  v á l t o z t a t á s á n a k  
p r o g r a m j á b a .

F e n t ie k  s z e r in t  a  h a z a i  h e n g e r s o r o k  f e j l e s z t é s i  
s o r r e n d j e  a  k ö v e t k e z ő  c s o p o r t o k b a  s o r o lh a t ó :

1. J e le n t ő s  f e j l e s z t é s t ,  n a g y o b b  a r á n y ú  r e k o n t s r u k -  

c ió t ,  v a g y  ú j h e n g e r s o r r a l  v a ló  k iv á l t á s t  i g é n y 

l ő  h e n g e r s o r o k :

D V  m e l e g -  é s  h id e g h e n g e r m ű v e ,

Ó KÜ  t a r t ó -  é s  t r ió s o r á t ,  v a la m in t  a z  LK M  g e 

r e n d a s o r á t  k iv á l t ó  u n iv e r z á l i s - h e n g e r m ű .

2. J e le n t ő s e b b  á t a la k í t á s t  n e m  ig é n y l ő ,  d e  a  k a 

p a c i t á s t ,  r u g a lm a s s á g o t ,  m ű s z a k i  s z ín v o n a la t  
k is e b b - n a g y o b b  m ó d o s í t á s o k k a l  b iz t o s í t ó  f e j l e s z 

t é s r e ,  k o r s z e r ű s í t é s r e  s z o r u ló  h e n g e r s o r o k :

Ó KÜ  a b r o n c s -  é s  f in o m s o r a ,

L K M  f i n o m -  é s  k ö z é p s o r a ,  v a la m in t  k ö z é p h e n 

g e r m ű v e ,
Lőrinci hengerm ű.

3. F e j l e s z t é s ü k  n e m  c é ls z e r ű ,  a z  a lá b b i  h e n g e r s o 

r o k  f o k o z a t o s  k iv á l t á s á t  t u d o m á s u l  k e l l  v e n n i :  

Ó KÜ  k ö z é p -  é s  g y o r s s o r a ,

Borsodnádasdi Lem ezgyár.
A  h e n g e r s o r o k  k o r s z e r ű s í t é s é n  k ív ü l  t o v á b b  k e l l  

f e j l e s z t e n i  a  s o r o k  b e t é t a n y a g a in a k  m in ő s é g é t .  E n 
n e k  m ó d j a  a  f o l y a m a t o s a n  ö n t ö t t  b u g á k ,  b r a m -  
m á k  a r á n y á n a k  é s  m i n ő s é g é n e k  n ö v e l é s e ,  a m e ly h e z  

t o v á b b i  k o r s z e r ű  ö n t ő g é p e k  b e á l l í t á s a  s z ü k s é g e s .

A  Dufiai V asm űben  v é g s ő  c é l  e z e n  a  t é r e n  a  t u s -  
k ó ö n t é s  m e g s z ü n t e t é s e ,  a  m é l y k e m e n c é k  l e á l l í t á s a .  
K o r s z e r ű s í t e n i  k e l l  a  b e t é t e l l á t á s t  a  k e r e s z t m e t s z e 

t e k  v á l t o z a t a in a k  b ő v í t é s é v e l .  A z  L K M -b e n  é s

Ó K Ü -b e n  a  b lo k k s o r o k  t u s k ó e l lá t á s á n  k ív ü l  c é l 

s z e r ű  a  f o l y a m a t o s a n  ö n t ö t t  b e t é t  m e n n y i s é g é n e k  

n ö v e l é s e  [7 ].

A  f o l y a m a t o s  ö n t é s  b ő v í t é s é n e k  k ö v e t k e z m é n y e  
a f e j l e t t  ip a r i  o r s z á g o k b a n  a  f o l y a m a t o s a n  ö n t ö t t  
a c é lm in ő s é g e k  v á la s z t é k á n a k  n ö v e k e d é s e .  E z  m a 
g á b a n  f o g l a l j a  a  k ö z e p e s e n  é s  e r ő s e n  ö t v ö z ö t t  a c é l 

m in ő s é g e k  (p l. k o r r ó z ió á l ló  a c é lo k )  f o l y a m a t o s  ö n 

t é s é t .  A  v á la s z t é k b ő v í t é s  f o n t o s  f e l t é t e l e  a  b u g á k  
f e l ü l e t i  é s  b e ls ő  a n y a g s z e r k e z e t i  m in ő s é g é n e k  j a v í 

t á s a  [8 ] .

A  k o r s z e r ű  h e n g e r m ű i  b e t é t a n y a g  f o r m a i  f e l t é 
t e l e  a  t é r f o g a t á l l a n d ó  b u g á k  g y á r t á s a ,  a z  e g y e n 

l e t e s  é s  p o n t o s  k e r e s z m e t s z e t  b iz t o s í t á s a ,  a m e ly  a z  
a n y a g k ih o z a t a l  é s  t e r m é k m in ő s é g  j a v í t á s á n a k  e s z 

k ö z e .  E n n e k  a  f e l t é t e l n e k  a  t e l j e s í t é s é h e z  j á r u l  h o z 
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z á  a z  a  m in ő s é g i  t u s k ó ö n t é s  é s  f o l y a m a t o s  ö n t é s ,  

a m e ly  a  b u g a f e l ü l e t  m in ő s é g é t  s z a b j a  m e g .  E z e n 

k ív ü l  b ő v í t e n i  k e l l  a  b e t é t a n y a g o k  m in ő s é g é n e k  
v iz s g á la t á t  é s  k o r s z e r ű s í t e n i  a  v iz s g á l t  e l j á r á s o k a t

[9 ] .

A  f é l t e r m é k  g y á r t á s b a n ,  a  h e n g e r s o r o k  g a z d a s á 

g o s  k is z o lg á lá s á b a n  f o n t o s  a z  a c é l g y á r t ó  e g y s é g e k  

é s  a  h e n g e r m ű v e k  m u n k á j á n a k  ö s s z e h a n g o lá s a ,  
e z e n  b e lü l  a  m é l y k e m e n c é k  é s  m á s o d m e le g í t ő  k e 

m e n c é k  e l lá t á s a .  E h h e z  o ly a n  o p t im á l i s  p r o g r a m o 

z á s r a  v a n  s z ü k s é g ,  a m e l y  a lk a lm a s  a  le g j o b b  k ih o 

z a t a lo n  k ív ü l  a z  e n e r g ia r á f o r d í t á s  c s ö k k e n t é s é r e .  
E z t  a z  e l e n g e d h e t e t l e n  f e l t é t e l t  c s a k  k o r s z e r ű  f o 

l y a m a t s z a b á ly o z ó ,  p r o g r a m o z ó  r e n d s z e r e k  m e g v a 

l ó s í t á s á v a l  l e h e t  t e l j e s í t e n i  [1 0 ] .

A  f e j l e s z t é s  m á s ik  n a g y o n  f o n t o s  t e r ü l e t e  a z  

e n e r g ia g a z d á lk o d á s .  E n n e k  e g y ik  l e h e t ő s é g e  a z  iz 

z í t ó k e m e n c é k  k o r s z e r ű s í t é s e  k is e b b  r á f o r d í t á s o k k a l .  
A  h a z a i  v i s z o n y la t b a n  j e l e n t k e z ő  le m a r a d á s t  s ü r 
g ő s e n  m e g  k e l l  s z ü n t e t n i  a  f e j l e t t  ip a r b a n  a lk a lm a 

z o t t  m ó d s z e r e k  á t v é t e l é v e l .  I l y e n  p l. a z  é g é s  e l 

l e n ő r z é s e ,  a z  é g ő k  t ö k é l e t e s í t é s e ,  a z  e l é g e t ő  l e v e 

g ő  o x ig é n n e l  v a ló  d ú s í t á s a ,  a  h ő m é r s é k le t  g o n d o s ,  
s z á la s  s z i g e t e l ő  a n y a g g a l  v a ló  b é l e l é s e  s t b . [1 1 ] .

A  f e lh a s z n á ló i  ip a r  i g é n y e i n e k  k i e l é g í t é s é t  s z o l 

g á l j a  a  t e r m é k v á la s z t é k  b ő v í t é s e ,  m in ő s é g é n e k ,  

h a s z n á la t i  t u la j d o n s á g a in a k  j a v í t á s a :

— növelt folyáshatárú, jól hegeszthető acélok,
—  n y o m á s t a r t ó  s z e r k e z e t e k  a c é l j a i ,  k a z á n le m e z ,
—  id ő j á r á s á l l ó  a c é lo k ,
—  k o p á s á l ló  a c é lo k ,

—  h id e g s z ív ó s  a c é lo k ,

—  k o r r ó z ió -  é s  h ő á l ló  a c é lo k ,

— zománcozható acélok,
—  e lő í r t  t i s z t a s á g ú  a c é lo k ,

— betonacélok,
— sínacélok,
—  k i s -  é s  n a g y  s z i lá r d s á g ú  h u z a lo k  a c é lj a i ,

—  v a r r a t o s  c s ő g y á r t á s  a c é l j a i ,

— elektrotechnikai finomlemezek, stb.

A  m i n ő s é g j a v í t á s  k r i t é r iu m a i  a  n a g y o b b  a n y a g -  
t i s z t a s á g ,  s z ív ó s s á g ,  f o k o z o t t  h id e g -  é s  m e le g s z i lá r d 
s á g , a z  iz o t r ó p j e l l e g  j a v u lá s a .

A z  ü s t m e t a l lu r g ia i  e l j á r á s o k  a lk a lm a z á s a  h o z z á 

j á r u l  a  f e n t i  i g é n y e k  k ie l é g í t é s é h e z ,  a  b e r e n d e z é 

s e k  é p í t é s e k o r  e lv á r t  h a s z n á la t i  t u la j d o n s á g o k  j a 

v í t á s á h o z .

A  m e z ő g a z d a s á g i  é s  é p ü le t s z e r k e z e t i  f e lh a s z n á lá s  
n ö v e k v ő  m é r t é k b e n  i g é n y l i  a z  id ő j á r á s á l l ó  h e n g e 
r e l t  t e r m é k e k e t .  A  n ö v e l t  f o l y á s h a t á r ú  a c é lo k  j a 
v í t j á k  a  f a j l a g o s  a c é l f e lh a s z n á l á s  m u t a t ó i t ,  m in d  a 

g é p - ,  m in d  a z  é p ü le t s z e r k e z e t e k b e n .

A z  a c é lg y á r t m á n y o k  m in ő s é g i  j e l l e m z ő in e k  j a 

v í t á s á t  k ís é r ő ,  a  f e l h a s z n á ló k  r é s z é r ő l  e l l e n k e z é s t  
k iv á l t ó ,  é s  a  f e lh a s z n á lá s t  k o r lá t o z ó  j e l e n s é g  a  h a s z 

n á la t i  é r t é k  n ö v e l é s é v e l  já r ó  g y á r t á s i  k ö l t s é g e k  n ö 

v e k e d é s e .  R e n d s z e r e s e n  v i s s z a t é r ő  p r o b lé m a  a  k o h á 

s z a t i  t e r m é k e k  é s  a z  a c é ls z e r k e z e t e k ,  b e r e n d e z é s e k  
á r a in a k ,  á r a r á n y a in a k  k ia la k í t á s a .  A z  i t t  j e l e n t k e 

z ő  v é l e m é n y e l t é r é s e k  o k a in a k  e le m z é s e  k ü lö n  v i z s 
g á la t o t  i g é n y e l ,  m é g i s  n é h á n y ,  —  a z  a c é l s z e r k e z e 
t e k  á r a ir a  k ih a t ó  —  t é n y e z ő r e  s z ü k s é g e s  f e l h í v 
n i  a  f i g y e lm e t .  í g y  p l .  a z  a c é l s z e r k e z e t e k h e z  n a g y

h á n y a d b a n  f e lh a s z n á l t  s z a b v á n y o s  s z e r k e z e t i  a c é 

lo k  á r a ir a  a z  a lá b b i  a r á n y o k  j e l l e m z ő k :

1. A  h e g e s z t h e t ő  s z e r k e z e t i  a c é lo k  á r a i  a z  á l t a lá 

n o s  r e n d e l t e t é s ű  s z e r k e z e t i  a c é lo k é n á l  8 — 2 2 % -k a l  
( á t la g o s a n  15 — 1 6 % -k a l)  m a g a s a b b a k .

2. A  h e g e s z t h e t ő  s z e r k e z e t i  a c é lo k  1 8 — 5 0 % - o s  f o 

l y á s h a t á r  n ö v e k e d é s é n  k ív ü l  a z  á r a k  2 — 9 % - k a l  
n ö v e k e d n e k .

A  m a g a s a b b  m ű s z a k i  k ö v e t e l m é n y e k n e k  m e g f e 

l e l ő  a c é lo k  a lk a lm a z á s á v a l  e g y ü t t j á r ó  á r n ö v e k 

m é n y t  n e m  f e l t é t e l e n ü l  e l l e n s ú ly o z z a  a z  e l é r h e t ő  
m e n n y i s é g i  m e g t a k a r í t á s ,  e z é r t  a z  á r a r á n y o k  n e h e 

z í t ik  a  g a z d a s á g o s s á g  m e g í t é l é s é t  é s  e z á l t a l  e s e t e n 

k é n t  a  m in ő s é g i  a c é lo k  f e lh a s z n á lá s á n a k  n ö v e k e d é 
s e  e l l e n  h a t n a k .

E z  t e r m é s z e t e s e n  v i s s z a h a t  a  b e r u h á z á s i  é s  f e n n 

t a r t á s i  m u n k á k  é r in t e t t  t é t e l e i n e k  k ö l t s é g e ir e  is . 
A n n a k  e ld ö n t é s e ,  h o g y  m e ly ik  t é n y e z ő  k a p j o n  p r i 

o r i t á s t ,  r é s z le t e s ,  a  n é p g a z d a s á g i  é r d e k e k e t  s z é l e s  
k ö r b e n  f i g y e l e m b e  v e v ő  g a z d a s á g o s s á g i  e le m z é s r e  
é s  f e l s ő  s z in t ű  á l l á s f o g l a lá s r a  l e n n e  s z ü k s é g .

Á l t a lá n o s s á g b a n :  á r r e n d s z e r ü n k  a la p v e t ő  p r o b 

l é m á j a ,  h o g y  l é n y e g é t  t e k i n t v e  ú n . ö n k ö l t s é g  t íp u 

sú . E z  m in d  a  g a z d a s á g o s  a n y a g f e lh a s z n á lá s ,  m in d  
a  v e s e n y k é p e s s é g  s z e m p o n t j á b ó l  r o s s z  m e g o ld á s ,  
m i v e l  m i n d e n f é l e  k ö l t s é g e t  e l i s m e r .  A r r a  v o ln a  
s z ü k s é g ,  h o g y  á r r e n d s z e r ü n k b e n  m in d e n ü t t  a  v a ló 

d i k o m p e t i  t i  v i t á s  é r v é n y e s ü l j ö n .  E z  j e l e n l e g  c s a k  

s z ű k e b b  k ö r b e n  é s  n e m  m in d ig  a  k i t ű z ö t t  c é lo k n a k  

m e g f e l e l ő e n  é r v é n y e s ü l .

A  g a z d a s á g o s  a n y a g f e l h a s z n á lá s  á l t a lá b a n  e l v á 
l a s z t h a t a t la n  a  k o r s z e r ű  t e c h n o ló g iá k  a lk a lm a z á s á 
tó l .  A z  ú j  t e c h n o ló g iá k  b e v e z e t é s e  a z o n b a n  ú j b e 

r e n d e z é s e k ,  g é p e k  v á s á r lá s á t ,  j e l e n t ő s  b e r u h á z á s o 

k a t  ig é n y e l .  A  v á l l a la t o k  b e r u h á z á s i  d ö n t é s e ir e  

k e d v e z ő t l e n  h a t á s s a l  v a n n a k  a  s z ű k ö s  f e j l e s z t é s i  
l e h e t ő s é g e k ,  a m e ly e n  a  k o r m á n y z a t  ú g y  i g y e k 
s z ik  s e g í t e n i ,  h o g y  a  g a z d a s á g o s  a n y a g f e lh a s z n á lá s  
é s  k o r s z e r ű  t e c h n o ló g iá k  a lk a lm a z á s á t  c é lh i t e l e k 

k e l  é s  á l la m i  t á m o g a t á s s a l  s e g í t i .  L é n y e g e s  s e g í t s é g  

a g a z d a s á g o s  a n y a g f e l h a s z n á lá s  é s  v e r s e n y k é p e s s é g  

v é g r e h a j t á s á t  s z o lg á ló  k u t a t á s o k  é s  f e j l e s z t é s e k  á l 

l a m i  ö s z t ö n z é s e .

A z  á r a r á n y o k  k ö r ü l i  v i t á k  c s ö k k e n t é s é t  é s  m e g 
s z ű n é s é t  a z  s z o lg á lh a t j a ,  h a  a  k o h á s z a t  v é g r e  t u d 

ja  h a j t a n i  a  g a z d a s á g o s s á g o t ,  m i n ő s é g j a v í t á s t  c é l 

z ó  f e j l e s z t é s e k e t  é s  e z e k  b ir t o k á b a n  k o r s z e r ű  

g y á r t á s t e c h n o ló g iá k a t  a lk a lm a z v a  r u t in s z e r ű e n ,  a 
j e l e n l e g i  g y á r t á s i  k ö l t s é g e k  c s ö k k e n t é s é v e l  á l l í t j a  
e lő  a  h a z a i  f e lh a s z n á ló k  r é s z é r e  é s  a z  e x p o r t r a  k e 
r ü lő  t e r m é k e k e t .

A  f e lh a s z n á ló  ip a r  f e l a d a t a  s z in t é n  h a s o n ló .  S a 

j á t  g y á r t á s t e c h n o ló g iá in a k  k ia la k í t á s a k o r ,  a  v i l á g -  

s z ín v o n a lo n  á l ló  t e c h n o ló g iá k a t  k e l l  á t v e n n i ,  i l l .  

e z e k e t  t o v á b b f e j l e s z t e n i ,  v a la m in t  k ih a s z n á ln i  a  
n a g y o b b  h a s z n á la t i  é r t é k ű  a la p a n y a g o k  e lő n y e i t .  
I ly e n  e lő n y  p l .  a  k ö n n y e b b  s z e r k e z e t e k  g y á r t á s a  
n ö v e l t  f o l y á s h a t á r ú  a c é lb ó l ,  v a g y  a z  o lc s ó b b  a c é l 

m in ő s é g b ő l  g y á r t o t t ,  d e  a z  e d d ig  h a s z n á l t n á l  jo b b  
t u la j d o n s á g o k k a l  r e n d e lk e z ő  a lk a t r é s z e k  b e é p í t é s e .

A  f e lh a s z n á ló k  á lt a l  g y á r t o t t  b e r e n d e z é s e k  p ia 

c i v e r s e n y k é p e s s é g é t  s z o lg á l j a  a  t e r v e z ő i ,  s z e r k e s z 
t ő i  s z e m lé l e t  m e g v á l t o z t a t á s a ,  o r ie n t á lá s a  a  k o r 

s z e r ű b b  a c é la la p a n y a g o k  f o k o z o t t a b b  f e lh a s z n á lá 
s a  f e l é ,  a  t ú lm é r e t e z é s e k  e lk e r ü l é s e  é r d e k é b e n .
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A számítástechnika felhasználása az építőipari vállalatok 
vashohászati anyagellátásának javítására

D R . B A L Á Z S  G Y Ö R G Y  in té z e t i  ig a z g a tó
É p íté s g a z d a s á g i  é s  S z e rv e z é s i  I n té z e t

D K :  6 6 9 — 4 : 6 9 : 6 8 1 .3

A jeldolgozóipari vállalatok vaskohászati ter 
mékellátásának helyzetét, gondjait, a készlete 
zési problémákat és feszültségeket m utatja be a 
cikk. Ismerteti az építőipar területén megvaló 
sított központi készletnyilvántartó és készlet
mobilizáló rendszert, amely az átmenetileg fe 
lesleges készletek feltárását és értékesítését se 
gíti.

K ü lö n b ö z ő  f ó r u m o k o n  h o s s z ú  id ő  ó ta  h e v e s  v i t a  
t á r g y á t  k é p e z i  a  v á l l a la t o k  a n y a g -  é s  k é s z l e t g a z 
d á lk o d á s a .  M e g f i g y e lh e t ő  a z  a  j e l e n s é g ,  h o g y  a  t e r 

m e l é s  o ly a n  e s e t e k b e n  is  a k a d o z ik  a n y a g e l lá t á s i  

g o n d o k  m ia t t ,  a m ik o r  n é p g a z d a s á g i  s z in t e n ,  d e  

e g y e s  v á l l a la t o k n á l  i s  a  k é s z l e t e k  n a g y o k .

—  A z  e g é s z  n é p g a z d a s á g b a n  —  é s  e z e n  b e lü l  a z  
é p í t ő ip a r b a n  i s  —  ó r iá s i  t ő k e  f e k s z ik  a  k é s z l e t e k 
b e n ,  a n y a g o k b a n ,  f o g y ó e s z k ö z ö k b e n ,  f é l k é s z -  é s  

b e f e j e z e t l e n  t e r m e lé s b e n  e g y a r á n t ,  d e  e z e n  t ú lm e 

n ő e n  n ö v e l i  a  b a j t ,  h o g y  e  k é s z l e t e k  t e k i n t é ly e s  

r é s z e  h o s s z a b b - r ö v id e b b  id e j e  m o z d u la t la n ,  b e f a 

g y o t t  t ő k e .

E z e n  a  h e l y z e t e n  g y ö k e r e s e n  é s  g y o r s a n  k e l l e n e  
v á l t o z t a t n i .  A  v á l t o z á s  a z o n b a n  c s a k  a k k o r  k é p 

z e lh e t ő  e l ,  h a  t u d j u k  m ié r t  a la k u l t  k i  e z  a h e ly z e t ,  
m it  k e l l  m e g v á l t o z t a t n i?

T u la j d o n k é p p e n  n in c s  s z ü k s é g  n a g y  f e l f e d e z ő ,  

f e l t a lá l ó  m u n k á r a !

É v t iz e d e k  ó t a  t a r t ó  j e l e n s é g r ő l  v a n  s z ó ,  s z á m o s  
v iz s g á la t ,  s z á m o s  k i s e b b  é s  n a g y o b b  t e k i n t é ly ű  
k ö z g a z d a  é s  ü z e m g a z d a  f e d t e  f e l  a z  o k o k a t ,  s o k  
in t é z k e d é s  is  t ö r t é n t ,  d e  a  k ív á n a t o s  p o z i t í v  v á l 

t o z á s  c s a k  n a g y o n  k e v é s  e s e t b e n  k o n s t a t á lh a t ó .

A  k é s z l e t g a z d á lk o d á s i  g o n d o k a t  é s  e z e n  b e lü l  
az e l f e k v ő  k é s z l e t e k  k e l e t k e z é s é t  t ö b b s é g é b e n  a z  
a n y a g e l l á t á s i  p ia c i  h e ly z e t  é s  ip a r i  h á t t e r é n e k  k e d -  
v e z ő t l e n s é g e  o k o z z a .

A z  a n y a g e l l á t á s i  ip a r i  h á t t é r  é s  a  t e r m e lő e s z k ö z 

k e r e s k e d e l e m ,  i l l e t v e  a  n a g y k e r e s k e d e l e m  a z  u t ó b 

b i é v t i z e d b e n  u g y a n  s o k o ld a lú a n  f e j l ő d ö t t ,  a z o n 

b a n  a  h e ly z e t i  a d o t t s á g a in k  m ia t t  t ö b b s é g ü k  n e m  
r e n d e lk e z ik  a z  e lv á r h a t ó  r u g a lm a s s á g g a l .

A z  a n y a g k é s z l e t e k  k ö z e l í t ő e n  7 0 — 7 5 % -a  a  f e l 

h a s z n á ló k n á l  r a k t á r o z ó d ik .  E  h a t a lm a s  k é s z l e t  

m e g f e l e l ő b b  r a k t á r o z á s a ,  k e z e lé s e ,  m e g ő r z é s e  é r 

d e k é b e n  a  t e r m e lő  v á l l a la t o k  j e l e n t ő s  e r ő f e s z í t é 

s e k e t  t e t t e k .  A  f e l h a s z n á ló  s z e r v e z e t e k b e n  a z  e l 
m ú l t  é v t i z e d b e n  t ö b b  j e l e n t ő s  f e j l e s z t é s  t ö r t é n t  
—  s a j á t  r a k t á r b á z i s o k  é p ü l t e k  — , d e  v i t a t h a t ó ,  

h o g y  e z  v o l t - e  a  c é l s z e r ű  c s e l e k v é s .  H a  a  n a g y 

k e r e s k e d e l e m  t e r ü l e t é n  t ö r t é n t  v o ln a  i l y e n  m é r 

t é k ű  f e j l e s z t é s ,  a k k o r  a  t á r g y i  f e l t é t e l e k  m a  l é 
n y e g e s e n  j o b b a k  l e n n é n e k  e b b e n  a z  á g a z a t b a n  é s  
a z  a n y a g k é s z l e t e k  t á r o lá s á b a n  n a g y o b b  s z e r e p  j u t 

h a t n a  a  n a g y k e r e s k e d e l m i  v á l l a la t o k n a k .  A  k e 

r e s k e d e lm i  k é s z l e t e k  s z ű k  é s  m é g  a d m in is z t r a t ív  

m ó d o n  i s  b e f o l y á s o l t  v o l t a  m i a t t  a z  a n y a g e l l á t á 

s i  f o l y a m a t  s o k  p r o b lé m á v a l  t e r h e s .  A  r a k t á r r ó l  
t ö r t é n ő  k i s z o lg á lá s  u g y a n  v a la m e ly e s t  f e j l ő d ö t t  a z  
u t ó b b i  é v e k b e n ,  d e  n e m  a  s z ü k s é g e s  m é r t é k b e n .

A  k ia l a k u l t  k ö r ü lm é n y e k  m ia t t  a  f e l h a s z n á ló k  

6 0 — 1 0 0  n a p o s  k é s z l e t e k e t  ( e s e t e n k é n t  m é g  e n n é l  

i s  n a g y o b b a k a t )  k é n y s z e r ü l n e k  t á r o ln i .
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A z  a n y a g r e n d e lé s e k n é l  k ia l a k u l t  g y a k o r la t  m i 

a t t  b iz o n y t a la n  s z ü k s é g le t i  in f o r m á c i ó k r a  a la p o z 

v a  4 5 — 100  n a p p a l  e lő b b  k e l l  k ib o c s á t a n i  a  m e g 

r e n d e lé s e k e t .  A z  ü t e m e s  s z á l l í t á s r a  v o n a t k o z ó  k ö z 

p o n t i  in t é z k e d é s e k  e g y e s  t e r ü l e t e k e n  j a v í t o t t a k  a  
h e ly z e t e n ,  d e  m e g h a t á r o z ó a n  —  a  f e l h a s z n á ló i  

a n y a g g a z d á lk o d á s b a n  —  n e m  j e l e n t k e z t e k .  É r d e m i  

j a v u l á s  a  s z e r z ő d é s e s  f e g y e l e m ,  a  s z á l l í t á s i  h a t á r 

id ő k  b e t a r t á s a  t e r é n  n in c s .

A z  a n y a g e l l á t á s  g o n d j a i t ,  a z  e l f e k v ő  k é s z l e t e k  
k e le t k e z é s é n e k  o k a i t  a  p ia c i  k ö r ü lm é n y e k  o k o z 

z á k . A  t e r m e lő  é s  f e l h a s z n á ló  k ö z ö t t i  k a p c s o la t o t  
a  k e r e s k e d e lm i  t ő k e h i á n y  b iz o n y t a la n n á  t e s z i .  A  
t é r b e l i ,  d e  k ü lö n ö s e n  a z  id ő b e l i  e l t é r é s e k (  h e n g e -  
r e lé s i  n a p t á r f e lh a s z n á lá s )  á t h id a lá s á r a  a  r e n d e l 

k e z é s r e  á l ló  t ő k e  k e v é s .  B iz o n y t a l a n  é s  b iz a lm a t 

la n  a n y a g e l l á t á s i  h e ly z e t b e n  á l t a lá b a n  a  t e r m e 
l é s  f e l t é t e l e i  b iz t o s í t á s á n a k ,  —  í g y  a z  a n y a g e l l á 

t á s n a k  —  v a n  p r io r i t á s a ,  a  t e r m e lő  v á l l a la t n á l  e n 

n e k  k ö v e t k e z m é n y e i  —  a k é s z l e t n ö v e k e d é s ,  a  k a 

m a t k ö l t s é g e k ,  a  t á r o lá s i  v e s z t e s é g e k  —  c s a k  m á 

s o d la g o s a k .

A  h iá n y c i k k e k  a r r a  ö s z t ö n z ik  a z  a n y a g e l l á t á s é r t  
f e l e lő s  v á l l a la t i  d o lg o z ó k a t ,  h o g y  a k k o r  v á s á r o l j a 

n a k , h a  a z  a d o t t  a n y a g  k a p h a t ó ,  f ü g g e t l e n ü l  a t 

t ó l ,  h o g y  a z  a d o t t  a n y a g r a  a  t e r m e lé s h e z  m ik o r  
v a n  s z ü k s é g .  A z  a n y a g g a z d á lk o d á s b a n  d o lg o z ó k  

s o k s z o r  n e m  m e g f e l e l ő  s z a k i s m e r e t e ,  in f o r m á c ió  

h iá n y a  s t b .  u g y a n c s a k  a  k é s z l e t e k  in d o k o la t la n  f e l -  
h a lm o z ó d á s á h o z  v e z e t n e k .

A  g o n d o k  e l l e n é r e  i g a z s á g t a la n s á g  v o ln a  e l h a l l 

g a t n i ,  h o g y  a  t e r m e lő -  é s  k e r e s k e d ő v á l la l a t o k  n a 

g y o b b  r é s z é b e n ,  k ö z t ü k  a z  é p í t ő ip a r i  á g a z a t b a n  

i s  a z  u t ó b b i  é v e k b e n  t ö r t é n t e k  e r ő f e s z í t é s e k  a r r a , 
h o g y  a  k e d v e z ő t l e n  h e ly z e t e n  v á l t o z t a s s a n a k .  E r 

r e  a  m e g v á l t o z o t t  g a z d a s á g i  s z a b á ly o z ó k  é s  e g y é b  
k ö z p o n t i  in t é z k e d é s e k  i s  s e r k e n t ő e n  h a t o t t a k .

í g y  p é ld á u l  e g y r e  b ő v ü l  a z o k n a k  a  v á l l a la t o k 

n a k  a  k ö r e ,  a h o l  a z  a n y a g g a z d á lk o d ó k  e g y m á s s a l  

r e n d s z e r e s  k a p c s o la t b a n  á l ln a k ,  é s  a  h iá n y o k  e g y  

r é s z é t  a  m á s ik  f e l e s l e g e i b ő l  p ó t o l j á k ,  t o v á b b á ,  h o g y  

a z  É P T E K — É G S Z I  s o k  k iv i t e l e z ő  v á l l a l a t  ö s s z e 

f o g á s á v a l  s z e r v e z e t t e n  b e in d í t o t t  e g y  s z á m ít ó g é 

p e s  in f o r m á c ió s  r e n d s z e r t ,  a m e l y  a z  á t m e n e t i l e g  
f e l e s l e g e s  k é s z l e t e k  f e l t á r á s á t  é s  é r t é k e s í t é s é t  s e 

g í t i .

A  k ö z p o n t i  k é s z l e t n y i l v á n t a r t ó  é s  k é s z l e t m o b i 

l i z á ló  r e n d s z e r  in d í t á s a k o r  a z t  a  c é l t  t ű z t é k  k i ,  

h o g y
—  á g a z a t i  s z in t e n  a  k é s z l e t e k  c s ö k k e n j e n e k  é s  

t e r ü l e t i l e g  a  s z ü k s é g l e t n e k  m e g f e l e l ő e n  á t r e n 

d e z ő d j e n e k ,

—  a  v á l l a la t i  f e l e s l e g e s  k é s z l e t e k  a  k e r e s k e d e lm i  

f o r g a lo m b a  v is s z a á r a m o l j a n a k .
E  r e n d s z e r b e n  k ö z p o n t i  a d a t b a n k b a n  t á r o ló d 

n a k  a  r é s z t v e v ő  v á l l a la t o k b a n  id ő s z a k o s a n  f e l e s 

l e g e s s é  v á ló ,  v a g y  e l f e k v ő ,  i l l e t v e  a  v á l l a la t o k  á l 
t a l  é r t é k e s í t é s r e  f e l a j á n lo t t  k é s z l e t e k  a d a t a i .  A z  
in f o r m á c ió k  a la p j á n  a z  É P T E K  V á l la l a t  e  k é s z l e 

t e k e t  m e g v á s á r o l j a ,  i l l e t v e  e g y e d i  m e g á l la p o d á s  

a la p j á n  in t é z k e d ik  e z e k n e k  m á s  v á l l a la t o k h o z  t ö r 

t é n ő  d is z p o n á lá s á r ó l .
A  k é s z l e t b a n k b a  b e j e l e n t h e t ő k  a z  É p ít ő ip a r i  

C ik k l i s t a  s z e r in t

—  a  h e n g e r e l t  é s  h ú z o t t  t e r m é k e k ,

—  a z  a c é lc s ö v e k ,

—  a  c s ő t e r m é k e k ,

—  a  v i l l a n y s z e r e l é s i  a n y a g o k ,

—  a z  é p ü le t g é p é s z e t i  a n y a g o k ,

—  a z  é p ü l e t s z e r e l v é n y e k .

E  k é s z l e t m o b i l i z á ló  r e n d s z e r b e  b á r m e ly  v á l l a 

l a t  b e k a p c s o ló d h a t ,  a  r é s z v é t e l  in g y e n e s ,  a  f e l m e 

r ü lő  k ö l t s é g e k e t  a  k e r e s k e d e lm i  á r r é s b ő l  a z  
É P T E K  V á l la la t  f e d e z i .

A  k ö z p o n t i  k é s z l e t n y i l v á n t a r t ó ,  k é s z l e t m o b i l i z á 

ló  r e n d s z e r  a lk a lm a z á s b a  v é t e l é t ,  b e v e z e t é s é t  
n a g y m é r t é k b e m  e l ő s e g í t e t t e  a z  é p í t ő ip a r n a k  a z  a 
s p e c iá l i s  h e ly z e t e ,  h o g y  m i n t e g y  2 0  é v e  e g y s é g e s

—  é s  f o l y a m a t o s a n  b ő v í t e t t  —  a n y a g s z á m r e n d 

s z e r r e l ,  s z á m ít ó g é p e s  a n y a g t ö r z s a d a t t á r r a l  r e n d e l 

k e z ik .

A z  É p ít ő ip a r i  C ik k l i s t a  é s  A n y a g á r j e g y z ó k  (É C A )  
2 6 0  e z e r  t e r m é k  m e g n e v e z é s é t ,  m é r e t é t ,  l e g j e l l e m 

z ő b b  t u l a j d o n s á g a i t  t a r t a lm a z z a  a  s z á m v i t e l i  e l 

s z á m o lá s t  i s  b iz t o s í t ó  c s o p o r t o s í t á s b a n .

F e lh a s z n á ló i  k ö r é b e  á g a z a t i  é s  á g a z a t o n  k í v ü 

l i  v á l l a la t o k  t a r t o z n a k ,  j e l e n l e g  m i n t e g y  1 5 0 0  v á l 

l a l a t .

A z  e lm ú l t  é v e k b e n  a z  É G S Z I  s o k a t  t e t t  a n n a k  
é r d e k é b e n ,  h o g y  a  k é s z l e t g a z d á lk o d á s t  a z  in f o r 

m á l t s á g  j a v í t á s á v a l  s e g í t s é k .

A z  I n t é z e t  a z  é p í t ő ip a r i  v á l l a la t o k  r é s z é r e  k i 

d o lg o z o t t  t ö b b ,  o p e r a t ív  k é s z l e t g a z d á lk o d á s t  s e g í 

t ő  m ik r o s z á m í t ó g é p e s  r e n d s z e r t ,  é s  j e l e n t ő s  s a j á t  
t ő k e  b e r u h á z á s s a l  b e s z e r e z t e  e  k is  s z á m í t ó g é p e 
k e t ,  a m e l y e k e t  b é r l e t b e  a d  a  v á l l a la t o k n a k .

1 9 8 5 - b e n  m i n t e g y  2 8 0  m i l l ió  F t  é r t é k ű  e l f e k 

v ő  k é s z l e t  k e r ü l t  m o z g ó s í t á s r a .  A  j e l e n l e g i  h e l y 

z e t  a la p j á n  t o v á b b i  e r ő f e s z í t é s e k e t  k e l l  t e n n i  a n 

n a k  é r d e k é b e n ,  h o g y  a  k é s z l e t e k  r a d ik á l i s a n  c s ö k 

k e n j e n e k  é s  a  t e r m e lé s  a n y a g b iz o s í t á s i  f e l t é t e l e i  
e z z e l  e g y id e j ű l e g  j a v u l j a n a k .

E  c é l  m e g v a l ó s í t á s á h o z  a z  e l s ő  l é p é s  a z ,  h o g y  a 
j e l e n l e g  f e l g y ü l e m l e t t  k é s z l e t e k  m in é l  g y o r s a b b a n  

f e lh a s z n á lá s r a ,  i l l e t v e  é r t é k e s í t é s r e  k e r ü l j e n e k .

A  k ö v e t k e z ő  f o n t o s  t e n n i v a ló  a z , h o g y  h a t á s o s  
s z e r v e z é s i  i n t é z k e d é s e k k e l  m e g a k a d á ly o z z u k  a  j ö 
v ő b e n  a z  ú j a b b  e l f e k v ő  k é s z l e t e k  ö s s z e g y ű lé s é t .

A  j e l e n l e g  m e g l e v ő  e l f e k v ő  k é s z l e t e k  l e é p í t é s é 

b e n  e l s ő s o r b a n  a z  é r t é k e s í t é s  a  k ív á n a t o s ,  d e  a z o k 

b ó l  a z  a n y a g o k b ó l ,  a m e l y e k  n e m  a d h a t ó k  e l ,  m e r t  

o ly a n  m ű s z a k i  á l l a p o t b a n  v a n n a k ,  v a g y  n e m  s z a b 

v á n y o s a k  s t b . ,  a  s e l e j t e z é s t  i s  v é g r e  k e l l  h a j t a n i ,  
v á l l a lv a  a z  e z z e l  e g y ü t t j á r ó  a n y a g i  k ö v e t k e z m é 

n y e k e t  is .
A z  é r t é k e s í t é s t  n a g y b a n  s e g í t h e t i k :

—  a  v á l l a la t i  a n y a g g a z d á lk o d ó k ,  a k ik  k ö lc s ö n ö 

s e n  i g é n y b e  v e s z i k  e g y m á s  e l f e k v ő  k é s z l e t é t  
( e h h e z  v a n  s z ü k s é g  a z  É G S Z I  á l t a l  r e n d e lk e 

z é s r e  b o c s á t h a t ó  in f o r m á c ió r a ) ,  v a la m in t

—  a  v á l l a la t o k  s z é l e s e b b  k ö r é n e k  b e k a p c s o ló d á 
s a  a z  É P T E K — É G S Z I  k é s z l e t m o b i l i z á ló  a k c ió 

j á b a .

A  k ö v e t k e z ő  f e l a d a t  a z , h o g y  a  v á l l a la t o k  in 

t é z k e d é s e k e t  t e g y e n e k ,  a m e l y e k k e l  m e g e lő z h e t ő  

ú j a b b  f e l e s l e g e s  k é s z l e t e k  k e le t k e z é s e .

A z  ú j a b b  f e l e s l e g e s  k é s z l e t e k  k ia la k u lá s á n a k  
m e g a k a d á ly o z á s a  é r d e k é b e n  a  v á l l a la t o k n a k  c s a k
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a z t  s z a b a d  m e g r e n d e ln i ,  a m ir e  a  t e r m e lé s h e z  s z ü k 

s é g  v a n !

T u d j u k ,  h o g y  e z  e g y i k e  a  l e g n e h e z e b b  g a z d á l 

k o d á s i  f e l a d a t o k n a k ,  m e r t  e h h e z  a z  k e l l ,  h o g y  
m e g f e l e l ő  id ő b e n  i s m e r j e  a  v á l l a la t ,  h o g y  m i ly e n  

m u n k á k a t  f o g  v é g e z n i ,  m e g b íz h a t ó  m ű s z a k i  e lő k é 

s z í t é s  l e g y e n  a  v á l l a la t b a n ,  a  t e r m e lé s  p r o g r a m o 

z o t t  l e g y e n  é s  a z  a n y a g s z ü k s é g l e t  ü t e m e z é s e ,  a z  
a n y a g  m e g r e n d e lé s e ,  b e s z e r z é s e ,  m u n k a h e l y r e  
v a g y  v á l l a la t i  r a k t á r b a  s z á l l í t á s a  e n n e k  m e g f e l e 

l ő e n  t ö r t é n j e n .

A  v á l l a la t o k  z ö m é b e n  e  t é r e n  j e l e n t ő s  s z e r v e z é 

s i  in t é z k e d é s e k  v é g r e h a j t á s a  s z ü k s é g e s .  A z  é p í t ő 

ip a r i  v á l l a la t o k  t ö b b s é g é b e n  a  t e r m e lé s - p r o g r a m o 
z á s  a k t u a l i z á lá s á r a  é s  a z  a n y a g m e g r e n d e l é s e k  e n 

n e k  m e g f e l e l ő  m ó d o s í t á s á r a  a  s z á l l í t á s i  s z e r z ő d é 

s e k  á t ü t e m e z é s é r e  c s a k  e l v é t v e  k e r ü l  s o r .  A  h e l y 

z e t e t  n e h e z í t i ,  h o g y  a m ik o r  a  t e r m e lé s i  p r o g r a m 

t ó l  v a la m i l y e n  ö k b ó l  e l  k e l l  t é r n i ,  é s  e m ia t t  a z  
a n y a g b iz t o s í t á s  t e r é n  is  ú j h e ly z e t  á l l  e lő ,  a  s z ü k 

s é g e s  in f o r m á c i ó k  a z  a n y a g g a z d á lk o d ó k h o z  n e m ,  
v a g y  c s a k  o ly a n  id ő b e n  j u t n a k  e l ,  a m ik o r  m á r  

n e m  l e h e t  k o r r ig á ln i  a  m e g r e n d e lé s t ,  v a g y  a  s z á l 
l í t á s t .

A  b e s z e r z é s e k  k e l l ő  k o o r d in á l t  l e b o n y o l í t á s á n  
k ív ü l  a la p v e t ő e n  f o n t o s  f e l a d a t  a  v á l l a la t  r e n d e l 

k e z é s é r e  á l l ó  k é s z l e t e k k e l  m in d e n k o r  g a z d á lk o d 

n i  k e l l .  N in c s  o ly a n  k iv i t e l e z ő  v á l l a la t  m a  M a g y a r -  
o r s z á g o n , a m e l y  n e  r e n d e lk e z n e  k é s z l e t e i r ő l  v a la 

m i ly e n  k im u t a t á s s a l ,  in f o r m á c i ó v a l .  T ö b b  m in t  100  

v á l l a la t  e z e k e t  a z  a d a t a i t  s z á m ít ó g é p e n  d o lg o z t a t 

j a  f e l ,  d e  m i v e l  e z e k  á l t a lá b a n  r e g i s z t r a t ív  k im u 

t a t á s o k ,  a z  o p e r a t ív  k é s z l e t g a z d á lk o d á s  s z á m á r a  
n e m  n y ú j t a n a k  a k t u á l i s  in f o r m á c i ó k a t .

A  g a z d á lk o d á s  m e g v a ló s í t á s á h o z  e l e n g e d h e t e t 

l e n ü l  f o n t o s  l é p é s  e z é r t ,  —  e r r e  m a  m á r  a  f e l t é 

t e l e k  a d o t t a k  — , h o g y  a  v á l l a la t o k  k é s z l e t g a z d á l 

k o d á s u k  h a t é k o n y s á g á n a k  é s  o p e r a t iv i t á s á n a k  j a 

v í t á s á r a  s o k k a l  b á t r a b b a n  v e g y é k  i g é n y b e  a  s z á 

m í t ó g é p e k e t .  A  n a g y  s z á m ít ó g é p e k  m e l l e t t  a  k is  
s z á m ít ó g é p e k  —  a k á r  g é p b é r l e t  ú t j á n  i s  —  m in d e n  

v á l l a la t  r e n d e lk e z é s é r e  á l lh a t n a k .  A  s z á m ít ó g é p e s  

o p e r a t ív  a n y a g in f o r m á c i ó s  r e n d s z e r e k  s z o l g á l t a t á 

s a i ,  a z  in f o r m á c i ó k  k ív á n t  id ő p o n t b a n  v a ló  r e n d e l 

k e z é s r e  á l lá s a  h a t é k o n y a n  s e g í t h e t i k  a z  a n y a g g a z 

d á lk o d á s i  f o l y a m a t b a n  s z ü k s é g e s  d ö n t é s e k e t ,  íg y  
a lk a lm a s a k  n e m  k ív á n t  j e l e n s é g e k ,  v e s z t e s é g e k  

m e g e lő z é s é r e .

A réz szerepe az acélgyártók szemszögéből
P R O F .  D a. I NG.  H A R A L D  S T R A U B E  

Bécsi Műszaki Egyetem, Szerkezettani és Anyagvizsgáló Intézet

D K  :6 6 9 .0 4 6 .5 4 8 : 6 6 9 .3

A z  a c é lg y á r tá s b a n  a  r é z n e k  ö tvö ző -  és  s z e n n y e z ő -  
e le m k é n t i s  j e le n tő s  s z e r e p e  v a n .  N a p ja in k b a n  
v e s z é ly e s  m é r té k b e n  m e g n ő tt a z  a c é lo k  á t la g o s  r é z 
ta r ta lm a ,  a m e ly  a  m e le g re p e d é s -é r z é k e n y s é g  f o k o 
z ó d á s a  m ia t t  r e n d k ív ü l  k á ro s . S z á m o s  k ís é r le t  
tö r té n t  m á r  a z  a c é l r é z ta r ta lm á n a k  e l tá v o l í tá s á r a ,  
a m e ly e k e t  a  s z e r z ő  r ö v id e n  is m e r te t .  E z e k  k ö z ü l  
j e l e n l e g  m é g  m in d ig  a  h u lla d é k o k  v á lo g a tá s a ,  
g o n d o s  f e ld o lg o z á s a  é s  e lle n ő rz é s e  b i z o n y u l t  a  l e g 
já r h a tó b b n a k  és  le g g a z d a s á g o s a b b n a k .

A réznek ötvöző elemkénti különféle kedvező 
hatásán kívül előnyös tulajdonsága, hogy az acél
gyártáskor különösebb intézkedések nélkül adagol
ható, mivel a folyékony vasban korlátlanul oldódik, 
olvadáspontja kisebb a vasénál és az acélgyártás 
hőmérsékletén kevésbé stabil oxidot képez, mint 
a vas. Rézveszteség a salakon keresztül sem lép 
fel, ezért gyakorlatilag az acélgyártás bármely 
fázisában adagolható, akár már a berakáskor, a 
frissítés alatt vagy a csapolás elején az üstbe.

Már ennek az évszázadnak kezdetén, hosszú 
idővel a termodinamika szabályainak az acél
gyártásban való alkalmazása előtt empiri
kusan ismert volt, hogy a réznek a vasnál cseké
lyebb az elsalakulási hajlama. Egyidejűleg azon
ban már a maximális réztartalmat is megadták, 
amelynek túllépésével a melegrepedés veszélyével 
kell számolni (1 ). Az idők folyamán a réz más 
hibák előidézőjeként is ismertté vált, mint pl. 
repedésképződés az öntecs- és folyamatos öntéskor, 
korlátozott mélyhúzhatóság és pácolhatóság, hi

bákra való hajlam a tűzi ónozáskor, tűzi horgany
záskor és zománcozáskor. így tehát az okok 
hosszú sora szerint a réz ötvöző elemkénti jelentős 
szerepe ellenére többnyire káros kísérőelemnek 
tekintendő. Bizonyára legfontosabb ezek közül a 
réz által okozott melegrepedés, melynek mechaniz
musa a beható vizsgálatoknak köszönhetően ma 
már részletesen ismert (2 ).

A rézzel ötvözött acélok gyártásának és felhasz
nálásának növekvő aránya miatt az átlagos réz- 
tartalom a hulladékban emelkedik és ebből követ
kezően az acélban is, mert a réz nem távolítható el 
konvencionális frissítő műveletekkel. Ezzel a 
melegrepedési érzékenység problémája a jövőben 
természetesen még nagyobb jelentőséget kap és 
ugyanígy az acélban lévő réz eredetével összefüggő 
kérdések, a modern frissítési és öntési eljárások, 
valamint az acélban lévő réztartalom csökkentésé
nek lehetőségei.

A kisebb réztartalmú acél előállításának leg
kézenfekvőbb módszere rézben szegény adalék
anyagok felhasználása. Az ötvözőanyagok, pl. a 
ferroötvözetek rézben szegények, ezért ezekkel 
nem kell tovább foglalkozni. A vizsgálódások a 
nyersvasra és hulladékra, mint az acélban lévő 
réz eredetének lényeges meghatározóira korláto
zódhatnak. A betétanyag előkészítésén annak 
válogatása, feldolgozása és elemzése értendő. Eze
ket az igen költséges folyamatokat természet
szerűen annál szigorúbban kell alkalmazni, minél
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kisebb az acél megengedhető réztartalma. A 
megengedett réztartalom felső határának megálla
pítását ennélfogva nemcsak műszaki, hanem gaz
daságossági szempontból is figyelembe kell venni.

A meleg- és hidegalakítás jellege és mértéke 
szerint (3, 4), valamint más szennyező tartalomtól 
függően az irodalomban a maximálisan megenged
hető réztartalomra igen különböző értékek kerül
nek meghatározásra 0,15 és 0,50% között. Az ón 
jelentős hatása miatt gyakran írják elő az összes 
szennyezőelem mennyiséget (5, 6 ), mint p l.:

Cu%+ 8 xS n% 3£0 , 4  vagy 
C u% +10xSn% s0,3.

Ilymódon a nyersvas és ezzel az érc réztartalmát 
alapvetően meghatározhatjuk és ez elsősorban a 
kalkopirit-(CuFeS2)-tartalomtól függ, amely csak 
kevés lelőhelyen található a megadott értékhatá 
ron túl és az ismert feldolgozási eljárások során csak 
részben távolítható el. A ma világszerte felhasz
nált ércek túlnyomó többsége jelentősebb mennyi
ségben nem tartalmaz rezet és ónt, így az acél 
réztartalmát alaptvetően a hulladékkal bevitt réz 
határozza meg.

Az előzőekben leírtak alapján és a különböző 
réztartalmú hulladékok teljes elkülönítésének ne
hézkes végrehajthatósága miatt a hulladék réz
tartalma átlagban növekszik. Hasonló irányba 
hat az amortizációs hulladék növekvő hányada, 
különösen az olyan rövid élettartamú termékek
ben, amelyekből nem szerelik ki teljes mértékben a 
réztartalmú alkatrészeket. Már az ötvenes évek 
elején végeztek kísérleteket (7) azzal kapcsolatban, 
hogy az amortizációs hulladékban lévő rézötvöze
tek hányada meghatározó lehet az acél réztartal
mára vonatkozóan. Akkoriban azonban Német
országban még sokkal kevesebb autót gyártottak. 
Azóta a bálázott autóhulladék aránya erősen 
megnövekedett, amely természetesen fokozta a 
rézzel történő szennyeződés veszélyét. Hasonló 
következményekkel járt magában az acélgyártás
ban végbement változás. 1952-ben csak két kis 
folyamatos acélöntőmű volt a világon, ebből az 
egyik a ,,Gebr. Böhler—Со. Ад.”-nál Kapfenberg- 
ben, Ausztriában. Azóta a folyamatos öntés alkal
mazása jelentősen elterjedt.

Japánban a folyamatosan öntött acél aránya 
már 1981-ben elérte a 70%-ot, miközben a Szov
jetunióban és az USA-ban jelentősen alacsonyabb 
volt és még ma is kisebb. A folyamatos öntés 
növekvő hányada hatással van az acélműben a 
betétanyag átlagos réztartalmára, mert az adott 
össztermelésből az ellenőrzött réztartalmú, saját 
visszajáró hulladékarány, annál kisebb, minél 
nagyobb a folyamatos öntés hányada.

Japánban pl. 150 kg saját visszajáró hulladék 
keletkezik minden gyártott tonna acélból, ezzel 
ellentétben ez az USA-ban kevesebb folyamatos 
öntéshányaddal 320 kg/t.

A folyamatos öntés térhódításával az amortizá
ciós hulladék szükséglet nő és egyre szigorúbb 
követelményeket kell támasztani a kereskedelmi 
hulladékokkal szemben. Ebbe az irányba hatnak 
gazdaságossági okokból a kihozatal javítására,

valamint a betétben a hulladékarány növelésére 
hozott intézkedések is.

Mindez az acélművekben a hulladékminőség 
romlásához vezet, amelyet az egyre nagyobb 
réztartalom jellemez.

A nagyobb amortizációs hulladékhányad azon
ban nemcsak a Cu-tartalom növekedéséhez, 
hanem szélesebb szóródásához is vezet, és ezzel az 
acélgyártás találati biztonsága romlik.

Az 1. ábra a réztartalom változását mutatja 
A/Ukonverterben történő acélgyártáskor a saját 
és amortizációs hulladékok más-más aránya ese
tében (8 ).

ÜJD
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1. ábra. H ű tő h u l la d ék  a d a g o lá s á n a k  h a tá sa  az  L D -a c é l  
ré z ta r ta lm á ra  ( 6 0  t-á s  kon ver ter , 2 2 0 — 280 k g  h u l la 

dék  / t  acél)

Ahogy az 1. táblázat mutatja, a hulladék fel- 
használást és következésképpen a hulladék erede
tét és összetételét az acélgyártási eljárás jellege is 
befolyásolja (9. 1 0 ). Erre vonatkozólag az utolsó 
évtizedek jelentős változást hoztak az oxigénbe- 
fúvatásos eljárás térhódítása folytán.

100% idegen hulladék

fit-dü  % idegen  
h u l la d é k '

I ; 40 -S 0  % i d e g e n
\ h u l l a d é k __

100% sa já t h u lla d é k

1. táb láza t

Eljárás
Átlagos hulladékfel

használás, kg/t gyár
to tt acél

Thomas-eljár ás (1962-ig) 100
Bázikus Siemens—Martin-

kemence 490 (USA), 760 (NSZK)
ívkemence 930—980
LD-eljárás 300

Minthogy SM -kemencékben az átlagos hulladék - 
felhasználás igen különböző értéket mutat az 
USA-ban és az NSZK-ban, a helyi viszonyok 
igen döntőek lehetnek. A konverteres acélgyártás
kor a hűtőhulladék felhasználást a konverter 
nagysága befolyásolja. A 100 és 150 t  közötti be
fogadóképességű LD-konverterekben tonnánként
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200 kg hűtőhulladékra van szükség, egy 380 t-ás 
konverterben ez kb. 320 kg lehet tonnánként [10].

A felsorolt példák mutatják, hogy az acélgyár
tási és öntési eljárások, de még a konverter nagy
sága is befolyásolja a hulladékfelhasználást, a 
felhasználható hulladék mennyiségét, minőségét 
és a hulladék réztartalmát. Az oxigénbefúvásos 
eljárások nélkül nehéz lenne az acél réztartalmának 
emelkedését megakadályozni, ill. mérsékelni.

Az amortizációs hulladék növekvő arányú alkal
mazása egyre fontosabbá teszi a hulladékfeldol
gozás fejlesztését és várható, hogy a shredder 
berendezés és mágneses leválasztás a jövőben 
kiegészítésre kerül. A hulladék feldolgozáson kívül 
azonban egyre nagyobb jelentősége van a pontos 
hulladékösszetétel meghatározásnak. A károsodást 
okozó elemek, mint a Cu és Sn mennyiségének 
ismerete, különösképpen fontos, mert a szokásos 
acélgyártási eljárások során nem távolíthatók el 
az acélból. Ezek ismerete még az acélgyártási 
eljárás kiválasztását is befolyásolhatja.

Magától értetődően könnyebb megfelelni a 
kisebb réz- és óntartalom követelményének a 
nagyobb nyersvashányaddal dolgozó oxigénbefú- 
vatásos eljáráskor, mint az ívkemencében, amely
nek betétje nagyobbrészt hulladékokból áll. Szél
sőséges esetben a hűtőhulladék a vasszivaccsal 
vagy vasérccel is helyettesíthető, amely utóbbi 
több mint négyszeres hűtőhatást fejt ki, de csekély 
vastartalma és az erős acélkifröccsenés miatt faj
lagos költségnövekedéssel járhat.

A folyamatos öntéssel kapcsolatban eddig csak 
az üzem saját hulladék csökkenésén keresztül az 
acél réztartalmának változására gyakorolt hatását 
vizsgáltuk. A folyamatos öntés azonban közvetlen 
összefüggésbe hozható a melegrepedés érzékeny
séggel, mert a nagy réztartalom a melegszilárdulás- 
kor és az ezt követő lehűléskor repedésképződés
hez vezethet.

A folyamatos öntéskor a repedések elkel ülése 
kohászati szempontból elsődleges feladat. Repe

dések képződhetnek a szál felületén és attól 
több-kevesebb távolságra a szál belsejében. A réz
tartalom egyik a számos paraméter közül, amelyek 
a repedésképződést elősegítik. Az acél összetételé
nek a repedésérzékenységre gyakorolt hatását 
vizsgálva a 150x160 mm keresztmetszetű buga 
felülete és közepe között, nem jelentkezik egyértel
mű összefüggés a karbon- és magántartalommal 
kapcsolatban, azonban réz- és foszfortartalommal 
a repedésképződési hajlam jelentősen növekszik 
( П ) .

A 2. ábra ezeket az eredményeket szemlélteti.
Ebből megállapítható, hogy a megadott felté

telek között a 0,26% feletti réztartalom a repedés
képződés veszélyét növeli. Kétségkívül érzékelhető, 
hogy a buga ilyan nagy réztartalommal még a 
kisebb M n% /S%  viszony hatása is jelentős lehet 
és az egyes paraméterek hatását nem lehet elkülö
níteni.

Ezek az utóbb ismertetett eredmények azonban 
nem bizonyítják azt a felfogást, hogy csak az acél 
réztartalma játszik meghatározó szerepet a repe
désképződésben. Más paraméterek még fontosab
bak lehetnek. A réz igen erősen dúsul és az öntött 
szálban a mag és külső felületi zóna réztartalma 
között háromszoros eltérés is lehet. A folyamatos 
öntés gyakorlatában előforduló kristályosodási 
sebességgel azonban nem látszik valószínűnek, 
hogy a szál közepén jelentkező belső repedések a 
rézdúsulásre vezethetők vissza.

Helyi rézdúsulások megjelenése, amely valójá
ban nem azonos a klasszikus dúsulással, mégis a 
folyamatos öntés kezdeti éveiben jelentős probléma 
volt. A szál felületén és sarkain gyakran előforduló 
repedések egyértelműen a réz által előidézett 
melegrepedés-érzékenysége vezethetők vissza (1 2 , 
13). A tulajdonképpeni kiváltó ok a rézkokilla és a 
szál közötti súrlódásból adódó kopás. A kokilla 
faláról kis rézrészecskék válnak le, amelyek azután 
a szál felületén megtapadnak. Ezekből a részecs
kékből diffundált a réz a szemcsehatárok mentén

2. ábra .  R ep ed ésk ép ző d és i  h a j la m  a  150  X 1 50  m m -e s  
f o l y a m a t o s a n  öntö tt b u g a  közepe  és fe lü le te  között, a z  acél  

össze té telének fü g g v é n y é b e n
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0 . 5 . 2  mm mélységig, vagy még tovább, és az 
oxidáció, valamint az uralkodó feszültség együttes 
hatására melegrepedés lép fel. Az ok meghatáro
zása megfelelő ellenintézkedéseket eredményezett: 
a kristályosítók bevonása, többnyire kemény- 
krómozása az ilyenfajta felületi repedéseket kikü
szöböli (12, 13).

Már röviddel azelőtt, hogy a folyamatos öntés 
és a modern acélgyártási eljárások a hulladékhely
zetet befolyásolták, felvetődött a vas- és acélol
vasztáskor a rézeltávolítás lehetőségének kérdése. 
A réztelenítés lehetősége a következő alapokon 
nyugszik:
1. Folyékony vasban a rézoldhatóság csökkentése 

karbonnal.
2 . A réztartalmú vasolvadék kezelése ólommal, 

amely a réznek oldhatóságot biztosít és a folyé
kony vasban csak igen korlátozottan oldódik és 
ettől a nagy sűrűsége miatt könnyen elkülönül.

3 . A réznek a kénhez nagy az affinitása, így 
lehetőség van a réztartalmú vasolvadéknak 
kéntartalmú salakkal való kezelésére.

4. A réz nagy gőznyomása a vassal összehasonlítva 
lehetőséget nyújt a réz elgőzölögtetésére váku
umkezeléssel.
Az első módszer elve már a századfordulón 

ismert volt [1]. Kísérletekkel mutatták ki, hogy a 
karbon hozzáadása egy vas-réz-olvadékhoz két 
folyékony fázis kialakulását és különválását ered
ményezi. Kialakult egy felső fázis, amely vas, 
relatíve nagy karbon és kis réztartalommal és 
.alatta található a rézolvadék kis vastartalommal. 
A vasolvadék réztelenítése ezen az úton valóban 
csak viszonylag nagy kezdeti réztartalommal 
lehetséges. Már 0,03% C elegendő a réz oldhatósá
gának a vasban történő jelentős csökkentésére. A 
növekvő karbontartalom a réz oldhatóságát egyre 
kevésbé csökkenti.

Ez a módszer a vasolvadék réztelenítésére nem 
tökéletes. Még optimális feltételek között, neveze
tesen 4,3% eutektikus karbontartalommal és 
1160 °C-on, mint a lehető legkisebb hőmérsékleten, 
a réz oldhatósága a vasban gazdag fázisban még 
mindig csak kevéssel van három százalék alatt.

A második lehetőség, amely 1925 óta ismert 
[14], azon alapszik, hogy a réz a folyékony vasban 
és a folyékony ólomban is oldható, amelyek egy
másban gyakorlatilag oldhatatlanok. Egyensúly 
esetén a fázisok között a rézmegoszlás olyan, 
hogy a következő összefüggés

a(Ke)
[ C n ]

— a(Pb)
[Ou]

teljesüljön, azaz a rézaktivitás mindkét fázisban 
azonos legyen. A karbon növeli az aktivitási 
együtthatókat és ezzel a réz aktivitását a folyékony 
vasban, így elősegíti a réztelenítést. Azonos érte 
lemben hatnak a szilícium, foszfor, króm, kén és a 
nikkel, és még kisebb hőmérsékleten is elősegítik 
a rézdúsulást az ólomfázisban, azaz a réz eltávolí
tását a vasolvadékban.

Laboratóriumi vizsgálatok alapján a rézmeg
oszlás a tiszta vas és ólom között a vasolvadék 
igen korlátozott réztelenítését eredményezi. A 
karbonnal telített vasban a rézmegoszlási együtt

ható 1550—1600 °C hőmérséklettartományban 
csak 1 , 6  és 1400°C-nál is csak 2 ,0 . Egy egyszerű 
összefüggés adódik a vasolvadék kezelés előtti 
[Cu % ] 0 és az egyensúly elérése utáni réztartalma 
[Cu %]„ között:

[СиоЛ]8 = [Сио/о]о.л т ± х _ ( 

у . . .  súlyarány a fázisok között, у — 7 7 —,
■> F e

Leu ■ ■ - a réz megoszlási együtthatója,

r _  [Си%]ль
-L'Cu —------------

[Cu%!„

A F e )  
4 G u )

A P b ) 
I[Cu]

Ezzel a vasolvadékban egy meghatározott végső 
réztartalom eléréséhez szükséges ólommennyiség 
kiszámítható. [Cu % ] 0 =  0,5 % kiinduló réztartalom 
esetén kedvező feltételek között (karbontalanítás, 
kis hőmérséklet, Lcu= 2 ,0 ). [Cu%]„= 0 , 1  % végső 
réztartalom eléréséhez minden tonna vasra 2  t 
ólom szükséges és még [Cu%]„=0 ,2 -hez is 750 kg 
ólom kell minden tonna vasra. Bár a szükséges 
ólommennyiség — a részmennyiségek adagolásán 
alapuló reakciós eljárás (15) alkalmazásával — 
valamennyire csökkenthető, még akkor is nagyon 
tetemes. Ezekből a számokból belátható, hogy a 
leírt úton nincs lehetőség gazdaságos réztelenítésre. 
Figyelmen kívül hagytunk még olyan problémá
kat is, mint a réztartalmú ólom rafinálása, az 
ólom nagy gőznyomása miatt szükséges biztonsági 
intézkedések és az ólom behatolása a tűzálló 
falazatba.

A harmadik módszer, nevezetesen a réztartalmú 
vas nátrimn-szulfid salakkal történő kezelése a 
réznek kénnel szembeni nagy affinitásán, a szulfid 
salakban a réz-szulfid nagy oldhatóságán és a 
rézszulfidnak a vasolvadékban való igen csekély 
oldhatóságán alapszik. Az első kísérleti eredmények 
ugyanúgy mint ennek az eljárásnak az alapötlete 
W. Oelsen-tői (16) származik. Ezek nem voltak az 
elején sokat igérőek. F. G. Langenberg és munka
társainak (17, 18) későbbi vizsgálatai bizonyítot
ták, hogy a nyersolvadék réztartalma kristályvíz
tartalmú nátrium-szulfiddal (Ka,S -9 H 20) történő 
kezeléssel jelentősen csökkenthető. A képződő 
nátrium-szulfid-salak a nagy mennyiségű réz- 
szulfid mellett még gok vas-szulfidot is felvesz, 
így egyidőben kéntelenít is. A salakképző nagy 
víztartalma által okozott nehézségeket nátrium- 
szulfit (Na2S03) vagy nátrium-szulfát (Na2S04) 
alkalmazásával lehet kiküszöbölni, ekkor viszont 
redukálószerként karbont kell alkalmazni (18). 
Bár ez az intézkedés a réztelenítést nem befolyá
solja, mégis a kén-dioxid miatt biztonsági okokból 
szükséges.

Az eljárás előnye a nátrium-szulfid-salak hasz
nálatakor nagy reakciósebesség és a réz nagy 
megoszlási együtthatója a szulfidsalak és nyersvas 
között, amely H. Schenk és társai (19) szerint 
1250-től 1500 °C közötti hőmérséklet tarto 
mányban a 3 % alatti réztartalmú vasban állandó:

LCu-
(Cu%)vaaa
[ C u % ] f e
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H. Schenk és munkatársai már sok részletet is 
kidolgoztak a kéntelenítési eljárások végrehajtá 
sának módjára vonatkozóan és leírták a várható 
reakció-mechanizmusokat.

H. Presslinger és H. Hiebler (20) bázikus induk 
ciós kem encékben végzett laboratóriumi kísérle 
tekkel m egállapította, hogy nyersvasolvasztáskor 
alkáli szu lfát kezeléssel a réztartalom a kezdő 
mennyiség felére csökkenthető. A vasolvadékban 
lévő karbonnak a már ism ert lényeges hatásán  
kívül e kísérlet szerint biztosítani kell a salak kis 
S i0 2-tartalm át és a megfelelő hőmérsékletet, mert 
egyébként a réztelenítés korlátozottan lehetséges, 
ugyanis 1300°C-on jobb réztelenítés érhető el, 
m int 1500 °C-on.

A réztelenítés e módszerének lényeges hátránya 
a nátrium -szulfid salakból adódik, mert a karbon
szegény vasban a réz aktivitása sokkal kisebb, 
mint a karbonnal te líte tt vasban. Az acélok üzemi 
előállításakor ezért nem jöhet szám ításba és 
tulajdonképpen csak a nyersvasnál hasznosítható.

íg y  tehát az eddig ism ertetett módszerek 
egyike sem alkalmas az acélolvadék nagyüzemi 
réztelenítésére. Erre jelenleg a vákuumos kezelés a 
legalkalmasabb.

A karbonszegény vas olvasztásakor a vákuumos 
kezeléssel végzett réztartalom csökkentés első 
kísérleti eredm ényeit az ötvenes évek közepén 
publikálták (21, 22). Ezzel egyidőben javasolta  
W. A. Fischer (23) ennek a módszernek az acél
olvadék kéntelenítésére vonatkozó ipari alkalm az
hatóságát. Ennek az eljárásnak az alapja, hogy a 
tiszta réz gőznyomása 1460 és 1600 °C közötti 
hőmérséklet függvényében a következő összefüg 
gés szerint változik (24):

r D(i»bar) 16 050 
Lg Fcu ——— j , --- 1-8,665

E n n e k  é r té k e  1600 °C -on  1,25 m b a r, a m i n a g y 
s á g r e n d b e n  n a g y o b b , m in t  a  v a s  g ő z n y o m á s a .

A réz és vas aktivitása folyékony vas-réz-ötvö- 
zetekben a liaoult— Sehen törvény szerinti ideális 
oldatétól erősen pozitívan eltér (24), így a kevere 
dés nem megfelelő. Ennek alapján a réz gőznyom á
sa a vasolvadékban kis réztartalomnál is elég 
magas, ilymódon lehetőség nyílik a vákuum keze
léssel történő réztelerütésre megfelelő feltételek  
között. Ehhez a fontosabb param éterek: a gáz 
fázisban uralkodó nyomás értéke, a hőmérséklet, 
a kezelési időtartam, az olvadék szabad felületé 
nek és mélységének nagysága, a fürdőkeveredés és 
természetszerűleg még az olvadék kém iai össze 
tétele.

A legtöbb ilyen kísérletet vákuumindukciós 
kemencékben hajtották végre, amelyek a legked 
vezőbb feltételeket biztosítják (22, 24, 25).

A réz elgőzölögtetése a folyékony vasból rela 
t ív e  gyorsan m egy végbe, amíg a réztartalom a 
0,04 %-ot eléri, a további réztelenítés jóval las 
súbb (25).

W. A. Fischer és A. Hoffmann (25) úgy találták, 
hogy az oxigén, kén és a tág határok között vál
toztatható karbontartalomnak nincs hatása a réz 
elgőzölögtetésére. Ez az utóbbi eredmény különös

képpen figyelem rem éltó, mert a karbondús olva 
déktól jobb réztelenedést várnánk, m ivel a karbon 
réz aktivitását a folyékony vasban növeli.

W. A. Fischer és munkatársai (26) m egállapí
tották, hogy a karbon a réz elgőzölögtetési sebes 
ségét még csökkenti is. A 3. ábra a vákuumos 
kezeléssel elérhető réztartalom csökkenést ábrá
zolja nyersvas, tiszta  vas és erősen ötvözött 
Cr— N i acél olvadékban. Ebből látható, hogy 
azonos feltételek között a rézelgőzölgés az erősen 
ötvözött acélolvadékból a leggyorsabb és a nyers
vas esetében lassabban megy végbe, mint a folyé 
kony tiszta vasból. Ennek a jelenségnek egy 
lehetséges, de még csak tisztán elm életi magyará
zata lehet az, hogy 1650 °C-on a réz aktivitása a 
karbonnal te líte tt vasban kisebb, mint egy binér 
vas-réz-olvadékban.

W. A. Fischer (26) 1,9%, valamint 0,2%  réz- 
tartalm ú erősen ötvözött króm-nikkel acélolva 
dékkal kísérletezett és úgy találta, hogy a réz 
elgőzölögtetési sebessége a növekvő hőmérséklet 
tel növekszik. A 4. ábra ezt nagyon szemléletesen 
bizonyítja.

Az 5. ábra a gázatmoszféréban uralkodó vákuum  
erős befolyását szem lélteti a réz elgőzölgcsi sebes
ségére. A réztartalom a várakozásnak megfelelően 
annál gyorsabban csökken, minél nagyobb az

4. ábra. A  hőmérsékle t h a tá sa  a  réz el gőzölgésének sebes 
ségére C r -N i-a cé!  o lvasz tá sakor
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5. ábra. R é z  e lgözölgésének sebessége a  n y o m á s  f ü g g v é n y é 
ben a  C r -N i -a c é l  o lvasz tá sakor

6.  ábra. O lv a d é k a n y a g  f a j la g o s  s z a b a d  fe lü le tén ek  h a tá sa  
a  réz e lgőzö lgési  sebességére

olvadék szabad felülete az olvadék térfogatához 
viszonyítva.

A 6. ábra 5 kg és 25 kg olvadékkal végzett 
kísérletek során kapott eredményeket ismerteti. 
Az ábrából kiolvasható, hogy 1650 °C-on és 0,13 
mbar-on az 5 kg-os olvadék réztartalma 30 perc 
alatt 0 ,1 %-ról 0 , 0 1  %-ra csökken. Azonos hőmér
sékleten és azonos nyomáson 50—70 perc szüksé
ges ahhoz, hogy a réztartalom 1,9%-ról 0,01 %-ra 
csökkenjen (4. és 5. ábra). Ezalatt a rövid idő 
alatt fellépő krómveszteség kb. 1  %-ot tesz ki, 
ami még az elviselhető határon belül van. Ahogy 
várható, a mangán elgőzölgése gyorsabb és jelen
tősebb, mint a rézé.

A rendelkezésre álló kísérleti eredmények (27) 
beható elemzése ahhoz a végkövetkeztetéshez 
vezetett, hogy 0,13 mbar (0,1 torr) alatti nyomáson 
az elgőzölgési folyamat alapvetően a hőmérséklet
től és a szabad felület közelében uralkodó fém
mozgás sebességétől függ. Az 1,33—13,33 mbar 
nyomástartományban (1 — 1 0  torr) ezzel szemben 
az elgőzölgési együttható arányos a nyomással, 
amely arra mutat, hogy a gázfázisban végbemenő

diffúziónak a teljes elgőzölgési reakció sebességét 
illetően meghatározó szerepe van.

A rendelkezésre álló eredményekből és a meg
határozó paraméterek figyelembevételével követ
keztetni lehet arra, hogy az ez idő szerint szokásos 
ipari gáztalanító eljárásoknál alkalmazott nyomás 
és kezelési idő nem elegendő az acél réztartalmá
nak csökkentésére. A vákuumos ívkemencében 
végzett átolvasztáskor az idő egy említésre méltó 
réztelenítéshez túlságosan rövid és a vákuumin
dukciós vagy elektronsugaras olvasztás alkalma
zása gazdaságossági okokból nem jöhet számításba. 
Mindkét utóbbi olvasztási eljárás azonban minden
kor alapvető lehetőséget nyújt arra, hogy a külön
leges követelmények kielégíthetők legyenek.

Figyelembe véve az összes eddigi kísérleti 
eredményt, különösen * W. A. Fischer és munka
társaiét (26—28), és amelyek a vákuum alatti 
karbondezoxidáció és mindenekelőtt a vákuum
frissítéskor uralkodó feltételek között jelentkez
nek, mégis elgondolkodtató, hogy ezek a folyama
tok az acélolvadék réztelenítésére lehetőséget 
nyújtanak, ha egyes meghatározó paraméterek 
javíthatók. Ebben az eljárásban a vákuum ozott 
olvadék felülete a fővési folyamat miatt igen nagy, 
ami kedvező feltételeket teremt a nagy reakció- 
sebesség számára. A nyomásnak kb. 0,1 mbar 
alá csökkentésével, a kezelés közbeni energia
közléssel elért nagy hőmérséklet fenntartásával 
lehetővé válik a réztartalom csökkentéséhez szük
séges elfogadható kezelési idő elérése.

Ezeken az alapvetően ajánlott utakon kívül 
más lehetőségek, amelyekkel szemben a korábbi 
időkben reményt tápláltak, mint az acélolvadék 
réztelenítése kalciummal való kezeléssel, csalódást 
keltettek. Ismeretes, hogy a kalciumnak nagy az 
affinitása a kénhez és oxigénhez és ez az alapja a 
nagy tisztaságú acélok gyártásakor alkalmazott 
több üstmetallurgiai eljárásnak.

A vas más kísérőelemei is erősen kötődnek a 
kalciumhoz. A Sb-, As-, Bi-, Pb-, P- és Sn-n 
kívül a réz is ehhez az elemcsoporthoz tartozik, és 
ez logikusan ahhoz a gondolathoz vezet, hogy a 
folyékony acélt kalciummal vagy kalciumötvöze
tekkel kezeljék az acél kísérőelemeinek eltávolítása 
céljából. Erősen ötvözött króm-nikkel-acél-olva- 
dékkal nagynyomású indukciós kemencében vég
rehajtott kísérlet az oxigén- és kéntartalom csök
kenésén kívül csaknem valamennyi előbb említett 
elem jelentős csökkenéséhez vezetett. Az egyetlen 
kivétel a réztartalom volt, amely gyakorlatilag 
változatlan maradt (29). Ebből megállapítható, 
hogy ez a módszer az acélolvadék réztelenítésére 
nagyüzemi körülmények között nem alkalmas.

A sok erőfeszítés világosan bizonyítja az acél
olvadék réztelenítése gazdaságos megoldásának 
jelentőségét. Ezt a célt ma még nem sikerült 
elérni. A szerzők véleménye, hogy a vákuum alatti 
karbon-dezoxidáció és a vákuumfrissítés para
métereinek megjavítása az összes ismert lehetőség 
közül legkedvezőbbnek látszik. A közeljövőben 
mégis a hulladék és más hulladékanyagok gondos 
ellenőrzése tűnik a leggazdaságosabbnak, az acél 
réztartalmának alacsonyan tartására. A hulladék -
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feldolgozó és válogató berendezések alkalmazása 
jelenleg leginkább alkalmas intézkedés ennek a 
célnak az elérésére.
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Műszaki és gazdasági hírek
A legnagyobb termelékenység az USA acéliparában 

mérhető

A z  a m e r ik a i B e t l e h e m  S t e e l  C o r p o r a t i o n  e ln ö k e , 
W a l t e r  F. W i l l i a m s  a z  A c c r e d i t a t i o n  B o a r d  f o r  E e n g i -  
n e e r i n g  a n d  T e c h n o l o g y  k o n f e r e n c iá já n  b e s z á m o lt  
a rró l, h o g y  a z  e g y  m u n k a ó r á r a  e ső  a c é lt e r m e lé s b e n  
a z  U S A  m e s s z e  m e g e lő z i  a  v i lá g  tö b b i a c é lip a r i ü z e 
m ét. A  le g n a g y o b b  te r m e lő  o r s z á g o k  a d a ta i a  k ö v e t 
k e z ő k : U S A  5,8 m ó /t , J a p á n  7,26 m ó /t , N S Z K  9,34 
m ó /t, N a g y -B r ita n n ia  11,6 m ó /t  n y e r s a c é í.  A  B e t le h e m  
S te e l k iu g r ó  e r e d m é n y é t  a z z a l le h e t  m a g y a r á z n i, h o g y  
a v á lla la tb a n  é v e n t e  m e g v iz s g á ln a k  m in d e n  e g y e s  
n a g y o lv a s z tó t ,  h e n g e r m ű v e t ,  é s  le á l l í t j á k  a z o k a t  a z  
e g y s é g e k e t , a m e ly e k  t e r m e lé k e n y s é g é t  n e m  le h e t  é s z 
sz e r ű  r á fo r d ítá s o k k a l a  tö b b ie k  s z in t j é r e  h o z n i. M ű 
s z a k i é s  m u n k a s z e r v e z é s i  in té z k e d é s e k k e l  c s ö k k e n tik  
a g y á r tá s i h u lla d é k o t  é s  íg y  s ik e r ü lt  15%  k ih o z ta l-  
n ö v e lé s t  e lé r n i a  fe ld o lg o z o t t  a c é lo lv a d é k r a  s z á m ítv a . 
L e g n a g y o b b  e r e d m é n y t  a  k o k il lá k b a  ö n té s r ő l a  f o 
ly a m a to s  ö n té s r e  tö r té n ő  á tá llá s  h o z o tt . A z  a m e r ik a i  
a c é lip a r n a k  k iv á ló  k o h á sz o k r a  v a n  s z ü k s é g e , e z é r t  j a 
v a s o lta  a  B e t le h e m  S te e l  e ln ö k e , h o g y  n é g y  é v  e g y e 
te m i o k ta tá s t  k ö v e tő e n  ik ta s s a n a k  b e  e g y  ö tö d ik  é v e t , 
a m e ly n e k  so r á n  ü z e m e i g y a k o r la t ta l k ie g é s z í tv e  s z e 
rez a  h a llg a tó  á t fo g ó  k o h á s z a t i  s z a k is m e r e te k e t .  (H . W .)

F r a n k f u r t e r  Z e itu n g , B lic k  d u r c h  d ie  W ir ts c h a f t ,  1985. j ú 
n iu s  20.

Kínai—japán acélvásárlási megállapodás

J a p á n  ip a r i k ö r ö k  k ö z lé s e  s z e r in t  a  K ín a i N é p k ö z -  
tá r s a s á g  1985. m á s o d ik  fé lé v é b e n  tö b b  m in t  1 M t a c é l  
v á s á r lá s á r a  á lla p o d o tt  m e g  a  ja p á n  a c é lip a r r a l. (H. W .)

F in a n c ia l  T im e s , 1985. j ú n iu s  21.

Nincs biztosítva az USA ellátása stratégiai 
ásványokból

A z  O f f i c e  o f  T e c h n o l o g y  A s s e s s m e n t  ( O T A )  e g y ik  
ta n u lm á n y a  sz e r in t ,  amelyet a R e s e a r c h  a n d  D e v e l o p 
m e n t  1986. 3. s z á m a  is  k ö z ö lt , a z  U S A  le g fo n to s a b b  
s tr a té g ia i  é r c e k b ő l (k r ó m , k o b a lt , m a n g á n , p la t in a 
c so p o r t)  p o li t ik a i la g  in s t a b il  o r sz á g o k r a  sz o r u l. A z  
U S A  tö b b  m in t  e g y m il l iá r d  d o llá r t  k ö lt  s t r a té g ia i  
a n y a g o k  im p o r tjá r a . A  le g n a g y o b b  s z á ll í tó k  D é l - A f -  
r i k a  é s  a  S z o v j e t u n i ó .  A z  A m e r i c a n  G e o l o g i c a l  I n s t i 
t u t e  (m e ly n e k  50 000 ta g ja  v a n ) m á r  1 9 8 0 -b a n  f ig y e l 
m e z te t te  a  k o r m á n y t , h o g y  m ily e n  v e s z é ly e s  „ v é d e l 
m i” sz e m p o n tb ó l a z  o r s z á g  n y e r s a n y a g -e l lá to t t s á g á n a k  
b iz o n y ta la n s á g a .

R e a g a n  e ln ö k  1 9 8 4 -b en  ír ta  a lá  a N a t i o n a l  C r i t i c a l  
M a t e r i a l s  A c k  r e n d e lk e z é s t ,  a m e ly  h iv a to t t  a  k u ta tá s  
é s  in n o v á c ió  m e g in d ítá s á r a  a  s tr a té g ia i  a n y a g o k  te r ü 
le té n . E d d ig  a z o n b a n  n e m  s o k  tö r té n t. A z  O T A  m o st
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három főpontban foglalta össze a legsürgetőbb teen
dőket:
1. A szállítók körének diverzifikálása új ásványforrá

sok felkutatásával.
2. Hulladék-visszakeringetés (recycling) fokozott meg

valósításával csökkenteni kell az elsődleges anyagok 
felhasználását.

3. Űj, kisebb beltartalmú ásványi anyagok felkutatá
sa és olyan technológiák kidolgozása, amely a gyen
gébb minőségű ásványok felhasználását lehetővé te 
szi.
A tanulmány a kitűzött célok megvalósításához szá

mos intézkedést javasol a hulladékok és melléktermé
kek műszaki adatainak gyűjtésétől és tárolásától kí
sérleti üzemek felállításáig.

Egy biztos, hogy a háborús fenyegetésekkel arányo
san nő az érdeklődés minden olyan anyag után, mely
ből az USA importra szorul. (H. W.)

F r a n k f u r t e r  Z e itu n g , B lic k  d u r c h  d ie  W ir ts c h a f t ,  1985. j ú 
n iu s  6.

M ásodik  o la sz— sz o v je t szerződ és acé lcsőgyár  
lé te s ítésére

Az olasz I t a l i m p i a n t i  előrehaladott tárgyalásokat 
folytat szovjet partnerével egy második, 970 M USD 
költséggel épülő acélcsőgyár kérdésében. Ugyancsak 
folynak a tárgyalások egy Orel-ben létesítendő acél- 
kombinátról is, melynek munkáiba á francia C le s im  
vállalat is bekapcsolódna. Az acélmű kapacitása 
1 mt/év, a csőgyáré 720 kt/év lesz. Az első, olasz fő- 
vállalkozásban megvalósult acélmű V o l s z k i - b a n  épült. 
Az újabb gyár a korábbi 250 mm átmérő feletti cső
gyártást egészítené ki a kisebb átmérőjű csövek elő
állításával. A két beruházási szerződés értéke egyen
súlyba házzá az olasz—szovjet kereskedelmi mérleg 
2300 M USD nagyságú kiegyenlítetlenségét. (H. W.)

F in an cia l T im es, 1985. aug. 7.

Ű.j e lek trok oh ásza ti term ék, a „ m ik roszilíc iu m ”

A N é m e t  G a z d a s á g k u t a t ó  I n t é z e t  (Deutsches Insti
tut für Wirtschaítsforschung=DIW) a „mikroszilí
cium” példáján mutatja be, hogy a környezetvédelmi 
tevékenység adhat gazdaságosságot javító eredményt 
is. A ferroszilícium és szilícium elektrotermikus elő
állításakor a kemencegázok tisztító berendezéseiben 
szilícium-dioxid válik le. Ez a „mikroszilícium” né
ven ismert anyag más anyagokhoz (műanyag, beton) 
adagolva növeli ezek szilárdságát. Az azbesztcement
ből ilymódon pótolható az azbeszt és a tengeri fú 
rószigetek építésekor (olaj- és földgáztermelés) jelen
tősen csökkenthető az acélfelhasználás. (H. W.)

H a n d e ls b la t t ,  1985. a u g . 2/3.

A n eg y ed ik  U N C T A D  k o n feren c ia  a  vasércrő l tárgyal

Az 1985. októberében összehívott U N C T A U - k o n j e -  
re n c ia  témaköre a vasérc lesz. A rendezőség megkí
sérli, hogy a rendezvény során a vasércipar két szem
benálló táborát párbeszédre ösztönözze, melynek vég
célja, hogy a közép- és hosszú távú piaci kapcso
latok kérdéseit őszintén megbeszéljék a részvevők. 
A konferencia során a bányászat és kohászat irányító 
nagyvállalatai beszámolnak terveikről és a helyzet 
jobb megismerése segítséget jelenthet abban, hogy a 
jövőben csökkenjenek a piac helytelen megítéléséből 
fakadó készlet- és áringazdozások.

A vasércfeldolgozók és bányák körében egyre több 
szó esik arról is, szabad-e az USD pénznemet álta 
lános szerkődéskötési valutának elfogadni. Egyesek 
javasolják az ECU bevezetését, mert stabilabb a dol
lárnál és használata sok felesleges vitától kímélheti 
meg a szerződő feleket. (H. W.)

H and elsb latt, 1985. au gu sztu s 14.

K ín a  a cé lip ari ter v e i

2000-ben K ín a  130 Mt/év acél termelését tervezi, 
ami a jelenlegi termelés háromszorosa. 1982-ben az egy 
főre jutó acélfelhasználás (nyersacélban kifejezve) 
42 kg volt (Japán 538 kg), 1985-ben ez a szám 249 kg- 
ra nőtt. Ha a látszólagos felhasználás 18 év alatt kö
zel 500%-kal emelkedik, Kína acéligénye 2000-ben el
érheti a 200 Mt-t. 1973 óta Kína megkétszerezte acélter
melését. Akkor a világranglista 7. helyén állt, 1985- 
ben 44 Mt termeléssel a 4. helyet foglalja el. Ez idő 
alatt jelentősen növekedett Kína acélimportja is. A 
főszállító J a p á n ,  bár a kínai vezetés igyekszik diver
zifikálni az acélbeszerzést. A Kínába irányuló japán 
export Japán exportjának 26%-át és az acéltermelés 
8%-át teszi ki. A japán exportőrök szerint azonban 
nagyon kedvezőtlenek a kínai acélárak. Az USA-ba 
irányuló japán export átlagára 1984. III. negyedévé
ben 593 USD/t volt, ugyanakkor a kínai exporté csak 
310 USD/t. Feltehető azonban, hogy Kínába keve
sebb minőségi és különleges acélt exportáltak.

K ín a  a c é lg a z d á lk o d á s á n a k  a l a k u l á s á t  a k ö v e t k e z ő  
a d a t o k  s z e m l é l t e t i k  (M t) :

Nyersacél 1960 1970 1980 1981 1982 1983 1984
termelés 18,45 17,80 37,12 35,60 37,16 40,02 44,00

Heng. acél- 
termelés 11,30 13,40 27,24 25,70 29,02 30,50 34,10

Import — — 4,76 3,54 3,77 9,63 10,10
Export — — — 0,61 0,91 0,53 0,28
Látsz. felh. — — — 25,53 31,88 39,79 44,02

(H. W.)

M e ta l B u l le t in ,  1985. jú l iu s  5.

A v ilá g  acélip arán ak  h e ly zete  1985. I. n. é v e  után

A K ö z ö s  P ia c  országaiban a gazdasági növekedés 
már nem mutat gyorsulást és ez a tény nem bátorít
ja az acél iránti keresletet a következő hat hónap
ban, állapítja meg a Közös P ia c B iz o t t s á g a  a második 
negyedévre szóló előzetes programjában. A Bizott
ság a termelést és a kiszállítási kvótákat a második 
negyedévre szorosra fogta. A nemzeti gazdaságok kö
zötti eltérés tovább tart, ezen belül F r a n c ia o r s z á g b a n  
a helyzet nyomott marad, az N S Z K - b a n  és B e l g i u m 
b a n  bizonytalan, az E g y e s ü l t  K i r á l y s á g b a n ,  D á n iá b a n  
és  H o l la n d iá b a n  több derűlátásra van ok. Általában 
megállapítható, hogy az acél iránti kereslet a máso
dik negyedévben valószínűleg statikus marad.

A Közösség piacára a melegen hengerelt acélteker
csek szállítása valószínűleg változatlan lesz, a hide
gen hengerelt finomlemezeké esetleg még csökkenni 
is fog. A horganyzott és egyéb bevont lemezek hely
zete továbbra is kitűnő, a kereslet még nő. Ugyan
ebbe az irányba hat, hogy folytatódik az az irány 
zat, miszerint a bevonatlan finomlemezeiket bevont 
finomlemezekkel helyettesítsék. A durvalemez és ne
héz idomacélok helyzete továbbra is nyomott lesz 
és az ezek iránti kereslet legjobb esetben is az első 
negyedévi színvonalon fog mozogni. A kereskedelmi 
rúdacélok, a hengerhuzalok és a betonacélok terme
lése aligha fogja meghaladni az első negyedévi szín
vonalat. Az ónozott lemezek, az elektromos lemezek 
és a csőbugák piaci helyzete kedvezőbb és a rövid táv 
ra szóló kilátások biztatók. Az exportpiacokon, leszá
mítva az USA-t, a fejlődő országok részéről jelent
kező nyomás növekszik, minthogy képtelenek felszív
ni azt a fölös mennyiségű acélterméket, amelyet bő
vülő üzemeik előállítanak.

A nyugatnémet acélipar abbén az évben nem vár 
termelésnövekedést, jelentette ki R u p r e c h t  V o n d ra n ,  
a nyugatnémet acélipari szövetség ügyvezető igazga
tója. A múlt év utolsó néhány hónapjában tapasztalt 
erőteljes fellendülés lelassult és ebben az évben a 
nyersacéltermelés becslések szerint 39 Mt lesz, azaz
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kb. ugyanannyi, mint a múlt évben, vagy esetleg még 
valamivel, kevesebb is.

A nyersacéltermelés az év első negyedében 10,1 Mt 
volt, vagyis 2,8%-kal több, mint a múlt év azonos 
időszakában. Ez főleg annak tulajdonítható, hogy a 
Közös Piacon kívüli országok részéről növekedett a 
kereslet. Ebben az évben a várakozások szerint a bel
földi acélkereslet kb. 2%-kal növekszik, azonban a 
gazdaság bizonyos szektoraiban jelentkező fellendü
lést ellensúlyozza az építőiparban tapasztalható tar 
tós gyengeség. A világ acél iránti kereslete 1985-ben 
a várakozások szerint a múlt év azonos színvonalán 
fog mozogni, azaz 700 Mt-t fog kitenni. (H. W.)

M etall B ulle tin , 1963. á p r ilis  23. és 26.

B razil— k ín a i lem ezü zle t

A brazil CI A  S id e r u r g ic a  d e  T u b a r a o  (C S T )  szer
ződést kötött K ín á v a l ,  amelynek értelmében május
ban és júniusban próbaképpen 50 kt lemezbugát szál
lít Kínának. A várakozások szerint további rendelé
sekre is sor kerül és lehetséges, hogy a CST hason
ló mennyiségű lemezbugát fog eladni Kínának, mint 
amennyit az USA-nak ad el. A Kínának szállítandó 
50 kt lényegesen nagyobb mennyiség, mint a legtöbb 
próbarendelés, amelyek általában legfeljebb 3 kt-ra 
szólnak. A CST júniusban újabb kereskedelmi dele
gációt indít Kínába azzal a céllal, hogy hosszú lejá
ratú szerződést kössenek. Kína a várakozások szerint 
ebben az évben a nemzetközi piacon 13 Mt lemezbu
gát fog vásárolni.

A CST az előrejelzések szerint ebben az évben 
2,8 Mt lemezbugát fog gyártani, 40%-kal többet az 
1984-ben előállított 2 Mt-nál. Ez azt jelenti, hogy a 
nominális 3 Mt-s kapacitást 93%-ban fogják kihasz
nálni. A CST 1985. első negyedében 422,8 kt lemez
bugát exportált, ebből 148,7 kt-t az USA-ba. A töb
bi vevő közé tartozik A r g e n t í n a ,  T ö rö k o rs zá g ,  O l a s z 
o rs zá g ,  J u g o s z lá v ia ,  S p a n y o lo r s z á g ,  K a n a d a ,  Irán , T a j 
v a n  és J a p á n .  (H. W.)

M eta ll B u lle t in , 1985. á p r il is  26.

ni Emden termelését. A jelenlegi becsült igény 800 kt/év 
vasszivacs. A fémkereskedők vitatják az európai DR- 
üzem újraindításának gazdaságosságát. A legnagyobb 
fogyasztók, mint S p a n y o lo r s z á g ,  O la s z o r s zá g ,  F r a n 
c ia o r szá g ,  D á n ia ,  J u g o s z lá v ia  és N D K  a Fior-tól vá‘ 
sároltak. Fior nem hajlandó közölni európai árait, de 
szerintünk a DR-vasat valamivel a jobb minőségű 
vashulladéknál drágábban adják el. Korábban a H a m 
b u rg e r  S t a h l w e r k e  is adott el vasszivacsot, de ezt 
most saját kemencéiben használja fel annak ellenére, 
hogy télen leállította 660 kt/év kapacitású Mindrex- 
üzemét. A S id b e c  (K a n a d a )  nincs az európai piacon, 
mert véleményük szerint az erős dollár versenykép
telenné teszi az amerikai kontinens termékeit.

A D el ta  S te e l  S p a n y o lo r s z á g g a l  és az N S Z K - v al tár 
gyal, a t r in i d a d i  I s co t t  pedig reméli, hogy sikerül 
spanyol és olasz rendeléseket kapnia. Befolyásolhat
ja a piacot, ha a m a l a y s i a i  S a b a h  G a s  I n d u s t r i e s  
M i n d r e x  üzeme is elkezdi Európában az eladást. Az 
üzem 1984-ben indult 650 kt/év tervezett kapacitás
sal és megkezdte az értékesítési tervékenységét. A Fi
or- és a Sabah-termék is melegen brikettált, tehát jól 
szállítható. Ennek ellenére a „dollár gyengülése” és/ 
vagy a vashulladék árak emelkedése lesz szükséges 

ahhoz, hogy ezek a vállalatok Európában megvethes
sék lábukat. (H. W.)

M. B ., 1985. fe b r u á r  5.

Ú jb ól n yereségé*  a japán  acél

Az 1984/85. költségvetési évben a t  öt nagy japán 
acélvállalat 230 Mrd JPY (=  2,8 Mrd DEM) eredményt 
hozott (adó levonása előtt) az előző időszakban el
könyvelt 22,5 Mrd JPY (=  270 M DEM) veszteséggel 
szemben. Az eredmény részben az acéltermelés nö
vekedéséből (100 Mt-ról 106 Mt-ra), részben a kis
mértékben (32,9 Mt-ról 33,2 Mt-ra) megnőtt export 
jobb áralakulásából adódott. Az exportból az USA- 
ba szállított mennyiség 5,3 Mt-ról 6,3 Mt-ra nőtt. Az 
exportból származó átlagbevétel 25 USD/t-val nőtt. 
A N ip p o n  K o k a n  és a K o b e  S te e l  eredményei- rosz- 
szabbak, mint a másik három cég eredményei.

(Adatok Mrd yen-ben)

O lasz a cé lc ső szá llítá s a S zovjetu n iób a

F in s id er ,  az olasz állami vállalat 2 Mrd USD érté
kű rendelést kapott a S z o v j e tu n i ó tó l ,  6 Mt acélcső és 
egyéb acéláru szállítására. Az öt évre szóló szerző
dés szerint — 1986—1990 — évi 1,2 Nt acéláru kerül 
leszállításra. Dollárban, készpénzzel fizetnek. A szer
ződés szerint 6 Mt megegyezik a Szovjetunióba 1974 
óta szállított acéláru összmennyiségével. „Annyi 
acélt adunk el a Szovjetuniónak 5 év alatt, mint az 
utolsó 10 évben összesen” mondta a Finsider egy szó
vivője. A szállítandó áruk között a legfontosabb he
lyet a nagyátmérőjű acélcső és a különböző méretű 
és minőségű fúrócsövek foglalják el. (H. W.)

F in a n c ia l  T im e s , á p r ilis  25.

Ú jra in d u l az E m d en -i K O R F -üzcm

A növekvő európai hulladékvas árak újra felvetik 
az E m d e n  M i d r e x  D R  üzemét, amely korábban a 
N o r d d e u t s c h e  F e r r o w e r k e  (N o r d fe r r r o )  tulajdona volt 
és 1982-ben leállították. A nyugatnémet acélvállalko
zó feltehetően brazil CVRD-vel kíván vegyesvállalatot 
létesíteni. Az európai vashulladékpiac helyzete újból 
kedvez a DR-üzemek létének. A v e n e z u e l a i  F ior  1985- 
re 150 kt vasszivacs szállítását köti le. A n ig é r ia i  
D e l ta  S te e l  Со. márciusban indította újra európai ex
portját. 20 kt hó szállítási ütemezéssel. Az európai 
RD-üzem megindítását az is indokolja, hogy a Nord- 
ferro csődbejutása után a leállított üzem állagmeg
óvását folytatták, így az üzem külön költség nélkül 
indítható. Az még bizonytalan, hogy a közben im
portra átállt európai kohászat hogyan tudja befogad-

Előző 
, idő-

x t ' i i ♦ T árg y id ő szak  Előző időszak  arJ yi ° sza szak  
V alla la t ,  , x , ad ó za tlan  . .

fo rg a lm a  fo rg a lm a  adózo tt
n y ereseg e

n y e re 
s é g e

N ip p o n
S te e l 2850,0 2659,7 90.0 5,8

N ip p o n
K o k a n 1500,0 1345,5 37,0 —12,3

K a w a s a k i
S te e l 1220,0 1092,3 43,0 2,5

S u m i t o m o 1200,0 1077,2 35,0 —11,6

K o b e  S te e l 1230,0 1251,5 26,0 — 6,9

F ra n k fu r te r Alig. Z eitung, B lick  d u rch die

(H. W.)
W irtschaft,

1985. aug . 8.

India  a cé lc sö v et vásáro l Japánból

Az indiai kormány 225 M USD összértékben négy 
szerződést kötött az 1700 km hosszú H a z i r a — B ija p u r  
— J a g d is p u r  gázvezeték építéséhez. A vezeték hat 
gázbázisú műtrágyagyár ellátására szolgál K ö z é p .  és 
É s z a k - I n d iá b a n .  A  japán fővállalkozásban épülő ve
zetékhez a b ra z i l  P e t r o h v a s ,  a n y u g a t n é m e t  B e rg ro h r  
és az o la s z  S i d e r e x p o r t  teljesít szállításokat. A léte
sítmény indiai felelőse a S te e l  A u t h o r i t y  of In d ia  
L td .  reméli, hogy a beruházást 1987. januárban be
fejezik. (H. W.)

M etal B ulle tin . 1985. jú liu s  23.
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Az U S A  és J a p á n  kormánya megállapodást írt alá, 
melynek értelmében a japán acélipar öt éven át az 
USA piac 5,8%-ára korlátozza az oda irányuló ex
portját. 1984-ben ez az arány 6,8% volt. Az E u ró p a i  
K ö z ö s s é g g e l  1982 óta hasonló megállapodás szerint 
folyik az USA kereskedelme, ez a szerződés 1985- 
ben jár le. Az USA erős nyomást gyakorol az EK-re, 
hogy az önkéntes korlátozást terjesszék ki az acél
csövekre. (H. W.)

H a n d e ls b la t t ,  1933. m á ju s  17/18.

Japán korlátozza U SA -ba induló acélexportját

E gyiptom  fe j le sz t i v a s- és acélip arát

Az egyiptomi acélipar fejlesztési törekvései kereté
ben bővítik az E g y p t i a n  Iro n  a n d  S te e l  C o m p a n y  
(H a d iso lb )  h a ln a m i  kohóját és új acélkombinátot lé
tesítenek El D ik h o i l a -Ъап (10 km-re nyugatra A l e x a n d -  
r iá tó l )  A l e x a n d r i a  N a t io n a l  Iron  a n d  S t e e l  C o m p a n y  
(A n s d i k )  néven. A helnami bővítés berendezéseit 
20 Mrd LIT értékben az olasz I t a l i m p i a n t i  S p A ,  G e 
n o v a  cég szállítja. Ennek a szállításnak része a kom
bináton belüli ércszállító berendezés megépítése is. A 
hengermű korszerűsítését a K r u p p  I n d u s t r i e t e c h n i k  
G m b H  fővállalkozásban vezeti és alvállalkozóként be
vonta az angol B r o n x  E n g in e e r in g  C o m p a n y  céget. 
A nyersvas üstben való kéntelenítését a T h y s s e e n  
S ta h l  A G  oldja meg, míg a műszaki konzultációs te 
vékenységre a F e rro  C o n s u l t in g  G m b H ,  D ü s s e ld o r f  
kapott megbízást.

Az El D ih e i la '  A c é l k o m b i n á t  villamos energia ellá
tási berendezésére 13 M GBP értékben az angol P i 
re l l i  C o n s tr u c t io n  ( H a m p s h ir e )  és a francia T r e f i c a b -  
le P ir e l l i  kapott megbízást. A szálítások határideje 
1986 vége.

Az S M S  S c h lo e m a n n — S ie m a g  A G ,  D ü s s e ld o r f  90 M 
DEM értékű megbízást kapott 2- és 3-erű nagyfeszült
ségű vezetéküzem létesítésére. A huzalhengermű ka
pacitása 320 kt/év lesz és 1987-ben helyezik üzembe. 
A kapacitás később 690 kt/évre bővíthető. 1986-ra 
kell befejezni a francia F iv e s — C a ii  B a b c o c k ,  P a r is  
cégnek az 52 M DEM értékű kikötői ércrakodó sze
relését El D ik h e i l a -Ъап.

A  beruházáshoz Egyiptomnak ezen felül betonacélt 
is kell importálnia. Ehhez a frankfurti K r e d i t a n s t a l t  
fü r  W i e d e r a u f b a u  23 M DEM hitelt folyósít, és a szál
lítást a T h y s s e n  S ta h lu n io n  G m b H  vállalta. Az NSZK 
kormánya 1985-ben 235 M DEM tőkehitelt és 33 M 
DEM értékű műszaki segítséget ad Egyiptomnak, 
utóbbiból 15,5 M DEM összeget az állami El N a sr  
C a s t in g s  Со. csőöntödéjének létesítésére fordítanak 
(47 kt/év kapacitás). 8 M DEM összeget fordítanak a 
33 M DEM-ből a h e ln a m i  k o m b i n á t  kokszolóüzemé
re. (H. W.)

F r a n k f u r t e r  A lig . Z e i tu n g , B lic k  d u r c h  d ie  W ir ts c h a f t ,  1983. 
a u g . 1.

T örök— k ín a i tárgya lások

T ö r ö k o r s z á g  növelni szeretné K í n á b a  irányuló ex
portját. A tárgyalások célja, hogy a két ország kö
zötti forgalmat hosszú távú szerződés keretében 
50 M USD-ról 500 M USD-re növeljék. Ugyanakkor 
a S z o v j e t u n i ó  megvalósíthatósági tanulmányt készít 
az I s k e n d e r u m  k o m b i n á t  bővítésére. A tanulmány 
alapján 1985. végére döntenek a bővítés megvalósí
tásáról, melynek célja az acélkombinát kapacitásá
nak 2,2 Mt/év-ről 4 Mt/év-re történő növelése. Az 
üzem teljesítményét nemrég fejlesztették 1,2 Mt/év- 
ről 2,2 Mt/év-re. E bővítés során építették fel az 
üzem harmadik nagyolvasztóját. A Szovjetunió 
300 M USD-ra terjesztette ki az Iskenderumi bőví
téshez felkínált hitel összegét. Ugyanakkor azonban 
a TRL (Török líra) árfolyamesése miatt szigorítot
ták a kamatfeltételeket. (H. W.)

M e ta l B u l le t in ,  1983. jú l iu s  23.

Az acélipari exportkvótákról folyó tárgyalások 
eredményeként az EGK acélipara vállalta, hogy 1985. 
júliustól korlátozza az U S A - b a  irányuló acélexpor
tot. Az év második felében szállítható havi átlag- 
mennyiség 36 kt acéláru lehet (első félévben havi 
66,7 kt volt), ebből 23,7% (42,24 kt) származhat az 
NSZK-ból. A szállítható mennyiségen belül az olaj
ipari acélcső mennyisége 8%-kal csökken. Az NSZK- 
ból szállítható összmennyiség 102,4 kt. Az USA ere
deti kívánsága az 1984. éves exportmennyiség 25%- 
kal történő csökkentése volt, ez a szám a tárgyalá
sok lezárásával csak a második félévben vált érvé
nyessé. (H. W.)

H a n d e ls b la t t ,  1985. a u g u s z tu s  8.

A célm egállapodás az USA és az EGK között

M egkezd i term elésé t Irán  legn agyob b  vasércb án yája

A Y a z d  tartományban lévő „ C h a d e r m e l o ” vasérc
bánya 1985. harmadik negyedévében elkezdni az érc- 
jövesztést.

A kezdőkapacitás 2,5 Mt/év. A készletek megku
tatása eredményesen befejeződött. Az érc vastartal
ma 85%, foszfáttartalma 0,92 és kéntartalma 0,17%
(S). A készletet 400 Mt-ra becsülik, amiből 351 Mt 
a felmért mennyiség. A bánya indítása egybeesik 
a M o b a r a k e h  a c é l k o m b i n á t  indításával. (H. W.)

F r a n k f u r t e r  A lig . Z e itu n g , B lic k  d u r c h  d ie  W ir ts c h a f t ,  1985. 
jú l .  31.

A  F in sid ler  n ö v e li a k ü lön leges term ék ek  gyártását

Az olasz acélipari Holdnig társaság, a F in s id er ,  
R ó m a  1984. évi vesztesége 1490 Mrd LIT (=  2,4 mrd 
DEM) volt. Bár a veszteség csökkent az előző évihez 
(1920 Mrd LIT) képest, ez sem volt elegendő a vál
lalt célok eléréséhez, melyek szerint 18 hónap alatt 
kívánták helyreállítani a társaság pénzforgalmi egyen
súlyát. 1985-re max. 500 Mrd LIT (=  800 M DEM) 
veszteséget terveznek, amire az első 4 hónap ered
ményei jogos reményt keltenek.

O la s z o r s z á g b a n  1984. évben az acélfogyasztás 9%- 
kal nőtt és 20,9 Mt-t ért el. Ezen belül Finsider ter 
melésnövekedése 11% volt és 13,5 Mt-ig nőtt. A fo
lyamatos öntésű termék 24%-kai nőtt és jelenleg el
éri az össztermelés 62%-át. A cég 1980 óta 4,7 Mt/év 
kapacitást állított le és 30 000 fővel csökkentette a 
dolgozó létszámot. Az eredmény mielőbbi javítása ér
dekében Finsider a közép-európai acélipar többi vál
lalataihoz hasonlóan az acélkülönlegességek gyártá
sára összpontosít. (H. W.)

H a n d e ls b la t t ,  1985. m á ju s  24.

500 000 tonn a a cé lig én y -n ö v ek ed és az N SZ K -ban  
k örn y eze tv éd e lm i célok ra

Az N S Z K  erőművei, acélüzemei, cementgyárai, 
olajfinomítói, közlekedési eszközei és háztartásai szá
mára előírt környezetvédelmi előírásai nagy acél
mennyiség pótlólagos felhasználását acélból, mosók, 
sé. Igény van építészeti szerkezeti acélból, mosók, 
csatornák és tartályok lemezanyagából. A verseny
anyagokkal szemben az acél nagy szakítószilárdsága, 
a kémiai, mechanikai és hőtani igényekhez kohásza
ti úton történő módosíthatósága miatt van különle
ges helyzetben. Megfelelő korrózióvédelem alkalma
zása után az acél a környezetvédelmi berendezések 
legfőbb anyaga. Csupán a füstgáz kéntelenítő beren
dezésekben szükséges acél mennyisége meghaladja az 
500 kt-t. Az acélhulladék könnyű újrafeldolgoztatá- 
sára, a hosszú élettartam és a kis meghibásodási szá
zalék miatt az értékelemzések az acélt kitüntetett 
szerkezeti anyaggá emelik. (H. W.)

H a n d e ls b la t t ,  1985. m á ju s  15.
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A ntid um ping k eresle t 8 á llam  e llen

Az U S  S te e l  C o rp .  az U S A  K e r e s k e d e l m i  M i n i s z 
t é r i u m á b a n  és a N e m z e t k ö z i  K e r e s k e d e l m i  B i z o t t s á g 
n á l (ITC =  International Trading Comission) benyúj
tott panaszában nyolc állam acélüzletei ellen 28 eset
ben elkövetett dömping ármegállapítás miatt emelt 
panaszt. Az állítólag dömping áron értékesítő orszá
gok: A u s z t r ia ,  C s e h s z lo v á k ia ,  L e n g y e lo r s z á g ,  M a g y a r -  
o rszá g ,  N D K ,  R o m á n ia ,  S v é d o r s z á g  és  V e n e zu e la .  
(H. W.)

Handelsblatt, 1984. december 21—22.

E gym illiárd  fon t érték ű  acé lren d e lést k apott a  
VO EST— A lp in e

Az osztrák V O E S T — A l p i n e  30 milliárd ATS érté 
kű szerződést kötött a m o s z k v a i  P r o m s z i r j o i m p o r t  
céggel. Ennek értelmében az osztrák cég 1986—1990 
időszakban 1 Mt durva acéllemezt, 1,5 Mt hidegen 
hengerelt acéllemezt szállít a S z o v j e tu n i ó b a ,  első
sorban a közlekedési iparnak, továbbá 1987—1990
időszakban 800 kt csövet és szerelvényt az olajipar
nak. A VOEST a korábbi időszakokban is jelentős 
részt vállalat a szovjet ötéves tervek anyagellátásá
ban. Gépgyárak és acélművek szállításával 1985 ja 
nuárjában 10 Mrd ATS értékű, kulcsrakész állapot
ban B je l o r u s s z iá b a n  átadandó acélműre kötött szer
ződést A u s z t r i a  és a Szovjetunió. A szerződést Auszt
ria államszerződésének 30. évfordulóján írták alá.

1984-ben Ausztria 14 Mrd ATS értékben exportált 
a Szovjetunióba és innen 16,6 Mrd ATS értékű im 
portot bonyolított. (H. W.)

Financial Times, 19B5. május 16.

A cé lo lv a d ék -a d a g o ló  berend ezés

A W e s t in g h o u s e  E le c t r ic  C o rp .  a J o u rn a l  of M e 
ta l s  jelentése szerint 895 eUSD költséggel magneto- 
hidrodinamikus acélolvadék adagoló berendezés ter 
vezésére kapott megbízást a T h in  S e c t i o n  C a s t in g  
P r o g r a m  keretében. A W e s t in g h o u s e  P i t t s b u r g  (P a)  
kutatóintézetében kifejlesztendő adagolóberendezés le
hetővé teszi a lemez- és szalagtermékek közvetlen 
öntéstechnológiával való előállítását. A program a 
B e t l e h e m  S te e l  C o rp .  és  a z  U S. S te e l  C o rp .  közös ku 
tatási célkitűzése. Az új berendezéstől vékonyfalú 
hengerelt előtermék gazdaságos öntését várják és eb
ből eredően energia- és tőkeköltség megtakarítást. 
(H. W.)

Frankfurter Alig. Z„ Bück durch die Wirtschaft, 1985. aug. 12.

R övid esen  in d ításra  k ész a líb ia i v a s- és acélk om b in át

Líbiai hivatalos körök bejelentése szerint a M is u -  
r a t a i  vas- és acélkombinát, mely 200 km-re keletre 
épül Tripoíisztól, 75%-os készültségi fokon áll és elő
reláthatólag 1986-ban indul. A beruházáson jelenleg 
10 000 munkaerő dolgozik és ebből kb. 5000 marad 
meg az üzem tartós dolgozójaként. A létesítmény tel
jes beruházása kerek 1,5 Mrd líbiai dinárba (16 Mrd 
DEM) kerül. Az energiaellátást a hazai földgáz biz
tosítja és az ércet a beruházás első lépcsőjében im 
portálják. Ebben a fázisban az éves kapacitás kere
ken 1,3 Mt folyékony acél lesz és kb. ugyanennyi 
acélgyártmány. A későbbiekben tervezik a létesít
mény 5 Mt-re való bővítését és hazai vasérc felhasz
nálását, amelyet W a d i  a l - S h a t i b a n  — az ország déli 
részében — bányásznak. Ezért a létesítményért az 
E x e c u t i v e  B o a rd  o f  I r o n  a n d  S te e l  C o m p l e x  (E b isco )  
felel. A létesítmény megvalósításában nyugatnémet 
üzemek is érdekeltek. A Midrex-eljárással dolgozó, 
közvetlen redukciós üzemet a K o r f  E n g in e e r in g  
G m b H ,  D ü sse ld o r f ,  a V ö e s t — A l p i n e  A G ,  L in z ,  a

S ie m e n s  A G ,  M ü n c h e n /B e r l in  és  a  M A N  M a s c h in e n 
f a b r i k  A G ,  A u g s b u r g  cégek építik. A berendezés ka
pacitása 1,1 Mt vasszivacs lesz. A Korf Engineering 
GmbH vállalata a I. sz. acélmű létesítését is, mely
nek megkívánt kapacitása 630 kt folyékony acél. En
nek az üzemnek a létesítésében a V ö e s t  A l p i n e  A G ,  a 
B r o w n  B o v e r i  a n d  C ie  A G  (B B C )  működnek közre. 
Az I. sz. acélművet 3 db K r u p p — V ö e s t  U H P  elektro- 
kemencével szerelik föl, egyenként 90 t  csapolási tel
jesítménnyel. Járulékos berendezésként tömb- és rúd- 
gyártáshoz alkalmas öntőberendezést létesítenek. A 
Vöest—Alpine ezt a kemencét Krupp licence alapján 
gyártja. Az I. sz. acélmű megvalósítási költségeit 
1,83 Mrd DEM nagyságra becsülik.

A II. sz. acélmű építését a K r u p p  I n d u s t r i e t e c h n i k  
G m b H  vezeti, nagyjából ugyanazokkal a partnerek 
kel, mint az I. sz. acélművé. Az üzemet ugyancsak 
3 db U H P  kemencével és folyamatos öntőberendezés
sel szerelik fel. Ennek az üzemnek a megvalósítási 
költségét 1,5 Mrd DEM-re becsülik, az éves kapacitás 
650 kt folyékony acél.

Az 580 kt-ás meleghengermű kulcsrakész megépí
tését az első beruházási lépcsőben tervezik és ennek 
fővállalkozója a Vöest—Alpine AG. A hangermű szé
les melegszalagot termel 12,7 mm vastagságig és az 
üzemet 22 db futódaruval szerelik fel.

A hideghengermű kapacitása 140 kt hidegen hen
gerelt szalag és 100 kt pácolatlan lemez lesz. Ennek 
fővállalkozója ugyancsak a Vöest-Alpine AG. Itt a 
munkákba az európai vállalatokon kívül bekapcsol
ták a D a e w o o  D e v e l o p m e n t  Co. L td ,  S e o u l  céget is. 
A hideghengermű beruházási költsége kereken 1 Mrd 
DEM.

A dróthengermű építésébe a M a n n e s m a n  D e m a g  A G  
céget vonták be. A japán K o b e  S te e l  L td .  a nyugat
német céget megbízta két 10 hengerállványos drót
gyártó sorral és a hozzá tartozó kikészítő berende
zés szállításával. A teljes dróthengermű beruházási 
értéke 800 M DEM.

Az oiasz I t a l i m p i a n t i  vezetése alatt vállalkozó olasz 
konzorcium 150 M USD értékű beruházási tevékeny
ségre kapott megbízást, melynek tartalma elsősorban 
műhelyek, elektromos energiaellátó berendezések és 
derítőberendezések építéséből áll.

A líbiai acélkombinát építésében jugoszláv válla 
lat is közreműködik, a Misuratai kikötő építését a 
P r o j e k t  I v a n  M i lu t o v ié  (P IM )  vállalat kapta meg, a 
megbízás értéke 280 M USD. (H. W.)

Frankfurter Alig. Z., Blick durch die Wirtschaft, 1985. aug. 5.

V en ezu eláb an  ú j vasércb án yát n y ito ttak

C a ra c a s tó l  550 kilométerre délkeletre, C e r r o  S a n  
I s id r ó b a n  J a im e  L u s in c h i  köztársasági elnök új vas
ércbányát avatott fel a hét végén. Az idén meg két
millió, 1986-tól pedig évi 4 millió tonna nagy vastar
talmú ércet fognak itt a felszínre hozni. Az állami 
tulajdonban levő vasércbánya-vállalat, a F e r r o m in e r a  
d e l  O r in o c o  200 millió bolivárt (14 millió dollárt) fek
tetett be az új, 400 millió tonnás készlettel rendel
kező bánya művelésébe.

A vállalat két másik bányájából származó, gyen
gébb minőségű vasércet az új bánya kis foszfortar
talmú ércével keverve szállítják az álami S id o r  acél
üzembe. A kevert érc felhasználásával az évi 4 mil
lió tonna kapacitású acélüzem évi 300 millió bolivár 
költségmegtakarítást érhet el. A három bányát, az 
acélüzemet és az O rin o c o  folyón lévő P u e r to  O r d á z  
exportkikötőt új, 17 kilométeres vasútvonallal kötöt
ték össze.

A F e r r o m in e r a  1984-ben 13,3 millió tonna vasércet 
termelt, ebből 8 millió tonnát exportált. Az idei ter 
melést 12 millió tonnára becsülik, és remélik, hogy 
a jövő évben ismét elérik a 13 millió tonnás szintet.

Reuter
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F ran cia— lu x em b u rg i a cé lip ari gyártásm egosztás terv e

Az állami tulajdonban lévő francia S a c i lo r  acél- 
konszern gyártásmegosztási megállapodásról tárgyal 
a luxemburgi A r b e d  céggel. A két konkurrens gyár
tó, amelynek üzemei egymáshoz viszonylag közel he
lyezkednek el, elsősorban a „hosszú termékek” (vas
úti sínek, acélrudak és -gerendák) előállításában kí
ván együttműködni. Éppen a „hosszú termékeket” 
tekintik a francia acélipari rekonstrukciós program 
legnehezebben megoldható területének.

A párizsi kormány 30 milliárd frankra szeretné nö
velni az acéliparnak nyújtott támogatások összegét 
az EGK által engedélyezett 20 milliárd frankról. A 
brüsszeli bizottság azonban a szubvenciók növelésé
nek feltételéül szabta, hogy Franciaország adjon biz
tosítékokat: mindent elkövet, hogy acéliparát 1987-ig 
gazdaságossá tegye. A rekonstrukciós program kere
tében azért a francia acéliparban foglalkoztatottak 
számát 20—25 ezer fővel kellene csökkenteni (a je 
lenlegi 93 ezerről), s a létszámleépítés nagy részét 
éppen a „hosszú termékek” gyártóinál kellene végre
hajtani.

Párizsban abban bíznak, hogy a luxemburgi cég
gel aláírandó kooperációs szerződés a brüsszeli ille
tékeseket a francia acélipari szanálási program jó
váhagyására indítja. Korábban a párizsi kormány a 
két vezető francia acéipari konszern, a Sacilor és az 
XJsinor fúzionálását kezdeményezte, ez azonban pil
lanatnyilag kevésbé látszik sürgősnek.

A francia acélipari szervezet legutóbbi adatai sze
rint egyébként az idei első félévben 9,96 millió ton
na acélt állítottak elő 0,4 százalékkal kevesebbet az 
egy évvel korábbinál. A nyersvasgyártás viszont 5 
százalékkal, 8,17 millió tonnára emelkedett. (H. W.)

Reuter, AP—DJ

125 éves a Német Kohászati Egyesület

Az 1985. november 7—8-án megrendezendő V a s k o 
h á s z a t i  N a p o k o n  5000 résztvevővel ünnepük a Német 
Kohászati Egyesület ( V e r e i n  D e u ts c h e r  E i s e n h ü t t e n 
le u te )  125. éves fennállását. A rendezvény díszelnö
ke, az NSZK szövetségi ehiöke, dr. R ic h a r d  v o n  
W e i z s a c  lesz. Az egyesületnek közel 10 000 tagja van. 
A német kohászat azonban súlyos mérnökhiánnyal 
küzd. A a c h e n - i ,  B e r l in - i ,  C la u s t h a l—Z e l l e r f e l d - i  egye
temeken és a D u is b u r g - i  fő i s k o lá n  évente 300 hall
gatót tudnának felvenni, ezzel szemben 1985-ben csak 
30 jelentkező volt. Az ipar a kohómérnökhiány mi
att vegyészeket, fizikusokat, gépész- és elektromérnö
köket alkalmaz. Az NSZK acélipara 1985-ben 4%- 
kal termel többet, mint az előző évben, amikor
39,5 Mt volt a termelt acélmennyiség. A német ko
hászok elégedettek az EGK kohászati krízisprogram
jával, csak az aggasztja őket, hogy az olasz, francia 
és belga kohászat kereken 10 Mrd DEM értékű se
gélyt kap, ami erősen nehezíti az NSZK vaskohásza
tának helyzetét. Gratulálunk testvéregyesületünknek. 
(H. W.)

H a n d e ls b la t t ,  1985. a u g u s z tu s  15.

D ö m p in g e ljá r á s  a z  U S A -b a n  s z o c ia l is ta  o rszá g o k  
s z ö g h u z a ls z á llí tm á n y a ir a

A napokban a dömpingellenes törvényre hivatkozva 
az USA nemzetközi kereskedelmi bizottsága (ITC )  
előzetes döntése alapján a K ín á b ó l ,  a L e n g y e l o r s z á g 
bó l és a J u g o s z lá v iá b ó l  származó szöghuzalszállítmá- 
nyokat az amerikai termelők érdekeit sértőnek mi
nősítette. Tavaly a három ország együttesen 33 mil
lió dollár értékű acélterméket exportált az USA-ba, 
ebből Kína 21 millió, Lengyelország 8 és Jugoszlávia 
4 millió dollárral részesedett.

Az ITC határozatainak következményeként a keres
kedelmi minisztérium tovább folytatja a vizsgálatot 
a belföldi termelők által benyújtott másik panasz

ügyében is, ugyanennek a három országnak a szög
szállítmányaira vonatkozóan, amelyek a kérvény sze
rint „tisztességtelenül” alacsony áron jutottak az ame
rikai piacra. (H. W.)

A P —D J

A z EG K m egszü n teti a  b razil acé lterm ék ek re hozott 
d öm p in gvám ot

A brüsszeli bizottság felfüggeszti a B ra z í l iá b ó l  
származó hidegen és melegen hengerelt finom- és 
durvalemez, vas- és acéltekercs szállítmányokra a 
korábbi években kivetett dömpingvámot. A rendel
kezés április 1-ig visszamenő hatállyal lépett érvény
be azok után, hogy a latin-amerikai ország megkö
tötte az acélszállítások szabályozását szolgáló egyez
ményt az EGK-val.

A dömpingvámokat 1982 novemberében, 1983 má
jusában és augusztusában vetették ki az említett szál
lítmányokra — jelentette be a brüsszeli bizottság. 
(H. W.)

R e u te r

A z Európai K özös P iac acé lterm elö in ek  vá ltozatlan  
gondjai

Az európai K ö z ö s  P ia c  tagországainak ipari minisz
terei július 26-án összegyűlnek, hogy eldöntsék, meg
hosszabbítsák-e a közös piaci acélkartellt a megálla
pított határidőn túl. Ez az „ideiglenes rendszer” szub
venciókat engedélyezne az acéltermelők részére, ha 
kapacitásaikat megfelelő mértékben csökkenti. Ez a 
K a r t e l l  1978-ban kezdte meg működését és ez év vé
gén meg kellene szűnnie. Erős azonban a nyomás, 
hogy meghosszabbítsák hatályát.

Az európai acéltermelőknek még kevesebb üzem
re volna szükségük, bár 1980 óta 30 Mt kapacitást 
állítottak le, még mindig kb. 60 Mt-t állítottak elő 
1985. első felében — 26 Mt-val kevsebbet, mint 
amennyit termelni tudtak volna, ha teljesen kihasz
nálták volna kapacitásaikat. Sem az olasz, sem a fran 
cia acélipar nem hajtotta végre az összes beígért 
csökkentést, és a szóban forgó 60 Mt is 6 Mt-val több 
annál, amit a Közös Piac fel tudna használni. A Bi
zottság szerint 1990-ig további 27 Mt-t kell leállíta
ni. Ha a szubvenciókat az előirányzott határidőre 
leállítják, az acélipari vállalatoknak maguknak kell 
viselniök az óriási költségeket. Közülük az U s in o r  és  
a S a c ilo r ,  a két francia acéltermelő a múlt évben 
7 Mrd FRF volt kénytelen elkönyvelni és az átszer
vezési költségek további 9,5 Mrd FRF terhet jelen
tenek.

Még azok a cégek is, amelyek újra nyereségesek 
lettek, vagy legalábbis megközelítették ezt, mint pl. 
a T h y s s e n  vagy a BSC, sem eléggé tehetősek, így 
újabb szubvenciókat akarnak kapni, és elutasítják, 
hogy üzemeket állítsanak le. A kormányok üzemeket 
akarnak leállítani, de nem a saját országukban. A 

-  K r u p p  és  a K l ö c k n e r  e z  a két nagy nyugatnémet 
acélipari cég elejtette a fúzióval kapcsolatos terve
ket, amikor az elószászországi tartományi kormány 
világossá tette, hogy. nem fog rész venni az egyik 
acélipari üzem leállításával kapcsolatos kb. 700 M 
DEM költség viselésében.

N a g y - B r i t a n n i á b a n  a walesiek azt akarják, hogy a 
B S C  leállítsa L l a n w e r n -ben lévő acélüzemét.

O la s z o r s z á g b a n  a kormány megkísérli, hogy élet
ben tartsa a N á p o l y b a n  és G e n o v á b a n  működő acél- 
üzemeket, jóllehet az egyiknek meg kell szűnnie. Te
kintve, hogy a vállalatok képtelenek végrehajtani az 
átszervezéseket a saját költségükre és mivel a kor
mányok készek arra, hogy megfizessék az üzemek 
életben tartását, nagyon valószínűtlen, hogy 1986-ban 
szubvenció nélküli európai acéliparral számolhassunk.

T h e  E c o n o m is t,  jú l iu s  13.
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ü zem b e  h e ly e z ik  az első  K R -ü zem et

A dél-afrikai IS C O R  acélkonszern megbízásából az 
osztrák V Ö E S T — A l p i n e  és a düsseldorfi K E  E n g i 
n e e r in g  G m b H  megépítik az első ipari KR-üzemet 
300 kt év nyersvasgyártó kapacitással. A KR-eljárás 
(Kohlereduktion-Verfahren =  szénredukciós eljárás) 
lényege a következő: „Olvasztó gázosítóban” a sze
net fluidágyos kezeléssel redukciós gázzá alakítják, 
oxigén hozzáadásával. Ez a gáz az aknás kemencé
ben lévő ércet folyamatosan redukálja 96%-os fém
kinyeréséig. Az „olvasztó gázosító” másik feladata, 
hogy a szén elgázosításakor keletkezett hő felhaszná
lásával 1450—1550 °C hőmérséklet-tartományban meg
olvassza a redukált ércet. Az eljárás alkalmas arra, 
hogy koksz helyett nem kokszosítható szeneket hasz
náljon fel fűtő- és redukálóanyagként. Ércoldalról is 
rugalmas az eljárás, mert darabos érc, színtér és pel
let feldolgozására egyaránt alkalmas. A módszert ki
fejlesztő vállalatok az NSZK-beli Kehi-ben 60 kt, év 
(8 t/h) nyersvasat termelő kísérleti üzemet működtet
tek 8 kísérletsorozaton át. Az üzemeltetők szerint:
— a kapott nyersvas azonos a nagyolvasztóból nyert 

termék minőségével,
— a termék karbontartalma 4—4,2% tartományban 

stabilizálható,
— a kéntartalom 0,05% alatt tartható (kénszegény 

szeneknél 0,020% alatt),
— a szénfelhasználás közepes minőségű szeneknél 1 t 

szén/1 t nyersvas,
— a technológiai por visszavezethető a körfolyamat

ba és nem szennyezi a környezetet,
— az eljárás során keletkező gázfelesleg fűtésre, vagy 

villamosenergia-termelésre felhasználható.
A kísérleti üzemben dél-afrikai, indiai, NDK-s, 

USA-beli nyersanyagokkal folytattak kísérleteket.
Az IS C O R  részére épülő üzem beruházási költsé

ge kerek 1,1 Mrd ATS, és a megvalósítására 32 hóna
pot irányoztak elő a tervezéstől a próbaüzem befe
jezéséig.

VOEST—ALPINE Information, (1985.) 02. sz.

T örök gyártók  az o lcsó  v a s-  és acélim p ort e llen

A tö r ö k  ip a r o s o k  és ü z l e t e m b e r e k  s z ö v e t s é g é n e k  e l 
n ö k e ,  K o c a to p c u  a török kormánynál tiltakozott az 
acél, a vas és a króm alacsony ipari ára miatt, ame
lyek várhatóan komoly nehézséget okoznak az érin 
tett török iparágnak, ha nem korlátozzák kellőkép
pen az importot. Az elnök hansúlyozta: „elérkezett 
az idő, hogy védjék a nemzeti ipart, és dömpingelle
nes intézkedések válnak szükségessé”. Egyúttal fel
hívta a figyelmet a szocialista országokból szárma

zó vas- és acélimport áraira, és rámutatott azokra a 
lehetőségekre, amelyekkel a fejlett tőkés országok az 
olcsó import fékezése céljából élnek.

MTI

Im portn yom ásra  p anaszkod nak  a fran c ia  h u zalgyárak

A francia huzalhúzó üzemek tavaly az előző évi
nél 12,1 százalékkal kevesebb mennyiséget, 608 ezer 
tonnát szállítottak a belföldi piacra, miközben a fran 
cia fogyasztás csak 4,5 százalékkal (941 500 tonnára) 
mérséklődött. A bevétel 1980-ban 30, 1984-ben pedig 
már 34 százalékkal részesedett a belföldi felhaszná
lásból. Térvesztésüket a gyártók a K e le t - E u r ó p á b á i  
származó importtal magyarázzák. J u g o s z lá v ia  például 
tonnánként 2 ezer frankért kínál szögárut, miköz
ben a francia gyártóknak a szög alapanyagáért ton
nánként már 2700 frankot kell fizetniük.

Ettől függetlenül a francia cégek tavaly kivitelü
ket mennyiségben 17,7, értékben pedig 30 százalék
kal növelték és 589 millió frankos kereskedelmi ak 
tívumot értek el. A francia dróthúzóművek fő vá
sárlója az N S Z K ,  O la s z o r s z á g  és az U S A  volt. A szak
ma 92 vállalata tavaly 10 700 dolgozóval 5,2 milliárd 
frankos forgalmat ért el. A legtöbb huzalterméket az 
állami U s in o r  és a S a c i lo r  acélkonszern leányválla- 
tai állították elő.

NFA, 1985. július 8.

Ű jabb tárgya lások  o la sz— szo v jet acélb eru h ázásró l

A következő napokban újítják fel O lo s z o r s z á g  és 
a S z o v j e tu n i ó  között a megbeszéléseket arról a terv 
ről, amelynek keretében olasz részvétellel acélművet 
építenek V o lg o g r á d n á i  — közölték a római külkeres
kedelmi minisztériumban. A tárgyalások néhány hó
napja szakadtak félbe a költségelemzések elkészül
tének idejére. Olasz kormánykörök aggodalmuknak 
adtak hangot K o m a r o v  szovjet külkereskedelmi mi
niszterhelyettes minapi római útja során a két ország 
közötti forgalom rendkívüli kiegyenlítetlensége miatt. 
(A Szovjetunió exportaktívuma e relációban több 
mint 4300 milliárd líra.)

A volgográdi acélmű-beruházásban az állami F in -  
s i d e r - c söpört egyik vállalata, az I t a l i m p i a n t i  venne 
részt, a várható megrendelés értékét 2500 milliárd lí
rára taksálják. A gyár évi 720 ezer tonna acélcsö
vet és 210 ezer tonna különleges acélt állít majd elő. 
(H. W.)

R e u te r

ÉRTESÍTÉS

A  B ányászati A k n am ély ítő  V álla lat székházában (VI. Szt. István  krt. 11.) m űködik  E gyesü letü nk  
klubja, és itt n yert e lh elyezést az egyesü leti k ö n y v tá r  is. A k lub  látogath ató  h étfő tő l péntek ig , 
14— 19 óráig. A k önyvtár m inden  h étfőn  és csütö rtökön n yitva  tart.
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Rovatvezetők: GYU LA SI ISTVÁN, H A RR A C H  W ALTER

A technológiai hűtés-kenés jelentősége 
a szalag-hideghengerléskor

DR. S Z A B Ó  L A J O S  oki. kohómérnök — J U H A S Z  G Y U L A  oki. kohómérnök
ALUTERV—FKI

D K  :2 6 1  Л 7 1 .2 3 7 .0 1 6 — 3 ,— 7 1 — 4 2

A  h e n g e r lé s k o r  f e l l é p ő  m e l e g e d é s e k  k á ro s a n  
b e fo l y á s o l j á k  a g y á r t á s i  f o l y a m a t o t .  A  h ő b o m -  
b ir  a la k j a  e l t é r  a k o m p e n z á ló  g ö r b ü l e te k  a l a k 
já tó l ,  e z é r t  a s z é le s s é g  m e n t i  v a s t a g s á g e l t é r é 
s e k  k ik ü s z ö b ö lé s e  ig e n  n e h é z .  L e g h a t á s o s a b b  a 
h e n g e r h ű t é s  ö s s z -h ő e l v o n ó  t e l j e s í t m é n y é n e k  f o 
k o zá s a  és  a z ó n á n k é n t  tö r té n ő  s z a b á ly o z á s .

Az alak ítási zónában és ennek  fe lü le tén  — a 
nyom ott ív m entén  fellépő hőfejlődés a  szalag és 
a hengerek  hőm érsék le té t emeli. A hengerrésben  
lejátszódó hő tan i fo lyam at összetett, k o rrek t m a 
tem a tik a i le írása  bonyolult. B r a u n - A n g o t t —P. 
B e r g e r  [1] átfogó szám ítási m odellt dolgoztak ki, 
Bessel—F ourier-so rok  és in teg rá leg y en letek  fo r 
m á jáb an  an a litik u s  m egoldást n y e rtek  a h enger 
résen  belü l a szalagban, a kenőfilm ben  és a m u n 
kahen g erb en  k ia laku ló  hőm érsék letm ezőre és hő 
á ram o k ra . A hőm érsék leti v iszonyokra az" alábbi 
m egállap ítások  tehetők  (1. á b r a ) :

dik. A kenőfilm -hőm érsék let lecsökken a sza 
lag fe lü le ti hőm érsék letére. A szalag közepé 
nek  hőm érsék lete  is m egközelíti a szalagfelü 
le té t, sőt a szalag fe lü le trő l a kenőfilm en  ke 
resztü l hőleadás m egy végbe a szalagnál h ide 
gebb henger felé.

A vázolt fo lyam at so rán  a h engerekbe  és a sza 
lagba áram ló  hő m eghatározására , a h ő tan i elvi 
a lap k ró l k iindu lva, n éhány  egyszerűsíthető  fe lve 
tés bevezetésével d r .  O l á h  dolgozott ki a gyak o r 
la tb an  jól bevált szám ítást:

1 „ Н , Ф  „  # . 2 Hr  Н . Ф  .-----
^ YH ^ 0 - {u- tRV n H irH â U  ■1 л

q R - ^ F ^ i r e v
H r

H r  + Н . Ф
-(ta-Í r )

( 1 )

H r  Н , ф  , — — 
I V • < а

У л  Н Е + Н . Ф

( 2 )

: ° с ]  а  в  с  ! ' с 1ISO

100

5 0

9 S

ÍK I-272-TI

1. á bra .  A  h e n g e r b e  és  a  s z a la g b a  i r á n y u ló  h ő á r a m o k  
h id e g h e n g e r lé s k o r

A  — s z a l a g ;  В  —  k e n ő f i l m ;  C  — h e n g e r ;  D  — s z a l a g k ö z é p ;

E  —  s z a l a g f e l ü l e t ;  F  — h e n g e r f e l ü e t

— A szalag belsejének  hőm érsék lete  a h engerré- 
sen való á th a lad ás  közben a kép lékeny  a lak í 
tási m unkábó l fejlődő hőtől egyenletesen em el 
kedik , szin te függetlenü l a fe lü le ti súrlódás és 
hővezetés jelenségétől.

— A h engerrés első szakaszán a szalag és a hen 
ger közötti nagy sebességkülönbség m ia tt a 
sú rlódási hőfejlődés in tenzív . A kenőfilm  és a 
szalagfelü let hőm érsék lete  a belépés u tán  rö 
v id  idő a la tt 40—50 °C-al em elkedik.

— A hengerrés m ásodik szakaszán  a sem leges vo 
nal környezeté tő l és kilépési pontig  a re la tív  
sebesség és a súrlódási hőfejlődés csekély. Hő
vezetési és hőkiegyenlítődési fo lyam at u ra lko -

Ű  0,5 1 0 5 1,0 0 ,9 9  0,
0 1

E szerin t a fe lü le ti súrlódási hő egyik része a 
szalagba, a m ásik  része a hengerekbe  áram lik , 
közelítőleg a hő tanbó l ism ert (H =  ] c q X  ) a
szalagra és a  h en g erek re  vonatkozó „hőm érséklet- 
vezetési” szám arányában . K orrekciós tényező 
k én t szerepel a 0  h iba in teg rá l, m ely kifejezi, 
hogy a véges vastagságú  szalag v iselkedése in s ta 
cioner hővezetés szem pontjából m enny ire  té r  el a 
végtelen  vastag  síkf'alétól. Egy m m  vastagságú 
szalagok esetén, közepes és nagy  (kb. 240 m /m in 
feletti) sebességgel 0 é r t é k e  közel egységnyi, vé 
konyabb szalagok vagy kisebb sebesség esetén  né 
hány  tizedre  csökkenhet. A hőárom  m ásik tag ja  
a szalag és a h enger közötti h ő m érsék le t-kü lönb 
ség m ia tt á lta láb an  a szalagból a h enger felé ve 
zetődő hő.

A hengerekbe  irán y u ló  hő áram  és a hen g erfe 
lü le trő l hű téssel elvont hő á llandósu lt á llapo tban  
egyenlő, ez a lap ján  a hőegyensúlyhoz ta rto zó  el
m életi fe lü le ti h engerhőm érsék let k iszám ítha tó :

T líe lm  T h  4 “
QR —  q  Ittam

2 • R • II ■ а»и (3)

A hengerfe lü leti „ tú lh ő m érsék le t” fo rd íto ttan  
arányos a hű tés in ten z itásá t jellem ző hőátadási 
tényezővel. A szalag és különösen a hengerek  fel- 
m elegedése a technológia szem pontjából egyérte l 
m űen  káros jelenség, te h á t a m elegedés m érték é t

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 118. évfolyam , 12. szám 559



a  t e c h n o l ó g ia i  h ű t é s  s e g í t s é g é v e l  a  l e h e t ő  l e g k i 

s e b b r e  k e l l  k o r lá t o z n i .  A  m e l e g e d é s  k á r o s  h a t á 

s a i  a  k ö v e t k e z ő k :

—  A  t ű z v e s z é ly e s s é g  m i a t t  a lu m ín iu m  h e n g e r lő -  
o la j o k n á l  n e m  a j á n la t o s  t ú l l é p n i  a  1 1 0 — 1 3 0  °C  

s z a la g h ő m é r s é k le t e t .

—  A  h e n g e r r é s b e n  a  k e n ő f i lm  h ő m é r s é k le t e  20  
— 5 0  ° C - s z a l  m e g h a la d j a  a  s z a la g  h ő m é r s é k le 

t é t .  N a g y o b b  h ő m é r s é k le t e n  a  k e n ő k é p e s s é g  
r o m l ik ,  f e l t a p a d á s ,  f e l ü l e t i  h a l s z á lk á s o d á s  l é p 

h e t  f e l .

—  N a g y  t e k e r c s h ő m é r s é k l e t  e s e t é n  a  s z a l a g s z é l e s 

s é g  m e n t é n  is  j e l e n t ő s  h ő m é r s é k le t - k ü lö n b s é 

g e k  a la k u ln a k  k i ,  e m ia t t  a z  e r e d e t i l e g  s í k f e k 

v é s ű r e  h e n g e r e l t  s z a la g  l e h ű l é s  u t á n  h u l l á m o s 

s á  v á lh a t .

N a g y o b b  g o n d o t  o k o z  a  h e n g e r e k  m e l e g e d é s e  
é s  h ő t á g u lá s a ,  a m e l y  l é n y e g é b e n  m e g h a t á r o z z a  a  

s z a la g  s í k f e k v é s é t  é s  a z  e l é r h e t ő  t e r m e lé k e n y s é 

g e t .  A  h e n g e r e k  f e l m e l e g e d é s e  —  m in t  a  2. ábra 
m u t a t j a  —  n e m  t e l j e s  t ö m e g é b e n  e g y e n le t e s .

A  s z a la g  s z é l e s s é g é n e k  m e g f e l e l ő  p a lá s t r é s z e n  
m e g y  v é g b e  a  h e n g e r b e  a  h ő b e á r a m lá s .  A  h ő  n a 

g y o b b  r é s z é t  a  h ű t ő f o l y a d é k  e lv o n j a ,  k is e b b  r é 

s z e  a  h e n g e r b e  b e f e l é ,  m a j d  o ld a l i r á n y b a  t e r j e d .

N e m  k e r ü lh e t ő  e l ,  h o g y  a  h e n g e r p a lá s t n a k  a 
s z a l a g s z é l e s s é g e n  k ív ü l i  r é s z e  i s  é r in t k e z é s b e  k e 

r ü l j ö n  a  h ű t ő f o l y a d é k k a l .  A z  o ld a l i r á n y b a  v e z e 
t e t t  h ő t  i t t  v o n j a  e l  h ű t ő f o l y a d é k ,  i l l e t v e  a  
c s a p á g y a k  é s  a  h e n g e r á l l v á n y .

A  h e n g e r t e s t  e g y e n lő t l e n  h ő m é r s é k le t - e lo s z l á 

s á n a k  m e g f e l e l ő  h ő t á g u lá s  e r e d m é n y e k é n t  k ia l a 

k u l  a  h ő b o m b ir  (2. ábra). A  h ő b o m b ir t  k o m p e n 

z á ln i  k e l l ,  h o g y  s í k f e k v é s ű  s z a l a g o t  n y e r j ü n k .

E ls ő  lá t á s r a  a  f e l a d a t  e g y s z e r ű :  h a  n a g y o b b  s e 
b e s s é g e t  a k a r u n k  e lé r n i  n a g y o b b  n e g a t í v  b o m -  
b ir t  k e l l  a  h e n g e r e k r e  k ö s z ö r ü ln i ,  é s  a  m a  m á r  
e l t e r j e d t  h a t á s o s  h id r a u l ik u s  h e n g e r h a j l í t á s  i s  a l 

k a lm a z h a t ó .  A  p r o b lé m a  a z o n b a n  e n n é l  s o k k a l  

b o n y o lu l t a b b ,  é s  s o h a s e m  o ld h a t ó  m e g  t ö k é l e t e s e n .

H a  a  h e n g e r n e k  n e m  v o ln a  o ld a l i r á n y b a n  h ő v e 
z e t é s e ,  a  s z a l a g s z é l e s s é g n e k  m e g f e l e l ő  p a lá s t r é 
s z e n  a  (3 ) e g y e n l e t  s z e r in t i  e lm é le t i  h ő m é r s é k le 
t e t  v e n n é  f e l ,  a m i a z  o la j  h ő m é r s é k le t é n é l  n a g y o b b .  
A  h e n g e r p a lá s t n a k  a z  a  r é s z e ,  a m e ly  a  s z a la g g a l  

n e m  é r in t k e z ik ,  m i v e l  h ő b e v i t e l  n in c s ,  a  h ű t ő k e n ő

o la j j a l  a z o n o s  h ő m é r s é k le t ű  l e n n e .  A  h e n g e r t e s t  

o ld a l i r á n y ú  h ő v e z e t é s e  m ia t t  a  s z a la g g a l  é r in t k e 

z ő  p a lá s t r é s z r ő l  a  k ü ls ő b b  p a lá s t r é s z  é s  a  c s a p o k  
f e l é  v e z e t ő d ő  h ő  m i a t t  a  k ö z é p s ő  r é s z  h ő m é r s é k 

l e t e  k is e b b  l e s z  a z  id e á l i s  t e s t r e  s z á m ít o t t n á l ,  v i 

s z o n t  a  k ü l s ő  p a lá s t r é s z e k  h ő m é r s é k le t e  i s  n a  

g y o b b ,  m i n t  a z  o la j  h ő m é r s é k le t e .  A  k é t  p a lá s t 

r é s z  h a t á r a in  a  h ő m é r s é k le t e t  le í r ó  g ö r b e  i n f l e x i 

ó s  p o n t o n  m e g y  á t .  H ő m é r s é k le t e n  a  k e r e s z t m e t 

s z e t  á t l a g h ő m é r s é k l e t é t  é r t j ü k .

A  k e r e s z t m e t s z e t e k  á t la g o s  h ő m é r s é k le t e  é s  a 
h ő b o m b ir  a r a á n y o s  a  (3 ) e g y e n l e t  s z e r in t i  e l m é le 

t i  f e l ü l e t i  h ő m é r s é k le t t e l .  A  h ő b o m b ir  a la k j a  n a 

g y o n  k e d v e z ő t l e n ,  v á l t o z ó  g ö r b ü le t ű ,  e z é r t  n e g a 

t í v  k ö s z ö r ü l é s s e l  é s  h a j l í t á s s a l  n e m  k o m p e n z á l 

h a t ó  t ö k é l e t e s e n .  A  3. ábra  a  h ő b o m b ir  k o m p e n 

z á lá s á t  é s  a  k o m p e n z á lá s  u t á n  m e g m a r a d ó  h ib á t  
m u t a t j a .  A  h ib a  a n n á l  n a g y o b b ,  m i n é l  n a g y o b b  

h ő b o m b ir t  k e l l  n a g y  n e g a t ív ,  h a j l í t á s s a l  é s  k ö s z ö 

r ü lé s s e l  k o m p e n z á ln i .

\ k L - 2 7 2 - 3 o 1

3 / a .  á b r a .  A  „ z s e b e s ” z s a l a g p r o f i l

Kompenzációs bombír tükörképe

\ к к - 2  72^Ть\

3 / b .  á b r a .  A  „ t e k n ő s "  s z a l a g p r o f i l

F e n t ie k b ő l  k ö v e t k e z ik ,  h o g y  p r o f i lh ib a  é s  e b b ő l  
e r e d ő e n  s í k f e k v é s i  h ib a  m in d ig  v a n .  C s a k  h a j l í 
t á s s a l  é s  b o m b ir k ö s z ö r ü lé s s e l  k o m p e n z á lv a  t ö k é 
l e t e s  s i k f e k v é s ű  s z a l a g  e l v i l e g  s e m  g y á r t h a t ó .  E h 

h e z  j ö n  m é g ,  h o g y  a  h ő b o m b ir  a la k u lá s á h o z  id ő 

r e  v a n  s z ü k s é g ,  e z é r t  e g y - k é t  v a g y  h á r o m  t e k e r c s  

l e h e n g e r l é s é i g  a  s í k f e k v é s  m é g  r o s s z a b b  i s  l e h e t .  
A  g y a k o r la t b a n  o ly a n  r e d u k c ió t  é s  h e n g e r lé s i  s e 
b e s s é g e t  v á la s z t a n a k ,  h o g y  a  h e n g e r h ő m é r s é k le 

t e k  é s  a  h ő b o m b ir  n e  l e g y e n  t ú l  n a g y  é s  'a s í k f e k 
v é s i  h ib a  m é g  e l f o g a d h a t ó  s z in t  a la t t  m a r a d j o n  
(p l .:  h u l lá m o s s á g  n e m  j e l e n t k e z i k ,  c s a k  e n y h e  t e k -  

n ő s s é g ) .  A  s í k f e k v é s i  h ib a  c s ö k k e n t h e t ő  s z a b á -
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2. á b r a .  A  h ő b o m b i r  j e l l e g e



l y o z o t t  z ó n a h ű t é s s e l .  A z o k b a n  a  z ó n á k b a n ,  a h o l  

s z ü k s é g e s ,  a z  á t la g o s n á l  n a g y o b b  h ű t é s t  a lk a lm a z 

n a k , íg y  a  k o r á b b a n  l e í r t  s í k f e k v é s i  h ib a  n a g y 

m é r t é k b e n  c s ö k k e n t h e t ő .  T e r m é s z e t e s e n  a  z ó n a 

h ű t é s s e l  e l é r h e t ő  p r o f i lk o m p e n z á c ió  h a t á s a  is  v é 

g e s ,  n e m  l e h e t  b á r m i ly e n  n a g y s á g ú  „ m a r a d é k ” 
h b á t  z ó n a h ű t é s s e l  s e m  k ik ü s z ö b ö ln i .

A  t e r m e lé k e n y s é g e t  —  h a  a z  e g y é b  k i s z o lg á 
l á s i  m ű v e l e t e k  id ő s z ü k s é g l e t é t  é s  a  t e k e r c s m é r e 

t e k e t  v á l t o z a t la n n a k  v e s s z ü k  —  a  k ív á n t  v a s t a g 

s á g  e lé r é s é h e z  a lk a lm a z o t t  s z ú r á s o k  s z á m a  é s  a  

h e n g e r lé s i  s e b e s s é g  h a t á r o z z á k  m e g .  A  t e r m e lé 

k e n y s é g  n ö v e lh e t ő  a  s z ú r á s s z á m  c s ö k k e n t é s é v e l  é s  
a  s e b e s s é g  n ö v e l é s é v e l .  M in d k é t  e s e t b e n  n ö v e k 

s z ik  a  h e n g e r e k b e  á r a m ló  h ő m e n n y i s é g ,  a  h e n g e 

r e k  h ő m é r s é k le t e  é s  a  h ő b o m b ir ,  v a la m in t  a  s z a 

l a g  h ő m é r s é k le t e  is .  A  s z ú r á s s z á m  c s ö k k e n t é s e  —  

m iv e l  a  n y o m o t t  í v  é s  a  r e la t ív  c s ú s z á s i  s e b e s s é 
g e k ,  t e h á t  a  s ú r ló d á s i  m u n k a  r é s z a r á n y a  n a g y o b b

—  e r ő t e l j e s e b b e n  e m e l i  a  s z a la g  é s  a  h e n g e r e k  h ő 
m é r s é k le t é t ,  m in t h a  u g y a n a z t  a  t e r m e lé k e n y s é 

g e t  s e b e s s é g n ö v e l é s s e l  é r n é n k  e l.

A  s e b e s s é g  f ü g g v é n y é b e n  a  h e n g e r  é s  k i f u t ó  

s z a l a g  h ő m é r s é k le t e k  v a n n a k  f e l ü n t e t v e  a  4. áb 
rán. A z , h o g y  a z  a d o t t  e s e t b e n  m i ly e n  s e b e s s é g  
é r h e t ő  e l ,  m e g h a t á r o z h a t ó  a  m e g e n g e d e t t  h e n g e r -  
h ő m é r s é k le t b ő l .  A  m e g e n g e d e t t  h e n g e r h ő m é r s é k 
l e t  a z  e l é r n i  k ív á n t  s í k f e k v é s t ő l  f ü g g .  L e g f e l j e b b  
o ly a n  n a g y  h e n g e r h ő m é r s é k le t  e n g e d h e t ő  m e g ,  

a m e l y n é l  a  h ő b o m b ir  k o m p e n z á c ió j a  u t á n  a z  e l 

t é r ő  g ö r b ü le t e k  m i a t t i  m a r a d é k  h ib á k ,  t e h á t  a  
s z é l e s s é g  m e n t i  v a s t a g s á g e l t é r é s e k  a  m e g e n g e d e t t  
s z in t  a la t t  m a r a d n a k .  E z t  —  k ü lö n ö s e n  k é s z - s z ú 
r á s k o r  —  a  f e l h a s z n á lá s i  t e r ü l e t  s z a b j a  m e g .

A  m e g f e l e l ő  s í k f e k v é s h e z  t a r t o z ó  m e g e n g e d h e 

t ő  h e n g e r h ő m é r s é k l e t  a la p v e t ő e n  f ü g g  a  h e n g e 

r e l t  s z a la g  v a s t a g s á g á t ó l ,  a  s z é l e s s é g t ő l  é s  a  h e n 

g e r s o r  j e l l e m z ő i t ő l  i s :

—  a  m u n k a h e n g e r  g e o m e t r ia i ,  f i z ik a i  j e l l e m z ő i 
t ő l  ( á t m é r ő ,  h o s s z ,  h ő v e z e t é s i  t é n y e z ő ,  h ő t á g u 

lá s i  t é n y e z ő  s t b . ) ;

—  a  r e n d e lk e z é s r e  á l ló  k o m p e n z á c ió s  l e h e t ő s é g e k 

t ő l  ( h e n g e r h a j l í t á s ,  z ó n a h ű t é s  s t b .) .

A  m e g e n g e d e t t  h e n g e r h ő m é r s é k le t  o ly a n  s o k  t é 
n y e z ő t ő l  f ü g g ,  h o g y  s z á m ít á s s a l  n e m  l e h e t  m e g -

\KL-27F7]

4. á b ra .  K ü lö n b ö z ő  h ű t é s in t e n z i t á s s a l  f e l l é p ő  s z a la g  
és h e n g e r h ő m é r s é k l e t e k

h a t á r o z n i ,  c s a k  t a p a s z t a la t a i  m é r é s e k  é s  m e g f i g y e 

l é s e k  a la p j á n .  A  h e n g e r é s z  s z á m á r a  a  f e l a d a t  ú g y  
j e l e n t k e z i k ,  h o g y  —  m i v e l  a  h e n g e r h ő m é r s é k le 

t e t  n e m  i s m e r i  —  a  s z a l a g k i f e k v é s  m e g f i g y e l é s e ,  
v a g y  m é r é s e  a la p j á n  o ly a n  h e n g e r l é s i  s e b e s s é g e t  
v á la s z t ,  m e l l y e l  a  k ü lö n b ö z ő  b o m b ir o k  ( k ö s z ö r ü l t  
é s  h ő b o m b ir ,  v a la m in t  a  b e h a j lá s  é s  h e n g e r h a j l í 

t á s )  k o m p e n z á c ió j a  e l f o g a d h a t ó  m é r t é k ű .  A  h ő - 

b o m b i r  j e l e n l é t e  t e h á t  a  t e r m e lé k e n y s é g e t ,  d e  m é g -  
in k á b b  a  t e r m é k m in ő s é g e t ,  e z e n  b e lü l  a  s í k f e k 

v é s t  a l a p v e t ő e n  m e g h a t á r o z ó  t é n y e z ő .

A  4 . á b r a  s z e r in t  a  k is e b b  h e n g e r h ű t é s  e s e t é n  
m á r  3 0 0  m /m in  h e n g e r l é s i  s e b e s s é g g e l  i s  k e d v e 
z ő t l e n ü l  n a g y  a  h e n g e r h ő m é r s é k le t .  T o v á b b i  s e 

b e s s é g n ö v e l é s  h a t á s á r a  a  h e n g e r h ő m é r s é k le t  m á r  
c s a k  la s a n  n ö v e k s z ik .

A  s í k f e k v é s  t e h á t  e g y  k i s e b b t ő l  a  m a x i m á l i s  

t e r m e lé k e n y s é g i k  k ö z e l  e g y f o r m á n  r o s s z ,  é s  c s a k  

e l f o g a d h a t a t l a n u l  k is  1 5 0 — 3 5 0  m /m in  s e b e s s é g  
e s e t é n  l e n n e  m e g f e l e l ő .  K é t s z e r e s  in t e n z i t á s ú  h e n 
g e r h ű t é s s e l  —  a m i  m ű s z a k i la g  k ö n n y e n  m e g v a l ó 

s í t h a t ó  —  [3] m é g  9 0 0  m /m in  s e b e s s é g  m e l l e t t  i s  

k e d v e z ő  a  h e n g e r h ő m é r s é k le t .

A z  i n t e n z ív  h e n g e r h ű t é s  l e h e t ő v é  t e s z i  a z t  is ,  

h o g y  a z  a lk a lm a z o t t  n e g a t í v  ( a l u m in iu m h e n g e r -  
l é s k o r )  b o m b ir  n a g y s á g a  k i s e b b  l e g y e n  é s  k e v e 
s e b b  f é l e  b o m b ir  a lk a lm a z á s a  i s  e lé g .

E z z e l  l é n y e g e s e n  c s ö k k e n  a  b o m b ir o z á s  h e l y t e 

l e n  m e g v á la s z t á s á n a k  l e h e t ő s é g e .  P é ld á u l  a  h e n 

g e r r e  k ö s z ö r ü l t ,  a  k e l l e t é n é l  n a g y o b b  n e g a t í v  

b o m b ir  e s e t é n  a  h e n g e r é s z  k é n y t e l e n  n a g y o b b  h e n 

g e r l é s i  s e b e s s é g e t  v á la s z t a n i ,  h o g y  a z t  h ő b o m b ir -  
r a l  k o m p e n z á l j a .  U g y a n a k k o r  a  b o m b ir o k  e l t é r ő  
g ö r b ü le t e  m i a t t  z s e b e s e d é s  v a g y  t e k n ő s ö d é s  lé p  
f e l ,  m in t  a z t  a  3 . á b r á n  lá t t u k .

S z a b á ly o z o t t  z ó n a h ű t é s s e l  é s  a u t o m a t ik u s  h e n -  

g e r h a j l í t á s s a l  e l l á t o t t  h e n g e r s o r o n  a  t ú l z o t t ,  n e 

g a t í v  k ö s z ö r ü lé s ű  b o m b ir  e lő i d é z h e t i ,  h o g y  m a -

5. ábra. Hőmérséklet-eloszlás a munkahenger palást
ja mentén

g a  a  z ó n a h ű t é s  h o z  l é t r e  n a g y  h ő b o m b ir t .  E n n e k  
f e n n t a r t á s a  a z o n b a n  l e k ö t i  a  s z a b á ly o z á s i  k a p a 

c i t á s  j e l e n t ő s  r é s z é t .  A z  5. ábra  a z o n o s  —  
0 ,0 4  m m - e s  b o m b ir ú  —  h e n g e r e k e n  k é t  k ü lö n b ö 

z ő  h e n g e r l é s i  s e b e s s é g  e s e t é n  f e l l é p ő  h ő m é r s é k le t 

e lo s z lá s t  m u t a t j a .  A  k is e b b  é s  n a g y o b b  s e b e s s é g  

e s e t é n  is  u g y a n a k k o r a  h ő m é r s é k le t - k ü lö n b s é g  —  
t e h á t  a z o n o s  h ő b o m b ir  —  lé p  f e l  a  s z a l a g s z é le s s é g
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m e n t é n .  E r r ő l  m a g a  a  s z a b á l y o z o t t  z ó n a h ű t é s  g o n 

d o s k o d ik .  E z  a  p r o b lé m a  c s ö k k e n t h e t ő  a  l e h e t ő  

l e g i n t e n z í v e b b ,  t e h á t  n a g y  h ő e lv o n ó  t e l j e s í t m é 

n y ű  m u n k a h e n g e r h ű t é s  é s  e n n e k  m e g f e l e l ő e n  k i 

s e b b r e  k ö s z ö r ü l t  n e g a t í v  b o m b ir  a lk a lm a z á s á v a l .  
T o v á b b i  e lő n y ,  h o g y  h e n g e r c s e r e  u t á n  a  f e l m e l e 

g e d é s i  á t m e n e t  i s  k is e b b  t e r j e d e lm ű  m in d  p r o f i l 

v á l t o z á s b a n ,  m in d  id ő t a r t a m b a n .  A  h e n g e r h ű t é s  

in t e n z i t á s á t  b e f o l y á s o ló  t é n y e z ő k  v i z s g á la t a  ig e n  
f o n t o s .

A  n a g y t e l j e s í t m é n y ű  h ű t ő r e n d s z e r e n  k ív ü l  i s  
n a g y  j e l e n t ő s é g e  v a n  a  h e n g e r l é s i  t e c h n o ló g ia ,  a  
k ö s z ö r ü l t  b o m b ir o k  a la k j á n a k  é s  n a g y s á g á n a k ,  v a 

l a m in t  a  z ó n a  s z a b á ly o z á s i  e l v  h e ly e s  m e g v á l a s z 

t á s á n a k ,  d e  e z  a  f e l a d a t  s o k k a l  k ö n n y e b b ,  m in t  

k is e b b  h ű t é s in t e n z i t á s s a l .  L e g lé n y e g e s e b b  s z e m 

p o n t ,  h o g y  a  t e c h n o l ó g ia i  h ű t é s  le g a lá b b  o ly a n  
h a t á s o s  l e g y e n ,  a m e ly  n e m  a k a d á ly o z z a  a  h e n g e r 

s o r  e g y é b  m e g l é v ő  —  g é p é s z e t i ,  v i l la m o s  a u t o m a 

t i z á l t s á g i  —  a d o t t s á g a in a k  t e l j e s  k ih a s z n á lá s á t .

IRODALOM

[1] B r a u n - A n g o t t—P. B e rg e r :  A  szalag- és hengerhő
mérsékletek számítása a kenőfilm figyelembevé
telével. Archiv für Eisenhüttenwesen, 1978. 49. к.

[2] Dr. O lá h  Z.:  Hideghengerlési szúrástervek számí
tógépes meghatározására kvartó hengersorokra. 
AUTERV—FKI jelentés, 1981.

[3] S z a b ó  L .:  A  szalag hideghengerlés termelékenysé
gének emelése az elárasztásos technológiai hűtés 
intenzifikálásával. (Egyetemi doktori értekezés 
NME 1983.)

JELÖLÉSEK JEGYZÉKE

V m/sec — a henger kerületi sebessége,
b (mm) — szalag szélessége,
h t (mm) — bemenő szalag vastagsága,
h2 (mm) — kilépő szalag vastagsága,
ti (°C) — maghőmérséklet,
Г, (°C) — belépő szalag hőmérséklete,
T 2 (°C) — kilépő szalag hőmérséklete,
R  (mm) — a munkahenger sugara,
ts (°C) — a szalag középhőmérséklete a hen-

gerrésben,
QR (kW/m) — hőáram a munkahengerbe,
Qs (kW/m) — hőáram a szalagba,
í r , T R  (°C) — a hengerfelület hőmérséklete,
A R ,  к W/m'2 °C — átlagos hőátadási tényező a mun-

kahenger felületén,
X t. . . x 5 — hely-koordináták a hengerrésben,
Lp (mm) — a munkahenger palásthossza,
TA (°C) — a hűtőfolyadék hőmérséklete,
T r m  (°C) — a munkahenger átlagos hőmérsék-

lete egy keresztmetszetben,
TRelm (°C) — a munkahenger felületi hőmérsék-

lete,
F (kN/m) — a munkahenger átlagos hőmérsék-

lete oldalirányú hővezetés nélkül,
(1) — a hengerlési erő 1 m szalagszéles-

ségen,
u — súrlódási tényező,

e — hengerlési redukció: = »  ~  —
hí

l ’d (m) — nyomott ív,

kW s'/» — a szalaganyag hőbehatolási ténye-
" s °C m2 zője,

kW sV« — a henger anyagának hőbehatolási
H R °C m2 tényezője.

Egyesületünk vázlatos története*
R O M W A L T E R  A L F

A z  e g y e s ü l e t  l é t r e j ö t t e  n e m  v o l t  s e m  k ö n n y ű ,  
s e m  g y o r s a n  l e b o n y o ló d ó  f o l y a m a t .  V i t a t o t t  
v o l t ,  h o g y  k i t  k é p v i s e l j e n .  A  t e r v e z e t t  E g y e sü -  
s ü l e t  m ű s z a k i a k  r é s z é r e  é r d e k v é d e l m i  és  t á 
j é k o z t a t ó  f ó r u m  k í v á n t  len n i .  A n y a g i  m e g a l a 
p o z o t t s á g a  a z o n b a n  ez  e s e t b e n  g y e n g é n e k  m u 
t a t k o z o t t .  A z  ü z e m tu l a jd o n o s o k  b e v o n á s a  az  
E g y e s ü le tb e  a n y a g i  a la p o t  b i z to s í to t t ,  d e  g y e n 
g í t e t t e  a z  é r d e k v é d e l m e t .  V é g ü l  a m á s o d i k  v á l 
t o z a t  v a ló s u l t  m e g ,  d e  e z  s o k á ig  ta r to t t .  A z  
E g y e s ü le t  a  s z a k m á n a k  a z  ö ss ze s  ü g y e ib e n  k e z 
d e m é n y e z ő  és  h a rco ló  f ó r u m  vo l t .

E g y e s ü le t ü n k  m e g a la k u lá s a  a  f e l v i l á g o s o d á s  k o 

r á b a  v e z e t  v i s s z a .  M e g s z e r v e z é s e  h o s s z ú  r ö g ö s  ú t  
c é l j á n a k  e l é r é s é t  j e l e n t e t t e .  N e m  é r d e k t e l e n  e  k o r 

s z a k  v i s z o n y a in a k  r ö v id  á t t e k in t é s e ,  m e r t  e z á l t a l  

s o k ,  c s u p á n  t ö r t é n e t i  i s m e r e t k é n t  r ö g z í t e t t  e s e 

m é n y  o k a ir a  d e r ü l  f é n y .

* Elhangzott klubnap keretében Tatabányán.
—n. (Szerk.)

R É D ®kl. fémkehómérnök

DK:061.22(09)

A  t ö r t é n e t i  e s e m é n y e k e t  n a g y m é r t é k b e n  a la k í 
t ó  g a z d a s á g i - ip a r i  v i s z o n y o k a t  a  K á r p á t - m e d e n 

c é b e n  m e g h a t á r o z z a  a  m e g l e h e t ő s e n  n a g y s z á m ú ,  

a  h e g y v id é k  e g é s z  t e r ü l e t é n  s z é t s z ó r t  —  m a i  s z e m 

m e l  n é z v e  —  a p r ó  b á n y a -  é s  k o h ó ü z e m . A z  ip a r i  
s z e r k e z e t  n a g y r é s z t  m é g  a  k ö z é p k o r b a n  f o k o z a 

t o s a n  a l a k u l t  k i .  S z é t t a g o l t s á g á n a k  f ő  e lő id é z ő i :  
a  f e u d á l i s  t u l a j d o n v is z o n y o k ,  a  v e g y e s  é s  n e m  
t ú l  g a z d a g  f é m t a r t a l m ú  é r c e lő f o r d u l á s o k ,  a z  é r c 

d ú s í t á s á n a k  a  m e c h a n ik a i  e n e r g ia - e l l á t o t t s á g  s z ű 

k ö s s é g é b ő l  f o l y ó  f e j l e t l e n s é g e ,  v a la m in t  a  s z á l l í 

t á s  n e h é z k e s s é g e  v o l t a k .  A  f e l s o r o l t  k ö r ü lm é n y e k  
t o v á b b i  k ö z v e t k e z m é n y e k é p p e n  e  k is  ü z e m e k n é l  
n a g y r é s z t  k ö z v e t l e n ü l  a  b á n y á k  m e l l é  t e l e p ü l t e k  
a z  é r c e t  f e l d o lg o z ó  k o h ó ü z e m e k  is .

A z  i l y e n  ö s s z e f o n ó d o t t  b á n y a - k o h ó ü z e m e k  a k 

k o r i  v e z e t ő i  —  a  m e s t e r e k  —  k ik é p z é s e  a  k ö z é p 

k o r b a n  s z o k á s o s  g y a k o r la t i  m ó d o n , m e g l e h e t ő s e n  
h o s s z a d a lm a s  f o l y a m a t  ú t j á n  t ö r t é n t .  A  k é p z é s  
h e l y e  —  m in t  a z  ip a r i  t e v é k e n y s é g e k  b á r m e l y ik é 

n é l  e g é s z e n  a z  ú j k o r  k ü s z ö b é ig  —  k iz á r ó la g  a z
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ü z e m  v o l t .  E  h e ly z e t b ő l  f o l y ó a n  m in d e n  ü z e m  e g y -  
e g y  k ik é p z é s i  h e ly  é s  a h á n y  ü z e m  a n n y i f é l e  k i 

k é p z é s i  e r e d m é n y  s z ü le t e t t .  A  k ik é p z é s b e l i  k ü lö n b 
s é g e t  j ó r é s z t  a z  e g y e s  ü z e m e k  k ö z ö t t i  k i s e b b - n a -  

g y o b b  f e l s z e r e l t s é g b e n i  e l t é r é s e k  t ü k r ö z t é k .

M in t  m in d e n  ip a r i  t e v é k e n y s é g  a  XVIII, s z á z a 

d ig  a b á n y á s z a t  é s  k o h á s z a t  is  m e s t e r s é g  j e l l e g ű  

v o l t .  A  f e l v i l á g o s o d á s  k o r á b a n  g y o r s u ló  ip a r i  f e j 

l ő d é s  —  a z  e l s ő  ip a r i  f o r r a d a l o m  —  k o m o ly  k ö 
v e t e l m é n y e k e t  t á m a s z t o t t  e l s ő s o r b a n  a z  ü z e m i v e 

z e t ő k  s z a k m a i  f e l k é s z ü l t s é g é v e l  s z e m b e n .  E g y id e 

j ű l e g  a z  ü z e m e k  s z a p o r o d ó  s z á m a  e g y r e  t ö b b  s z a k 

k é p z e t t  v e z e t ő t  ig é n y e l t .  E  h e ly z e t  o k o z t a  n e h é z 
s é g e k  á t h id a lá s á r a  —  a  l e g t ö b b  ü z e m m e l  r e n d e l 

k e z ő  á l l a m k in c s t á r  1 7 3 5 -b e n  e g y ik  l e g f o n t o s a b b  
b á n y a v id é k é n  —  S e l m e c b á n y á n  —  b á n y a -  é s  k o -  
h ó t i s z t k é p z ő  i s k o lá t  a la p í t o t t  [1 ] . I ly m ó d o n  a z  
ö s s z e s  k in c s t á r i  b á n y a  é s  k o h ó ü z e m b e n  m ű k ö d ő  

m ű s z a k i  v e z e t ő k  h a t é k o n y ,  s z a k s z e r ű  é s  e g y s é g e s  

k é p z é s é t  k ív á n t a  a z  e g é s z  m o n a r c h iá b a n  in t é z m é 

n y e s e n  b iz t o s í t a n i .

A z  e g y s é g e s  s z a k m a i  k é p z é s  e r e d m é n y e k é p p e n  
n a g y m é r t é k b e n  n ő t t  a  b á n y á k b a n  é s  k o h ó k b a n  
d o lg o z ó  ü z e m i  t i s z t e k n e k  a  k ö z ö s  s z a k m a i  é r d e k 

lő d é s b ő l  é s  f o g l a lk o z á s i  é r d e k e ib ő l  f a k a d ó  ö s s z e 

t a r t o z á s á n a k  m é r t é k e  is .  E  t á r s a d a lm i  t e r ü le t e n  
j e l e n t k e z ő  h a t á s n a k  e g y ik  m e g n y i lv á n u l á s a  v o l t  
a z  i g e n  e r ő s  k a p c s o la t  a  s z a k k é p e s í t ő  in t é z e t  é s  
v é g z e t t j e i ,  v a la m in t  e z e k e n  k e r e s z t ü l  a m u n k a h e 

l y e i k k e l ,  t e h á t  a z  ü z e m i  g y a k o r la t t a l .

E  k ia la k u ló  s z a k m a i - t á r s a d a lm i  v i s z o n y o k r a  t e r 

m é s z e t e s e n  a z  o r s z á g b a n  a  f e l v i l á g o s o d á s  k o r á 

b a n  h a t á r o z a t t a n  j e l e n t k e z ő  m a g y a r  n e m z e t i  m o z 

g a lo m  is  j e l e n t ő s  b e f o l y á s t  g y a k o r o l t .

A  m o z g a lo m  e g y ik  f o n t o s  h e l y i  k ü z d ő  t e r ü l e t e  
a z  1 8 4 8 -a s  s z a b a d s á g h a r c o t  k ö v e t ő  k i e g y e z é s i  k o r 

s z a k  a la t t  a  Selmecbányái B á n y á s z a t i  é s  E r d é s z e t i  

A k a d é m i á b a n  a z  o k t a t á s  m a g y a r  n y e lv ű s é g é n e k  

k é r d é s é b e n  a la k u l t  k i.

A  m e g a la p í t á s a  ó t a  n é m e t  n y e lv ű  S e lm e c b á n y á i  
s z a k k é p e s í t ő  in t é z m é n y b e n  a  m a g y a r  o k t a t á s i  
n y e l v  b e v e z e t é s e  f ő k é p p e n  a z  1 8 6 8 -b a n  t a n s z é k v e 

z e t ő v é  k i n e v e z e t t  K e r p e l y  A n t a l  k o h á s z - p r o f e s z -  

s z o r  s z e m é l y é h e z  f ű z ő d ik  [2 ] , a k i  a z  e l s ő  m a g y a r  
n y e l v ű  k o h á s z a t i  t a n k ö n y v n e k  i s  s z e r z ő j e  v o l t .

A  m a g y a r  o k t a t á s i  n y e l v é r t  f o l y ó  h a r c c a l  ö s s z e 
f ü g g é s b e n  s z ü k s é g s z e r ű e n  é s  e g y r e  h a t á r o z o t t a b 

b a n  f e l m e r ü l t  e g y b e n  a  m a g y a r  n y e l v ű  s z a k ir o d a -  
lo m  m e g t e r e m t é s é r e  i r á n y u l ó  t á r s a d a lm i  i g é n y  is .  
E lő s z ö r  a  m a g y a r  n y e l v ű  s z a k ir o d a lo m  r é s z é r e  

k ö z lé s i  l e h e t ő s é g e t  k e l l e t t  t e r e m t e n i ,  m i v e l  i l y e n  

k ö z le m é n y e k  m e g j e l e n t e t é s é r e  c s u p á n  n é m e t  n y e l 

v ű  k ia d v á n y o k  l é t e z t e k .  K é n y s z e r ű s é g b ő l  a  m a 

g y a r  s z e r z ő k  i s  c s a k  e z e k b e n  ír h a t t a k .

P é c h  A n t a l ,  p é n z ü g y m i n is z t é r iu m i  o s z t á ly t a n á 

c s o s é  a z  é r d e m , h o g y  ö n e r e j é b ő l  é s  m in d e n  k ü ls ő  

t á m o g a t á s  n é lk ü l  m e g i n d í t o t t a  a  m a g y a r  n y e lv ű  

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 - a t  1 8 6 8 -b a n  [3 ] .

1 8 7 0 -b e n  a z  e g y r e  n ö v e k v ő  j e l e n t ő s é g ű  é s  a z  e lő 

f i z e t é s i  d í j b ó l  ö n f e n n t a r t ó  la p o t  P é c h  A n t a l  in 
g y e n e s e n  á t a d j a  a  s a j á t  k ia d v á n n y a l  n e m  r e n d e l 

k e z ő  B á n y á s z a t i  A k a d é m iá n a k ,  h o g y  a n n a k  a  t o 

v á b b ia k b a n  h iv a t a lo s  s z ó c s ö v e  l e g y e n .

E z  id ő p o n t t ó l  k e z d ő d ő e n  a  la p o t  a  B u d a p e s t e n  

m ű k ö d ő  a la p í t ó  s z e r k e s z t ő ,  P é c h  A n t a l  u t ó d a k é n t  
K e r p e l y  A n t a l  p r o f e s s z o r  j e g y z i  11 é v ig ,  m in t  a z  
A k a d é m ia  h iv a t a lo s  k ia d v á n y á n a k  s z e r k e s z t ő j e ,  ö  
e g y b e n  a  h a z a i  é s  k ü l f ö ld i  s z a k m a i  i s m e r e t e k  e l 

t e r j e s z t é s é n  k ív ü l  a  „ m a g y a r  m ű n y e l v ” ( s z a k m a i  

n y e lv )  á p o lá s á t  é s  g y a r a p í t á s á t  i s  c é lu l  t ű z t e  k i

[4 ] . A  m a g y a r  s z a k m a i  n y e l v  m e g t e r e m t é s é n e k  

n e m  k is  n e h é z s é g é t  j e l z i ,  h o g y  c s a k  1 8 7 4 — 1 8 7 8  
k ö z ö t t  a d t a  k i  P é c h  A n t a l  a b á n y á s z a t i ,  K e r p e l y  
A n t a l  a  v a s k o h á s z a t i ,  S c h r é d e r  R e z s ő  é s  K u b a t s -  

k a  H u g ó  p e d ig  a  f é m k o h á s z a t i  s z a k k i f e j e z é s e k  e l 

s ő  m a g y a r — n é m e t  s z ó t á r a i t .  A z  a k a d é m ia  k i s u 

g á r z á s a k é n t  S e lm e c e n  a  k i e g y e z é s  id ő p o n t j a  k ö r ü l  
b á n y á s z a t i  é s  k o h á s z a t i  o l v a s ó e g y le t  m ű k ö d ö t t .  
E b b e n  a  t a g o k  ú j s z a k m a i  é s  t u d o m á n y o s  m u n k á i 

k a t ,  v a la m in t  a z  ip a r á g  á l t a lá n o s  k é r d é s e i t  é s  a z  
a b b a n  d o lg o z ó  m ű s z a k ia k  s z a k m a i  é r d e k e i t  v i t a t 

t á k  m e g .  E  k ö r b e n  m á r  1 8 6 9 -b e n  f e l m e r ü l t  a  k í 

v á n s á g ,  h o g y  S e lm e c e n  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  a la k u l j o n .  A z  e g y e s ü l e t  a la k u lá s a  f e l e t 

t i  v i t á k ,  h o g y  c é lk i t ű z é s e  s z a k m a i  t u d o m á n y o s ,  
v a g y  s z a k m a i  é r d e k k é p v i s e l e t i ,  e s e t l e g  m in d k é t  t e 
r ü le t e t  á t f o g ó  t e v é k e n y s é g ű  l e g y e n - e  e g é s z e n  1 8 8 7 -  

ig  f o ly t a k ,  a m ik o r  a  „ B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  

S z a k i r o d a l m a t  P á r t o l ó  E g y e s ü l e t ” m in t  e lő k é s z í t ő  
s z e r v  m e g a l a k u l t  [7 ] .

A  B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  I r o d a lo m p á r t o ló  
E g y e s ü le t  a la p s z a b á ly á t  a z  1 8 8 7 . V I I . 1 -i k ö z g y ű lé 

s e n  f o g a d t a  e l  a  m e g a l a k u lá s t  k im o n d ó  8 0  t a g .  
D ís z e l n ö k é ü l  P é c h  A n t a l - 1, e ln ö k é ü l  F a r b a k y  I s t 

v á n  p r o f e s s z o r t  (a  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  

a k k o r i  s z e r k e s z t ő j é t ) ,  a l e l n ö k é ü l  R e i t z n e r  M i k s á t ,  

t i t k á r u l  d r .  K r e m n i t z k y  O t t ó t  é s  J á k ó  G y u l á t ,  v a 

l a m in t  26  b iz o t t s á g i  ( v á la s z t m á n y i )  t a g o t  v á la s z 

t o t t a k  m e g .  A z  e g y e s ü l e t  s z é k h e l y e k é n t  S e lm e c 

b á n y a ,  c é l j a k é n t  „ a  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  i r o d a lo m  f e j l e s z t é s e ,  a  s z a k e m b e r e k  t u d o m á 

n y o s  t ö r e k v é s e in e k  p á r t o lá s a ,  a  s z a k i s m e r e t e k  t e r 

j e s z t é s e  é s  s z a k é r d e k e k  e lő m o z d í t á s a ” s z e r e p e l t  a z  
a la p s z a b á ly b a n .  A  v é g l e g e s e n  1 8 9 2 - b e n  m e g a la 

k u l t  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  ü g y e in e k  e l s ő  f e l v e t é s e  é s  a z  a la p í t ó  
k ö z g y ű lé s i  h a t á r o z a t ig  e l t e l t  1 8 , i l l .  23  é v  s z á m o s ,  

g y a k r a n  é le s  v i t á j a  é s  a z  e lő b b ie k b e n  c s a k  e g y e s  

l e g f o n t o s a b b  m o z z a n a t a in a k  f e l v i l l a n t á s á v a l  é r in 

t e t t  t ö r t é n é s e in e k  h á t t e r é b e n  k é t  e l t é r ő  s z e r v e z e t i  
e lk é p z e l é s  k ö z ö t t i  h a r c  h ú z ó d o t t  m e g .

E z e k  e g y ik e  a  v é g ü l  g y ő z e lm e s  s z a k m a i ,  t e h á t  
s z a k i s m e r e t i ,  t o v á b b á  a  m ű s z a k i  m u n k a v á l la l ó i  é r 

d e k k é p v i s e l e t e  v o l t .

E z z e l  á l l t  s z e m b e n  a  f ő k é p p e n  ip a r á g i  ( ip a r p o 

l i t i k a i - t u la j d o n o s i ) ,  d e  e m e l l e t t  s z a k i s m e r e t i  é s  
s z a k m a i  a lk a lm a z o t t i  é r d e k e k e t  is  k i f e j e z ő  e g y e s ü 

l e t  k ia la k í t á s á r a  i r á n y u l ó  t ö r e k v é s .  A  k é t  é r d e k -  
k é p v i s e l e t i  e lk é p z e l é s  k ö z ö t t i  l é n y e g e s  e l t é r é s  a z  
e g y e s ü l e t  m ű k ö d é s é t  b iz t o s í t ó  a n y a g i  f e d e z e t  e lő 

t e r e m t é s é n e k  f o r r á s a i t  é r in t e t t e .  A  t i s z t á n  s z a k m a i  

é r d e k e k e t  k é p v i s e lő  e g y e s ü l e t  f e n n t a r t á s á t  e g y é n i  
t a g j a in a k  t a g d í j b e f i z e t é s e i ,  m íg  a z  ip a r á g i  é r d e k e 

k e t  k é p v i s e lő é t  a z  e g y é n i  t a g j a in a k ,  v a la m in t  a 
t a g v á l la l a t a in a k  t a g d í j a i  e g y ü t t e s e n  b iz t o s í t o t t á k .

A  k é t  e lk é p z e l é s  a la p j á n  a d ó d ó  e g y e s ü l e t i  a n y a 

g i  a la p o k  k ö r ü l  f ő l e g  a  l é n y e g e s e n  f i z e t ő k é p e s e b b
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v á l l a la t o k  t a g d í j a ib ó l  k é p z ő d ő  a z  a n y a g i l a g  k e d 

v e z ő b b ,  s z e m b e n  a  c s u p á n  e g y é n i  t a g d í j a k r a  a la -  
p o z o t t é h o z  k é p e s t .

A z  e g y e s ü l e t  m e g a la k u lá s a k o r  a z  a la p í t ó k  a  n a 

g y o n  i s  v a ló s á g o s  é s  h a t ó  v á l l a la t i  b e f o l y á s t ó l  k í 

v á n t á k  a  n e h e z e n  m e g a l a k í t o t t  s z a k m a i  k é p v i s e l e t i  
s z e r v e t  —  l e h e t ő s é g  s z e r in t  —  m e g ó v n i .  E z  id ő b e n  
u g y a n i s  s z á m o s  j e l e n t ő s  ip a r v á l la l a t  k ü l f ö ld i ,  v a g y  
a z  e g y e s ü l e t  a la p í t ó i v a l  s z e m b e n á l ló  s z a k m a i  s z e m 

l é l e t ű  v e z e t é s  a la t t  á l lo t t .  ( P l .:  A z  o s z t r á k  c s . k ir . 

v a s ú t t á r s a s á g n a k  a z  o r s z á g b a n  m ű k ö d ő  ö s s z e s  b á 

n y a -  é s  a c é lü z e m e ib e n  n e m  v e t t e k  f e l  f i a t a l  m a 

g y a r  ( s e lm e c i )  v é g z e t t s é g ű  m é r n ö k ö k e t .  C s a k  a  
m a g y a r  á l l a m  é s  a  v a s ú t t á r s a s á g  k ö z ö t t i  1 8 8 2 -b e n  
l é t r e j ö t t  m e g á l la p o d á s  v e t e t t  e  h á t r á n y o s  h e ly z e t 

n e k  v é g e t  [8 ] .)  S z á m o s  e l a v u l t  b á n y a -  é s  k o h ó 

ü z e m  ig a z g a t ó s á g a  p e d ig  r o s s z n é v e n  v e t t e  v o ln a  a  

m ű s z a k i  h iá n y o s s á g a in a k  k ik ü s z ö b ö lé s é t  c é lz ó  k e z 

d e m é n y e z é s t ,  v a la m in t  b á n y a -  é s  k o h ó m é r n ö k e i  
r e n d k ív ü l  s z e g é n y e s  j a v a d a lm a z á s á n a k  j a v í t á s á r a  
i r á n y u l ó  e g y e s ü l e t i  l é p é s e k e t .

A z  e g y e s ü l e t  m e g a l a k u lá s a  a  s z a k m a i  k ö z v é l e 

m é n y  é lé n k  é r d e k lő d é s é t  v á l t o t t a  k i ,  a m i t  a  s e l 

m e c i  A k a d é m ia  k ia d v á n y a ,  a  B ányásza ti és K ohá 
sza ti Lapok  i g e n  h a t é k o n y a n  t e r j e s z t e t t  e l .  A z  o r 

s z á g  n a g y o b b  b á n y a -  é s  k o h ó ü z e m i  k ö z p o n t j a ib a n  
1 8 8 2  é s  1 9 1 2  k ö z ö t t  f o l y a m a t o s a n  13  v id é k i  o s z 

t á l y  a la k u l t  m e g  [9 ] . E z e k  e g y ü t t e s e n  a lk o t t á k  a z  
e g y e s ü l e t e t ,  m e l y n e k  k ö z p o n t j a  1 9 0 2  v é g é i g  S e l 

m e c b á n y á n ,  1 9 0 3  e l e j é t ő l  p e d ig  B u d a p e s t e n  v o l t .

A  B ányásza ti és K ohászati Lapok  1 9 0 9 . é v t ő l  
m á r  n e m  a  Selm ecbártyai B ányászati és Erdészeti 
Főiskola  k ia d v á n y a ,  h a n e m  e g y e d ü l  a  B ányászati 
és K ohászati E gyesü let  h iv a t a lo s  l a p j á v á  v á l ik .

A  m in d  t ö b b  h e ly i  o s z t á ly á b a n ,  v a la m in t  t a g 

l é t s z á m á b a n  e g y a r á n t  g y a r a p o d ó ,  o r s z á g o s  s z á k m a i  
k é p v i s e l e t i  s z e r v k é n t  m ű k ö d ő  e g y e s ü l e t b e n  s z á 

m o s  é s  s z e r t e á g a z ó  k é r d é s  é s  m e g o ld á s r a  v á r ó  f e l 

a d a t  v e t ő d ö t t  f e l .  E z e k  k ö z ü l  n é h á n y  l e g é r d e k e 

s e b b e t  k i r a g a d v a  a z  e g y r e  t e r e b é l y e s e d ő  e g y e s ü l e t  
m ű k ö d é s i  s z a b á ly z a t á n a k  f o l y a m a t o s  t o v á b b f e j l e s z 

t é s e ,  a  h a z a i  b á n y á s z a t o t  s z a b á ly o z ó  s z á m o s  r e n d e l 

k e z é s n e k  e lv i  e g y s é g e s í t é s e  a  h iá n y z ó  b á n y a t ö r 

v é n y  m e g a l k o t á s á n a k  c é l j á v a l ,  a  S e lm e c b á n y á i  
A k a d é m ia  f e j l e s z t é s é n e k  é s  b ő v í t é s é n e k  a  b u d a 

p e s t i  M ű e g y e t e m m e l  v a ló  e g y e n j o g o s í t á s á n a k ,  e s e t 

l e g e s  e g y e s í t é s é n e k ,  a  f e l ü g y e l e t i  h a t ó s á g á n a k  
( P é n z ü g y - ,  i l l .  V a l lá s -  é s  K ö z o k t a t á s ü g y i  M in i s z 

t é r iu m ) ,  t ö b b s z ö r ö s e n  v i s s z a t é r ő  k é r d é s e  a  b á n y a -  

é s  k o h ó m é r n ö k ö k  é s  s e g é d t i s z t e k  m i n ő s í t é s e ,  j a 

v a d a lm a z á s a ,  n y u g d í j p é n z t á r a ,  a  b á n y a - t á r s p é n z -  
tá r a k ,  b e t e g s e g é ly e z ő  in t é z m é n y  e g y s é g e s  s z e r v e z e 

t é n e k  e lv i  k ia la k í t á s a ,  a  b á n y a h a t ó s á g i  s z e r v e z e t  
i n t é z m é n y e s  ú j j á s z e r v e z é s e  é s  t i s z t v i s e lő i n e k  b ír ó i  
é s  m é r n ö k i  m i n ő s í t é s e  e lv e i n e k  m e g a lk o t á s a ,  a  

b á n y a -  é s  k o h ó m é r n ö k ö k  k ö z a lk a lm a z o t t i  m in ő s í t ő  
j o g s z a b á ly e lv e k  k ia la k í t á s a ,  m u n k a h e l y  k ö z v e t í 

t é s ,  s t b .

M in t  e b b ő l  a z  ö n k é n y e s e n  k iv á l o g a t o t t ,  t ö r e d é 

k e s  f e l s o r o lá s b ó l  k i t ű n ik ,  a z  e g y e s ü l e t  t e v é k e n y 

s é g e  k i t e r j e d t  a  s z a k m a i  i s m e r e t t e r j e s z t é s e n  k ív ü l  

a  s á j á t  a la p s z a b á ly z a t á n a k  f o l y a m a t o s a n  a z  é l e t 

h e z  v a ló  a la k í t á s a  m e l le t t ,  a  t ö r v é n y -  é s  r e n d e le t  

e lő k é s z í t é s r e ,  s z o c iá l i s  é s  s z a k é r d e k e k  k é p v i s e l e t é 

r e ,  s z a k k ö n y v e k  k ia d á s á r a  é s  á l t a lá b a n  a  b á n y a -  

é s  k o h ó m é r n ö k ö k  t á r s a d a lm i  é l e t e  s z e r v e z é s é n e k  
t e r ü l e t é r e ,  t e h á t  ig a z i  s z a k m a i  é r d e k k é p v i s e l e i  s z e r v  

v o l t .  H a t é k o n y s á g á t  n a g y m é r t é k b e n  n ö v e l t e ,  h o g y  

s z á m o s  v e z e t ő s é g i  t a g j a  k é p v i s e lő ,  m in i s z t e r ,  v a g y  
m a g a s  á l l á s ú  m i n i s z t é r iu m i  t i s z t v i s e lő ,  a  s e lm e c i  
A k a d é m ia  t a n á r a ,  v á l l a la t i  ig a z g a t ó ,  i l l .  b e f o l y á s o s  
a lk a lm a z o t t  v o l t .  A z  E g y e s ü le t  la p j á b a n  h e v e s  v i 

t á k a t  f o l y t a t n a k  a z  e g y e s ü l e t  t a g j a i  o r s z á g o s  j e 

l e n t ő s é g ű  k é r d é s e k r ő l ,  p l .  a  m o n a r c h ia  t ö b b i  o r 

s z á g a ib ó l  s z á r m a z ó  s z é n  f e l h a s z n á lá s á n a k  v i s s z a 

s z o r í t á s á r ó l  é s  a  h a z a i  s z é n b á n y á k b ó l  n y e r t  s z é n  

h a s z n o s í t á s á n a k  t á m o g a t á s á r ó l ,  a z  e l a v u l t  h a z a i  
a c é l ip a r  ü z e m e in e k  f e l ú j í t á s á r ó l  é s  f e j l e s z t é s é r ő l ,  
a  h a z a i  c in k k o h ó  l é t e s í t é s é r ő l ,  a  b á n y á s z a t i - f ö ld 

t a n i  k u t a t á s o k  f e j l e s z t é s é r ő l  é s  á l t a lá b a n  a  b á n y á 

s z a t t a l  k in y e r h e t ő  á s v á n y o k  t u l a j d o n s á g a i n a k  k é r 

d é s é r ő l ,  t o v á b b á  a  f e j l ő d ő  m a g y a r  b á n y a -  é s  k o 

h ó ip a r  v e r s e n y k é p e s s é g é n e k  j a v í t á s á r ó l .  E  h a r c  
k ü lö n ö s e n  1 9 0 3 - t ó l  e r ő s ö d ö t t  a z  e g y e s ü l e t  v id é k i  
o s z t á ly a in a k  s z a p o r o d á s á v a l  é s  a  m in d  t ö b b  b á n y a -  

é s  k o h ó ü z e m m e l  v a ló  k a p c s o la t á v a l ,  v a la m in t  a  g a z 
d a s á g i  v i s z o n y o k  g y a k r a n  v á l t o z ó  a la k u lá s á v a l .

A  n e h e z e n  é s  l a s s a n  f e j l ő d ő  h a z a i  b á n y a -  é s  

k o h ó ip a r  t á r s a d a lm i  t á m o g a t á s á n a k  s z ü k s é g e s s é 

g é t  j ó l  p é ld á z z á k ,  h o g y  e g y e s ü l e t ü n k n e k  é s  la p j á 

n a k  k e l l e t t  f e l l é p n i e  a z  o r s z á g g y ű l é s e n  é s  k o r 

m á n y z a t i  s z e r v e k n é l  o ly a n  k é r d é s e k b e n  m in t ,  h o g y  
e g y s é g e s e n  m a g y a r  n y e l v ű  l e g y e n  a  h a z a i  ü z e m e k  

ü g y v i t e l e ;  v a la m in t  1 9 1 3 -b a n , h o g y  a  v i l á g h á b o r ú  
m i a t t  j e l e n t ő s  h a d i t e n g e r é s z e t i  f e j l e s z t é s h e z  a  h a 

z a i  ip a r  is  k é p e s  m e g f e l e l ő  p a in ő s é g ű  a c é l l e m e z t  
s z á l l í t a n i .  E z t  u g y a n is  a  m o n a r c h iá i  h a d i t e n g e r é 

s z e t  s z a k s z e r ű t le n ,  d e  e m e l l e t t  m é g  p r im i t í v  é s  

b á r d o lá t la n  m e g n y i la t k o z á s a  k é t s é g b e  v o n t a .

A  h a z a i  b á n y a -  é s  k o h ó ip a r  e lk e z d ő d ö t t  f e j l ő d é 

s é t  é s  e z z e l  k a p c s o la t b a n  e g y e s ü l e t ü n k  m ű k ö d é s é t  

a z o n b a n  a z  1 9 1 4 - b e n  k i t ö r t  v i l á g h á b o r ú  é s  a  h a d i -  
g a z d á lk o d á s r a  v a ló  g y o r s  á t á l lá s  j e l e n t ő s e n  m e g 

v á l t o z t a t t a .

E g y e s ü le t ü n k  t a g j a in a k  é s  c s a lá d j u k n a k  é le t é t  
s ú ly o s a n  é r in t e t t e ,  m i v e l  a  h a d b a v o n u l t a k  e g y  r é 

s z é n e k  h o z z á t a r t o z ó i  a  t ö r v é n y i l e g  c s a k  h é z a g o s á n  
s z a b á ly o z o t t  j a v a d a lm a z á s i  r e n d s z e r  m i a t t  r e n d 

s z e r e s  e l l á t á s  n é lk ü l  m a r a d t a k .  A z  e l a v u l t  é s  f o r 

m á l i s  k a t o n a i  m o z g ó s í t á s i  r e n d s z e r  m ia t t ,  a z  ü z e 

m e k  d o lg o z ó in a k  v á lo g a t á s  n é lk ü l i  b e h ív á s a  m i 

a t t  s ú ly o s  t e r m e lé s i  n e h é z s é g e k  j e l e n t k e z t e k  a  

h iá n y z ó  s z e l l e m i  é s  f i z ik a i  m u n k a e r ő  h iá n y a  k ö 

v e t k e z t é b e n .  E z t  c s a k  a  f r o n t r a  k ik ü l d ö t t e k  n e 

h é z k e s  é s  h o s s z a d a lm a s  f e l m e n t é s é v e l  é s  v i s s z a 

r e n d e l é s é v e l  l e h e t e t t  r é s z l e g e s e n  e l l e n s ú l y o z n i .  
E g y e s ü le t ü n k  e z  id ő b e n  k ü lö n b ö z ő ,  a  h a d ig a z d á l 

k o d á s b ó l  f o l y ó  s z a k m a i  t e v é k e n y s é g e n  é s  j e l e n t ő s  
m é r t é k b e n  t a g j a in a k  é s  c s a lá d j u k n a k  é r d e k v é d e l 

m é n  (p l. s e g é l y e k  k ie s z k ö z lé s e ,  m e g é l h e t é s i  p r o b 

l é m á k  e n y h í t é s e  s t b .)  m u n k á lk o d o t t .  1 9 1 7 - b e n  v o l t  
e g y e s ü l e t ü n k  a la p í t á s á n a k  2 5 , la p j á n a k  50  é v e s  
é v f o r d u ló j a .

A z  e l v e s z t e t t  h á b o r ú  k ö v e t k e z m é n y e k é p p e n  a z  
o r s z á g  t e r ü l e t e  6 7 % - k a l ,  a  b á n y a ip a r a  6 2 % - k a l  

c s ö k k e n t ,  g y a k o r la t i l a g  e lv e s z t e k  a  s z í n e s f é m -  é s  

v a s é r c b á n y á k  é s  a  k o k s z o lh a t ó  s z é n  f o r r á s a i ,  v a l a 

m in t  a  k o h ó ip a r  n a g y r é s z e .  A  m e g m a r a d t  k o h ó 
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ü z e m e k n e k  (c s u p á n  v a s -  é s  a c é lü z e m e k )  p e d ig  é r c -  
é s  k o k s z e l lá t á s a  h iá n y z o t t ,  m e r t  a z  u t ó d á l la m o k b a  
k e r ü l t .

A z  e l c s a t o l t  t e r ü l e t e n  m ű k ö d ő  e g y e s ü l e t i  t a g o k  
a z  u t ó d á l la m o k  n e m z e t i s é g i  p o l i t ik á j a  m ia t t  —  

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

r é s z b e  k é n y s z e r ü l t e k  á t t e le p ü ln i ,  a h o l  s z i n t é n  k e 

v é s  v o l t  a  m u n k a h e ly .  E z t  é r z é k e l t e s s é k  a  k ö v e t 

k e z ő  a d a t o k : a z  e r e d e t i l e g  o r s z á g o s a n  m i n t e g y  

7 0 0  b á n y a -  é s  k o h ó m é r n ö k i  á l lá s  h e l y e t t  a  m a r a 

d é k - o r s z á g b a n  ö s s z e s e n  c s u p á n  2 8 0  l é t e z e t t  a  h á 

b o r ú  v é g é n .  E z  id ő b e n  e g y e s ü l e t ü n k  m ű k ö d é s e  
n a g y m é r t é k b e n  l e c s ö k k e n t ,  v id é k i  o s z t á ly a in a k  70  
% -a  k ü l f ö ld r e  s z a k a d t .

E g y e s ü le t ü n k  e  n e h é z  id ő k b e n  f ő k é p p e n  t a g j a i 

n a k  m e g é l h e t é s é h e z  i g y e k e z e t t  s e g í t s é g e t  n y ú j t a n i  

á l lá s s z e r z é s s e l ,  s e g é l y e k  'k ie s z k ö z lé s é v e l ,  a z  ig a 
z o lá s u k k a l  k a p c s o la t o s  n e h é z s é g e i k b e n  s t b .) .  M á 

s ik  f ő  t e v é k e n y s é g e  a  h o n t a l a n n á  v á l t  S e lm e c i  F ő 

i s k o la  e lh e l y e z é s e  é s  m ű k ö d é s é n e k  m e g in d í t á s a  

v o l t .  É p ü le t e i t  é s  f e l s z e r e l é s e i t  u g y a n is  e lv e s z t e t 

t e ,  c s u p á n  s z e m é ly i  á l l o m á n y a  m a r a d t  m e g .  A  t ö b b 

f é l e  e lh e l y e z é s i  e lk é p z e l é s b ő l  v é g ü l  a  s o p r o n i  v a 
l ó s u l t  m e g ,  f ő k é p p e n  a  f ő i s k o la i  i f j ú s á g n a k  a z  
o s z t r á k  c s e n d ő r s é g g e l  s z e m b e n i  e r e d m é n y e s  k a t o 

n a i  f e l l é p é s é r e  ( á g f a l v a i  c s a t a  1 9 2 1 ). A  b é k é t  d ik 

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

f o l y o m á n y a k é n t  u g y a n is  e r e d e t i l e g  A u s z t r iá n a k  

í t é l t  S o p r o n  v é g ü l  á l l o m á n y i la g  v i s s z a k e r ü l t  a z  
o r s z á g b a .

U g y a n c s a k  é g e t ő  f e l a d a t  v o l t  a  S o p r o n b a n  l e 

t e l e p ü l t  f ő i s k o la  m ű k ö d é s é t  b iz t o s í t ó  a n y a g i - m ű 

s z a k i  f e l t é t e l e k  e lő t e r e m t é s e ,  a m ié r t  e g y e s ü l e t ü n k  

a  s z a k m a  n a g y v á l l a la t a in a k  m o z g ó s í t á s á v a l  n a g y  

é s  e r e d m é n y e s  e r ő f e s z í t é s e k e t  t e t t .  I ly m ó d o n  a d o 

m á n y o k b ó l  v a ló s u l t a k  m e g  a  l e g s z ü k s é g e s e b b  b e 
r e n d e z é s e k  é s  e s z k ö z ö k .

A z  e g y e s ü l e t  s z a k m a i  é l e t e  1 9 2 2  k ö r ü l  —  s z in 

t é n  f ő l e g  v á l l a la t i  a d o m á n y o k b ó l  s z á r m a z ó  a n y a g i  

m e g a la p o z á s s a l  —  ú j j á é le d t ,  ú j  v id é k i  o s z t á ly o k  

a la k u l t a k ,  i l l e t ő l e g  a  m e g m a r a d t a k  ú j r a  m ű k ö d n i  
k e z d t e k  ( ö s s z e s e n  5  o s z t á ly  m ű k ö d ö t t  e k k o r ) .  1 9 2 7 -  
b e n  ü l t e  m e g  e g y e s ü l e t ü n k  la p j a  6 0  é v e s  f e n n á l l á 
s á t .  V á l t o z a t la n u l  e g y ik  f ő  é r d e k k é p v i s e l e t i  t e v é 

k e n y s é g e  v o l t  a z  e g y e s ü l e t i  t a g s á g  r é s z é r e  m u n k a 

h e ly e k  s z e r z é s e .  E  t e r ü l e t e n  ú j a b b  m u n k a t e r ü le 

t e k  f e l k u t a t á s a  é s  e z e k n e k  m in d  v á l l a la t i ,  m in d  a z  
á l lá s k e r e s ő k  r é s z é r ő l  v a ló  e l f o g a d t a t á s a  v o l t  a  f e l 
a d a t .  A  j ó r é s z t  é r c b á n y á s z a t i - f é m k o h á s z a t i  b e á l l í 
t o t t s á g ú  á l l á s k e r e s ő  b á n y a -  é s  k o h ó m é r n ö k ö k e t  á t  
k e l l e t t  i r á n y í t a n i  a  s z é n -  é s  á s v á n y b á n y á s z a t  é s  a  

v a s - ,  a c é l - ,  a  f é m f e ld o lg o z á s ,  a  v a s - ,  a c é l -  é s  f é m 

ö n t é s ,  v a l a m in t  a  k e r á m ia  é s  ü v e g g y á r t á s  t e r ü l e 

t é r e ,  t o v á b b á  a  m e g l e v ő  é s  l é t e s ü lő  e z ir á n y ú  ü z e 
m e k b e n  a  m u n k á b a  j e l e n t k e z ő k e t  e l  k e l l e t t  f o g a d 

t a t n i .  S z á m o s  á l l á s t  k e r e s ő  k ü lö n b ö z ő  k ö z s z o lg á la 

t i  m u n k a h e l y e n  ( k a t a s z t e r i  h iv a t a l ,  i p a r f e lü g y e l ő 

s é g ,  t á r s a d a lo m b iz t o s í t á s  s t b .)  h e ly e z k e d e t t  e l ,  

n é h á n y a n  m a g á n m é r n ö k k é n t  t e v é k e n y k e d t e k .

A  b á n y a -  é s  k o h ó m é r n ö k ö k  m u n k a t e r ü le t é n  k i 
r a j z o ló d ó  j e l e n t ő s  m ó d o s u lá s  m i a t t  m in d  e g y e s ü l e 
t ü n k ,  m in d  a  s z a k ip a r  r é s z é r ő l  k i f e j e z ő d ö t t  a  f i a t a l  
m é r n ö k ö k  k é p z é s é n e k  a z  e h h e z  t ö r t é n ő  h o z z á ig a -  

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

s é n e k  k ív á n s á g a  f o g a l m a z ó d o t t  m e g ,  i l y e n e k  a  t ü 

z e l é s t a n  é s  h ő g a z d á lk o d á s ,  a  f é m t e c h n o l ó g i a  é s  
f é m t a n ,  a z  é r c -  é s  s z é n e l ő k é s z í t é s ,  a  s z é n f e ld o lg o 

z á s  v o l t a k .

A szűkös gazdasági lehetőségek miatt a főiskola 
bővítése és új tanszékek létesítése sok adminiszt
ratív huza-vona és megalkuvás közepette 1928-tól 
lassan megindult és csak 1940 körül fejeződött be.

U g y a n c s a k  s o k  v i t á t  o k o z o t t  a  F ő i s k o la  e lő t é r 

b e  k e r ü l t  m ű e g y e t e m i  e g y e n j o g ú s í t á s á n a k  k é r d é 

s é v e l  ö s s z e f ü g g ő e n  a  m a g á n t a n á r r á  é s  d o k t o r r á  a v a 

t á s i  j o g  ü g y e .  E z  e r e d m é n y e s e n  v é g z ő d ö t t  é s  
1 9 3 3 -b a n  4  m ű s z a k i  d o k t o r t  é s  1 m a g á n t a n á r t  a v a 

t o t t  a  f ő i s k o la .  1 9 4 4 - b e n  v i s z o n t  e  j o g á t  é s  s o p r o 

n i  t e l e p h e l y é t  m e g t a r t v a  s z e r v e z e t i l e g  e g y e s ü l t  a  
M ű e g y e t e m m e l .  A  g a z d a s á g i  é l e t  j a v u l á s a  r e n d k í 

v ü l  la s s ú  é s  e g y e n e t l e n  l e f o l y á s ú  v o l t  ( j e l le m z ő  
m o z z a n a t o k  a  p e n g ő  b e v e z e t é s e  1 9 2 7 - b e n  1 P =  
12 5 0 0  К  á t v á l t á s i  a r á n y ,  a  g a z d a s á g i  v i l á g v á l s á g  
1 9 3 0  k ö r ü l) .  A  g a z d a s á g i  f e j l ő d é s  c s a k  1 9 3 3  k ö r ü l  

g y o r s u l t  m e g  a  h á b o r ú s  k é s z ü lő d é s  h a t á s á r a .  Ű j  

ü z e m e k ,  ü z e m b ő v í t é s e k ,  r e k o n s t r u k c ió k  v a ló s u l t a k  

m e g  a  s z é n b á n y á s z a t ,  a  v i l l a m o s e n e r g ia - ,  a  c e 

m e n t - ,  t ű z á l ló a n y a g ,  a z  ü v e g ,  a  v a s - ,  a c é l -  é s  f é m -  
f e ld o lg o z ó  ip a r b a n , a m i g y o r s u l ó  t e r m e lé s n ö v e k e 
d é s t  e r e d m é n y e z e t t .  A  m a g á n v á l la l a t o k  é s  a z  á l 

la m  j e l e n t ő s e n  n ö v e l t é k  a  g e o ló g i a i  k u t a t á s t  a  

s z é n - ,  a z  á s v á n y - ,  a z  é r c -  é s  o la j b á n y á s z a t  t e r ü l e t  

t é n .  A  l e g j e l e n t ő s e b b  e r e d m é n y e k  ú j  s z é n -  é s  
b a u x i t  e lő f o r d u l á s o k ,  v a la m in t  a  d u n á n t ú l i  o la j  
e lő f o r d u l á s  f e l l e l é s e  v o l t a k .  E z  id ő b e n  a  b a u x i t -  
e x p o r t  v i s s z a s z o r í t á s á n a k  a  c é l j á b ó l  m e g i n d u l t  a  

b a u x i t  f e ld o lg o z á s a ,  e g y r é s z t  b a u x i t c e m e n t t é  (T a 

t a b á n y a ) ,  m á s r é s z t  t i m f ö l d d é  ( M a g y a r ó v á r ) ,  m a j d  

1 9 3 6 -b a n  A1 f é m m é  (C s e p e l ) .

A z  1 9 3 9 - b e n  k i t ö r t  I I . v i l á g h á b o r ú  k ö v e t k e z t é 
b e n  g y o r s a n  n ö v e k v ő  ip a r i  t e r m e lé s  é s  v e l e  e g y ü t t  
e g y r e  s z ű k ö s ö d ő  n y e r s a n y a g - e l l á t o t t s á g  m ia t t  s z a 

p o r o d t a k  a z  ü z e m e k b e n  a  t e c h n o l ó g ia i  f e l a d a t o k .  

A  k o r á b b i  id ő s z a k  m é r n ö k m u n k a n é lk ü l i s é g é t  f e l 

v á l t o t t a  a z  e g y r e  f o k o z ó d ó  m é r n ö k h i á n y  a  b á n y a -  
é s  k o h ó ip a r b a n .

A  b é c s i  d ö n t é s s e l  v i s s z a c s a t o l t  f e l v id é k i  é s  e r 
d é ly i  ü z e m e k  h ir t e le n  t á m a d t  v e z e t ő  i g é n y e  e  h i 

á n y t  m é g  t o v á b b  n ö v e l t e ,  k ü lö n ö s e n  a z  é r c b á n y á 

s z a t ,  e l ő k é s z í t é s  é s  f é m k o h á s z a t  t e r ü l e t é n .  A  s o p 

r o n i  e g y e t e m i  k a r  a  h e ly s z ű k e  m i a t t  e  h ir t e l e n  f e l 

l é p e t t  s z a k e m b e r - k e r e s l e t e t  a  m e g v a l ó s u l t  k i s m é r 

t é k ű  s z e r v e z e t i  é s  é p ü le t b ő v ü lé s  e l l e n é r e  c s a k  n e 
h e z e n  é s  c s u p á n  r é s z l e g e s e n  t u d t a  f e d e z n i .  A  t o 

v á b b i  b ő v í t é s n e k  s z ü k s é g e s s é g e  k ö v e t e l ő b b é  v á l t .  

A  h a z a i  o la j -  é s  v íz b á n y á s z a t  g y o r s  f e j l ő d é s e ,  t o 

v á b b á  a  b á n y á s z a t  é s  k o h á s z a t ,  v a la m in t  a  f é m f e l 

d o lg o z ó  é s  m á s  ip a r á g a k  ü z e m e ib e n  b e k ö v e t k e z e t t  
é s  f o l y t a t ó d ó  j e l e n t ő s  s z e r k e z e t i  é s  t e c h n o l ó g ia i  á t 
a la k u lá s  1 9 4 2 - b e n  f e l v e t e t t e  á l t a lá b a n  a  m é r n ö k -  
k é p z é s  r e f o r m j á t .

A  h á b o r ú  h a t á s a k é p p e n  j e l e n t k e z ő  f o k o z ó d ó  

m u n k a e r ő h i á n y ,  a  n ö v e k v ő  m é r t é k ű  á l l a m i  b e a v a t 

k o z á s  a z  ip a r b a n ,  a  v i s s z a c s a t o l t  o r s z á g r é s z e k  l é 

t é b ő l  f a k a d ó  s o k i r á n y ú  ú j  f e l a d a t ,  a  k a t o n a i  b e h í 

v á s o k  e r e d m é n y e k é p p e n  e g y r e  n a g y o b b  s ú l l y a l  j e 

l e n t k e z ő  s z o c iá l i s  p r o b lé m á k  r e n d k ív ü l  s o k  h a t ó 

s á g i  i n t é z k e d é s n e k  v o l t a k  k iv á l t ó i .
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Egyesületünk ez időszakban a működési terüle
tén, mind a törvényhozásban, mind a kormányzati 
szervekhez kezdeményezett, véleményezett és a 
tagjait érintő kérdésekben hallatta szavát, számos 
felvetődött ügyben, így a bányajog fejlesztésével, 
a bányamunkások képzése, képesítése, bérezése, 
nyugdíj bérezése, házépítésének támogatása, üzem- 
egészségügye, a bánya- és kohómérnökök kikép
zése és továbbképzése a soproni egyetem fejlesz
tése tárgyában stb. E tevékenység hosszadalmas 
fáradozás után többnyire az álláspontok közötti — 
többé-kevésbé elfogadható — megegyezésre veze
tett.

Az egyesületi élet e felfelé ívelő szakaszának 
(növekvő taglétszám, a nagybányai osztály újjá
alakulása) vége felé azonban a háború hatásai is 
egyre érezhetőbbé váltak.

Az anyag- és munkaerőhiány, majd a légitáma
dások és az egyre közeledő harctéri események mi
att az ipari termelés csökkenése gyorsult. Az egye
sület életében pedig főképpen először a visszacsa
tolt területekre, majd az egész országra kiterjedő 
kiürítés miatt újra a tagok és családjuk megélhe
tésével kapcsolatos segítségnyújtás lett ismét a 
leglényegesebb tevékenység, az egyéb feladatok
nak szinte teljes megszűnése nyomán.

A II. világháború végét az elpusztult országban 
egyesületünk is romos helyiségeiben és teljesen 
szétzilált szervezettel élte át.

Az újra megindulás 1945-ben e helyzetből rend
kívül nehéz volt. Ennek jellegzetes mozzanatai: 
az egyesület hivatalos működési engedélyének 
megszervezése, a helyiségeinek használhatóvá té
tele. Az ideiglenes intéző bizottság újsághirdetés
ben szólította fel jelentkezésre a budapesti tago
kat. 1945. május 6-án a Magyar Mérnökök és 
Technikusok Szabad Szakszervezetének helyiségei
ben 64 tag részvételével az egyesület az előzőleg 
a Szabal Népben meghirdetett rendkívüli közgyű
lését megtartotta, ahol elnököt, 3 alelnököt, 12 vá
lasztmányi és 3 tiszteletbeli tagot, a titkárt és a 
Bányászati és Kohászati Lapok szerkesztőjét meg
választották. A lap újraindításához a szükséges ha
tósági engedély megszerzése után — a papírhiány 
miatt — ez csak 1946 végén jelent meg újra.

Az egyesület a Mérnök és Technikus Szakszer
vezettel szorosan együttműködve tevékenykedett 
1948-ig, majd — mint a többi műszaki egyesület 
— a Műszaki és Természettudományi Egyesületek 
Szövetségéhez csatlakozott. Ez időszak alatt egye
sületünk működését biztosító anyagi alapot — mint 
a múltbeli nehéz helyzetekben is — a szakma 
nagyvállalatainak öríkéntes adományai jelentet
ték.

Az egyesületi élet — különösen addig, míg a 
lap nem jelent meg — csak lassan állt helyre és 
csupán Budapesten. Az egyesületi tevékenység né
hány iparvezetési kérdésre vonatkozó szakvéle
mény adásán (bányaiskolák tanterve, új bányasze
mélyzeti rendtartás, bányajogi és egyetemi reform 
ügyében), valamint főképpen a tagjai munkalehe
tőségeinek elősegítése terén (igazolás, B-listázás, 
üzemtől eltanácsolás-elbocsátás stb.) nyilvánult 
meg. E kérdésekben egyesületünknek közbenjárá

sára segítséget nyújtott főleg a Mérnök- és Tech
nikus Szakszervezet, a SZOT, és az Iparügyi Mi
nisztérium.

Az egyesület 1948-ban a magyar szabadságharc 
100 éves évfordulójára rendezett országos ünnep
ségsorozat keretében a hazai bányászat és kohá
szat 100 évének jegyében ünnepi közgyűlést tar
tott. Ezen történt a Mikoviny-emlékérem alapítá
sa és a mérnök-technikus szakszervezet által ala
pított MTESZ-be való belépés.

Általában egyesületünk tevékenysége ez idő
szakban erősen módosult: Korábbi célkitűzését a 
zárt szakmai réteg képviseletét mindinkább a nyi
tottabb szervezet váltotta fel. Ennek következté
ben a tagok száma rohamosan növekedett és rövi
desen elérte a 2000-et, a vidéki csoportok száma 7 
lett.

Az MTESZ irányítása alatt működő egyesüle
tünk 1949. évi közgyűlésén elhatározott és rövide
sen életbe léptetett teljesen új alapszabály hatá
sára jelentősen megváltozott az egyesületi munka 
jellege is. Kiépültek a kapcsolatok a MTESZ tag
egyesületekkel, valamint a külföldi társegyesüle
tekkel. Változott egyesületünk szervezete. Az ed
digi, a bányászokat és kohászokat együtt összefo
gó vidéki osztályok helyébe a hasonló összetételű 
vidéki csoportok léptek. Ezeknek azonban egyesü
letünk központjában az egyes szakokhoz tartozó 
tagokat egyesítő szakosztályok lettek a központi 
szervezeti egységei, melyekben a szakcsoportok az 
alegységek. Ez a szerkezeti felépítés mindmáig 
változatlan.

Az egyesületi tevékenység a korábbi rendsze
res — általában — havi gyűlések és ezekhez csat
lakozó szakmai előadások rendszeréről áttért a 
legfontosabb időszerű kérdésekkel, a nagyszámú 
munkabizottságban való foglalkozásra és a nagy
létszámú résztvevőt mozgósító szakrendezvények 
szervezésére. Az addig évenkénti közgyűlések he
lyett a 3 évenként tartott tisztújító közgyűlések 
lépnek. Az ezek közötti időben az egyesületet az 
elnökség, ill. az elnökségi ülés vezeti és az éven
ként tartott kibővített választmányi gyűlésen pe
dig beszámoló hangzik el a végzett munkáról.

E beszámolók fő tárgyai: Több ízben a miskol- 
ni Nehézipari Műszaki Egyetembe 1952—1954 kö
zött Sopronból áttelepült bányászati és kohászati 
tanszékek akkori kedvezőtlen elhelyezése, az egyes 
külföldi nagyrendezvényeken való egyesületi rész
vétel és az egyes tagok külföldi kiküldetéseinek ta
pasztalatai; a több szakosztályt érintő kérdések
ben közös munkabizottságok, ankétok szervezése, 
1951-ben az egyesület lapjának kettéválásáról Bá
nyászatra és Kohászatra.

Kritika tárgyát képezte az egyesületi munká
ban a látványosságra törekvés (túl sok rendez
vény szervezése) a szakosztályok közötti e célból 
szervezett formális munkarészleg, a kis számú, ak
tív egyesületi munkát végző tag, hogy az egyesü
leti feladatokban való részvétel gyakorlatilag a 
.munkahelyi tevékenység folytatása a szabadidő
ben, hogy a tagok közötti társadalmi kapcsolatok 
gyakorlatilag hiányzanak, amit főképpen a fiatal 
tagok sérelmeztek.
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A z  ö t v e n e s  é v e k  k ö z i s m e r t  s ú ly o s ,  t á r s a d a lm i  
é s  g a z d a s á g i  t é r e n  k ia l a k u l t  t o r z u lá s a in k  k ö v e t 
k e z t é b e n  a z  1 9 5 6 - b a n  b e k ö v e t k e z e t t  o r s z á g o s  z a v a r  
a z  e g y e s ü l e t b e n  i s  é r e z t e t t e  h a tá s á t .-  E g y  id e i g  —  

m in t  m á r  m á s  n e h é z  id ő b e n  —  i s m é t  s z ü k s é g  v o l t  

a r r a , h o g y  a z  e g y e s ü l e t  e g y e s  t a g j a in a k  s e g í t s é g é 

r e  l e g y e n ,  k ö z b e n j á r á s á v a l  ü g y e ik  r e n d e z ő d é s é ig .
1 9 5 7 - t ő l  a  s z a k m a i  n a g y v á l l a la t o k  r é s z é r ő l  j o g i  

t a g d í j a k n a k  b e f i z e t é s é v e l  a z  e g y e s ü l e t  a n y a g i  
a la p j a  n a g y m é r t é k b e n  m e g s z i lá r d u l t .  I ly  m ó d o n  a  

k ia d á s o k  m i n t e g y  9 0 % -a  n y e r t  f e d e z e t e t .

E z  k ü l ö n ö s e n  a z  e g y e s ü l e t i  t a g s á g n a k  e g y ,  a  

M T E S Z - e n  b e lü l  s z in t e  e g y e d ü lá l l ó  é s  a z  e g y e s ü 
l e t n e k  s z i n t e  a la p í t á s a  ó t a  a  t a g o k  f e l é  n y ú j t o t t  
é r t é k e s  j á r a n d ó s á g o t ,  a  c s u p á n  m é r s é k e l t  t a g d í j  
e l l e n é b e n  a d o t t  la p  s z o l g á l t a t á s á t  b iz t o s í t o t t a .

1 9 6 0 - t ó l  k e z d v e  a  k ü l f ö ld i  t á r s e g y e s ü le t e k k e l  v a 

ló  e g y ü t t m ű k ö d é s  é s  a  k ö lc s ö n ö s  c s e r e u t a z á s o k  k e 

r e t e i  j e l e n t ő s e n  b ő v ü ln e k .  E z  id ő t ő l  k e z d v e  a z  
O M F B  m e g a l a k u lá s á n a k  h a t á s á r a  a z  e g y e s ü l e t i  
m u n k a b iz o t t s á g i  t e v é k e n y s é g  e r ő s e n  c s ö k k e n .  A  
P é c h  A n t a l  e m lé k é r e m  a la p í t á s á r a  1 9 6 3 -b a n  k e r ü l  
s o r . A z  e g y e s ü l e t  lé t s z á m a  e k k o r  3 0 0 0 - r e  n ő t t .  

1 9 6 7 - b e n  ü n n e p é ly e s  k e r e t e k  k ö z t  e m l é k e z e t t  m e g  

e g y e s ü l e t ü n k  a la p í t á s á n a k  7 5 . é v e s ,  la p j á n a k  p e 

d ig  100  é v e s  é v f o r d u ló j á r ó l .  1 2 0 0  t a g  é s  13 o r s z á g 

b ó l  180  k ü l f ö ld i  v e n d é g  j e l e n l é t é b e n .

1 9 6 8 - t ő l  ö n á l ló  l a p k é n t  j e l e n t e t t e  m e g  e g y e s ü l e 

t ü n k  a  Kőolaj és Földgáz  c ím ű  f o ly ó ir a t o t .

E z  id ő t ő l  k e z d ő d ő e n  a z  e g y e s ü l e t i  é l e t  a  d i f f e 

r e n c iá l t  s z a k m a i  é r d e k lő d é s  k i e l é g í t é s é r e  s z e r v e 

z e t t  n a g y r e n d e z v é n y e k  é s  v i t a f ó r u m o k  s z e r v e z é s é n  
k ív ü l  e g y r e  n a g y o b b  m é r t é k b e n  f o r d u l  a  t a g o k

t á r s a d a lm i  m e g b e c s ü lé s e  ir á n y á b a .  E k k o r  a la p í t j a  

e g y e s ü l e t ü n k  'a K erpely-, Z sigm ondy-, Sóltz-, 
Szen tk irá ly i-, D ebreczeni- és D e l iu s - e m lé k é r m e k e t .  
A  t á r s a s  ö s s z e j ö v e t e l e k ,  k is  t a n u l m á n y u t a k k a l  ö s z -  
z s e k a p c s o l t  t á r s a s  k ir á n d u lá s o k  é p í t ik  k i a  t a g o k  

k ö z ö t t i  s z e m é ly e s  i s m e r e t s é g e t  é s  a z  ö s s z e t a r t o z á s  

é r z é s é t .

E z  a  b a j t á r s ia s s á g r a  é p ü lő  é r z é s  e g y e s ü l e t ü n k  
a la p í t á s a k o r  n é lk ü l ö z h e t e t l e n  s z e l l e m i  k a p o c s  v o l t  
t a g j a i  k ö z ö t t  é s  m in d ig  k o m o ly  e r ő  f o r r á s a  v o l t  a  
n e m  r i t k á n  a d ó d ó  n e h é z  id ő k b e n .  M á r  a  S e lm e -  

c e n , Sopronban, v é g ü l  M iskolcon  m ű k ö d ő  a lm a  

m á t e r b a n  t a n u ló  i f j ú  n e m z e d é k b e n  t u d a t o s í t o t t á k  
—  r é g e b b e n  a z  Ifjúság i K örben  —  é s  1 9 5 8  ó ta  
e g y e s ü l e t ü n k  m is k o lc i  E gyetem i O sztályában  a 
b a j t á r s ia s s á g  é s  ö s s z e t a r t o z á s  é r z é s é t ,  a m e ly n e k  k i -  
f e j l e s z t é s e  m a  e g y e s ü l e t ü n k n e k  e g y r e  l é n y e g e s e b b  

f e l a d a t á v á  v á l ik .

IRODALOM

[1] D r .  H o r v á t h  Z o l t á n :  A hazai fémkohászat oktatá
sának története. Bányászati és Kohászati Lapok, 
Kohászat, (1981) 3. sz. 126. p.

[2] Lásd II], 129. p.
[3] J a k ó b y  L á s z l ó :  A Bányászati és Kohászati Lapok 

és az Országos Magyar Bányászati és Kohászati 
Egyesület története. Bp. 1943. az OMBKE saját ki
adása. 3. p.

[4] Lásd [3], 4—5. p.
[5] Lásd [3], 7—12. p.
[6] Lásd [3], 14. p.
17] Lásd [3], 21—23. p.
[8] Lásd [3], 8. p.
[9] Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati 

Egyesület jubileumi évkönyve 1892—1972. Bp. 
OMBKE. 1972. 16. p.

Köszöntjük a tízévés IBA-t
H A R R A C H  W A L T E R  o k i. v e g y é s z m é rn ö k  

M a g y a r  A lu m ín iu m ip a r i  T rö s z t

A z  1 B A  f ő  c é l j a  a z  v o l t ,  h o g y  a  m u l t i n a c i o 
n á l i s  v á l l a l a t o k n a k  k i s z o l g á l t a t o t t ,  f e j l ő d ő ,  b a u -  
x i t t e r m e l ö  o r s z á g o k  k ö z ö s e n  f e l l é p v e  j o b b  
h e l y z e t b ő l  t á r g y a l h a s s a n a k .  A d a t c s e r e  é s  k ö z ö s  
p i a c i  p o l i t i k a  m e g á l l a p í t á s a  is  e r ő s í t e t t é k  a  b a u -  
x i t t e r m e l ő  o r s z á g o k  h e l y z e t é t .  A z  I B A  c s a k  
r é s z b e n  é r t e  e l  c é l j á t ,  d e  m ű k ö d é s e  k é t s é g k í v ü l  
h a s z n o s  a  v i l á g  b a u x i t - ,  t i m f ö l d - ,  a l u m í n i u m -  
i p a r a  s z á m á r a .

A m ik o r  1 9 7 4 - b e n  id e i g l e n e s e n  m e g a l a k u l t  a z  

IB A  (In ternational B auxite  Association), ’a  l e g f o n 
t o s a b b  b a u x i t t e r m e l ő  o r s z á g o k  t e l j e s e n  k i v o l t a k  
s z o l g á l t a t v a  a  m u l t in a c io n á l i s  v á l l a la t o k n a k .  A z  
ip a r t e le p í t é s  s o r á n  é s  a  b á n y á s z a t i  k o n c e p c ió k k a l  

k a p c s o la t o s  k é r d é s e k b e n  a  h e ly i  é r d e k e k e t  g y a k -  , 

r a n  k e v é s b é  v e t t é k  f i g y e l e m b e ,  m in t  a  b e r u h á z ó  

v e n d é g v á l l a la t o k é t .  A  b a u x i t  k i t e r m e l é s é é r t  k i 
a lk u d o t t  r o y a l t y  (a  b a u x i t t e r m e l ő  o r s z á g o k  e g y e t 
l e n  á l l a n d ó  b e v é t e l e )  o ly a n  a la c s o n y  v o l t ,  h o g y  a 
l é t e s í m é n y e k  k ie g é s z í t ő  in f r a s t r u k t ú r á j á t  i s  a l ig  

f e d e z t e .  A  m u l t in a c io n á l i s  v á l l a la t o k  a  v e r t i k á l i s  

ü z e m s z e r v e z e t e t  k ih a s z n á lv a  ú g y  m a n ip u lá l t á k  a
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b e ls ő  á r a k a t ,  h o g y  a d ó  f o r m á j á b a n  a l ig  m a r a d t  
v a la m i  a  b a u x i t t e r m e l ő  o r s z á g o k b a n .  A  k o r m á 

n y o k n a k  n e m  v o l t  b e t e k i n t é s ü k  a  v á l l a la t o k  g a z 

d a s á g i  h e l y z e t é b e  é s  a  m é r l e g e k ,  i l l .  ö n k ö l t s é g 

s z á m ít á s o k  r é s z l e t e ib e .

A z  I B A  m e g a la p í t á s a  t ö r t é n e lm i  s z ü k s é g s z e r ű s é g  
v o l t  a z  1 9 7 3 . é v i  o la j á r r o b b a n á s  u t á n  é s  m a g á t ó l  
a d ó d ó  v á la s z  a  b a u x i t t e r m e l ő  é s  b a u x i t  f e l h a s z n á 

ló  o r s z á g o k  n y e r e s é g m e g o s z t á s á n a k  a s s z im e t r iá j á -  

r a . A  b a u x i t - t i m f ö l d - a lu m ín i u m ip a r  h e ly z e t e  

u g y a n a z  v o l t ,  m in t  a  k ő o la j - l e p á r lá s - b e n z in ip a r -  
b a n . 1 9 7 3 . a u g u s z t u s á b a n  A usztrá lia , Jam aika  és 
G uyana  m i n i s z t e r e ln ö k e  a z  o ttaw ai „C om m on 
w ea lth  M in isztere lnökök K on ferenciá ján” e lő s z ö r  

t á r g y a l t  e g y  s z ö v e t s é g  lé t r e h o z á s á r ó l .  1 9 7 3 . o k t ó 

b e r é b e n  Belgrádban  n e m  h iv a t a lo s  m e g b e s z é lé s e n ,  

a z  e l  n e m  k ö t e l e z e t t ' o r s z á g o k  k o n f e r e n c i á j a  s o 

r á n  Jugoszlávia  m i n i s z t e r e ln ö k é n e k  b e v o n á s á v a l  
b e s z é l t é k  m e g  a z  a la p í t á s i  o k m á n y  r é s z l e t e i t .  A z  
o k m á n y t  1 9 7 4 . m á r c iu s á b a n  f o g a d t á k  e l  é s  ír t á k  
a lá  a z  a la p í t ó  o r s z á g o k  —  A usztrá lia , G uinea, G u 
yana, Jam aika, Sierra  Leone, S zu rin a m  és Jugo 
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s z l á v i a  —  i l l e t é k e s  k o r m á n y m e g b iz o t t a i .  F o r m a i 

la g  1 9 7 5 . j ú l iu s  2 6 - á n  a la k u l t  m e g  a z  I B A .

A z  I B A  n e m  k a r t e l l .  C é lk i t ű z é s e i  a  k ö v e t k e z ő k  

v o l t a k ,  é s  e z e k  m a  is  é r v é n y e s e k :

—  in f o r m á c ió c s e r e  a  b a u x i t o k  é s  b e lő lü k  g y á r t o t t  

t e r m é k e k  k u t a t á s á r ó l ,  k i t e r m e lé s é r ő l ,  f e l d o lg o 

z á s á r ó l ,  f o r g a lm a z á s á r ó l  é s  f e lh a s z n á lá s á r ó l ,

—  d ö n t é s e k  é s  g a z d a s á g p o l i t ik a  ö s s z e h a n g o lá s a  a 
b a u x i t ,  t im f ö ld ,  a lu m ín iu m  k u t a t á s a ,  k i t e r m e 

l é s e  ( i l l e t v e  f e ld o lg o z á s a ,  e lő á l l í t á s a )  é s  f o r g a l 

m a z á s a  t é m a k ö r ö k b e n ,  h o g y

a ) a  t a g á l la m o k  m a x i m á l i s a n  k ih a s z n á lh a s s á k  
l e h e t ő s é g e i k e t ,

b )  a  v e v ő k  m e g f e l e l ő  á r s z in t e n  k a p j á k  m e g  a 
t e r m é k e k e t ,

—  a  n e m z e t i  t u l a j d o n  é r d e k e in e k  v é d e lm e  é s  a  

n e m z e t i  e l l e n ő r z é s  b iz t o s í t á s a  e  f o n t o s  t e r m é 

s z e t i  f o r r á s  t e k i n t e t é b e n ,

—  a n n a k  b iz t o s í t á s a ,  h o g y  a  m u l t in a c i o n á l i s  v á l 
l a l a t o k  f o l y ó ,  v a g y  t e r v e z e t t  in t é z k e d é s e i  n e  
o k o z z a n a k  k á r t  a  t a g o r s z á g o k n a k ,

—  k ö z ö s  k u t a t á s o k  e lv é g z é s e  a  r é s z t v e v ő k  k ö z ö s  

é r d e k e in e k  m e g f e l e l ő e n ,

—  a  k ö z ö s ,  v a g y  c s o p o r t o s  p ia c i  t e v é k e n y s é g  l e 

h e t ő s é g e in e k  v i z s g á la t a  a  t a g o r s z á g o k  k ö lc s ö 
n ö s  é r d e k e in e k  b iz t o s í t á s á r a  [1 ] .

A z  I B A - h o z  c s a t la k o z o t t  m é g  H a i t i ,  a  D o m i n i k a i  

K ö z t á r s a s á g  é s  I n d i a .  A  t a g o r s z á g o k  A u s z t r á l ia  k i 

v é t e l é v e l  v a la m e n n y ie n  f e j l ő d ő  o r s z á g o k . A  b a u -  
x i t k é s z l e t e k  m e g o s z lá s a  a  t a g o r s z á g o k  k ö z ö t t  n a 
g y o n  e l t é r ő ,  m in d  m in ő s é g ,  m in d  p e d ig  a  m e n y -  
n y i s é g  t e k i n t e t é b e n .  E z é r t  n e h é z  e g y  n e v e z ő r e  h o z 

n i  a  t a g o r s z á g o k  é r d e k e i t ,  a m i a  s o k k a l  s z o r o s a b b  
é r d e k k ö z ö s s é g ű  O P E C - n e k  i s  c s a k  á t m e n e t i l e g  s i 

k e r ü l t .  A z  I B A  o r s z á g o k  m i n d a m e l l e t t  j o b b  t á r 

g y a lá s i  p o z íc ió t  é r t e k  e l .  V é l e m é n y ü k  s ú l y a  n ő t t  
a  v i l á g p ia c o n  é s  n ő t t  a  b a u x i t v á s á r ló  c é g e k  (o r 
s z á g o k )  t á r g y a l á s i  k é s z s é g e  is .  E g y e n le t e s e b b  l e t t  
a z  á r k é p z é s  é s  a  k é s z l e t e k  h a s z n o s í t á s a .  A z  I B A  
m ű k ö d é s é t  a z o k  a  b a u x i t t e r m e l ő  o r s z á g o k  is  

h a s z n o s í t j á k ,  a k ik  n e m  t a g j a i  a  s z ö v e t s é g n e k ,  m e r t  

v i lá g o s a b b a n  lá t j á k  a  h e ly z e t e t ,  é s  t ö b b  a d a t  b ir 
t o k á b a n  d ö n t h e t n e k  b a u x i t b á n y á s z a t u k  s o r s á r ó l .  
A z  I B A  t e v é k e n y s é g é n e k  k ö s z ö n h e t ő  a  k o r m á n y o k  
n a g y o b b  t ő k e r é s z e s e d é s e  i s  a  b a u x i t  k i t e r m e l é s 

b e n  é s  a  k o r m á n y o k  m e g a la p o z o t t a b b  d ö n t é s e i  a 

b a u x i t ip a r b a n .  A z  I B A  m e g k í s é r e l t e  a  f e ld o lg o z ó  

v á l l a la t o k k a l  é s  k o r m á n y a ik k a l  t ö r t é n ő  t á r g y a l á 

s o k  k e z d e m é n y e z é s é t ,  d e  k e v é s  s i k e r r e l .  E r e d m é 

n y e s  v o l t  a z o n b a n  a z  a  t ö r e k v é s ,  h o g y  a  t a g o r s z á 

g o k  n a g y o b b  d e v i z a -  é s  a d ó b e v é t e l h e z  j u s s a n a k .

A z  I B A  t e v é k e n y s é g i  k ö r é n  k ív ü l  e s ő  t é n y e k  k ö 

z ü l  a z  o la j á r r o b b a n á s  b e f o l y á s o l t a  l e g in k á b b  a  

b a u x i t  p ia c o t  é s  a z  I B A  t e v é k e n y s é g é t  i s  [2 ].

A  v i l á g  t i m f ö l d -  é s  a lu m ín iu m ip a r a  j e l e n t ő s e n  
á t r e n d e z ő d ö t t .  J a p á n b a n  é s  a z  U S A - b a n  l e á l l í t o t 

t á k  a  n e m  e lé g  h a t é k o n y  t i m f ö l d g y á r a k a t  é s  k o 

h ó k a t ,  v a g y  m ó d o s í t o t t á k  t e c h n o l ó g iá j u k a t .  í g y  
l e á l l í t o t t á k  a  M o h i l e - i ,  B a t o n  R o u g e - i  é s  H u r r i c a 

n e  C r e c k - i  ü z e m e k e t ,  m íg  a  P o i n t  C o m f o r t - i  é s  

C o r p u s  C h r i s t i - i  á t t é r t e k  g u in e a i  b a u x i t  f e l d o l 

g o z á s á r a .  A  k a n a d a i  A r r i d a  t i m f ö l d g y á r  á t t é r t  

T r o m b e t a s - i  b a u x i t  f e ld o lg o z á s á r a .  E z z e l  p á r h u z a 

m o s a n  ú j t i m f ö l d g y á r a k  é s  k o h ó k  l é t e s ü l t e k  A u s z t 

r á l i á b a n ,  B r a z í l i á b a n ,  Í r o r s z á g b a n ,  S p a n y o l o r s z á g 

b a n  é s  a z  e n e r g ia f e l e s l e g g e l  r e n d e lk e z ő  k ö z é p - k e 

l e t i  o r s z á g o k b a n .

M e g v á l t o z o t t  a z  a lu m ín iu m  á r k é p z é s  s z e r k e z e t e  

i s .  K o r á b b a n  a z  a lu m ín iu m  á r a  n é h á n y  n a g y t e r 

m e lő  á r j e g y z é k i  á r á h o z  ig a z o d o t t .  A  f ü g g e t l e n  k o 

h ó k  s z á m á n a k  n ö v e k e d é s é v e l  ( k ü lö n ö s e n  a  K ö z é p -  
K e le t e n )  e g y r e  n a g y o b b  l e t t  a z  L M E  á r  ( L o n d o n  

M e t a l  E x c h a n g e  =  L o n d o n i  F é m t ő z s d e )  b e f o l y á 

s a , é s  a z  a lu m ín iu m k e r e s k e d e l e m  b e v e z e t é s e  a  
N e w  Y o r k - i  f é m t ő z s d é m  ( C O M E X )  ú j s z ín t  h o 

z o t t  a z  á r k é p z é s b e .

A z  e n e r g ia - á r r o b b a n á s  a z  a lu m ín iu m ip a r r a  is  
k e d v e z ő t l e n ü l  h a t o t t .  A  t im f ö l d g y á r t á s b a n  s o k  

s z a b a d  k a p a c i t á s  k e l e t k e z e t t ,  a  K a r i b - t é r s é g  t e r 

m e lő i  c s ö k k e n t e t t é k  a  t e r m e lé s i  s z i n t e t  é s  g o n d o t  

j e l e n t e t t  a  h o s s z ú  t á v ú  s z e r z ő d é s b e n  l e k ö t ö t t  g u i 

n e a i  b a u x i t  á t v é t e l e .  A z  ip a r  á t r e n d e z ő d é s é t  n y u 
g o d t a n  t e k i n t h e t j ü k  a z  I B A - b a n  e g y e s ü l t  é s  a 
k ív ü l  á l ló  k o r m á n y o k  k ö z ö s  v á la s z á n a k .  P o z i t í v  
h a t á s a  v o l t  a z  o la j á r  v á l t o z á s á n a k  a z  o lc s ó  e n e r g i 

á v a l  é s  j ó  b a u x i t t a l  r e n d e lk e z ő  o r s z á g o k r a  (p l. 

A u s z t r á l ia ) ,  a k ik  a  k e d v e z ő t l e n n é  v á l t  f e l t é t e l e k  
m ia t t  ü z e m e i k e t  l e á l l í t ó  o r s z á g o k  (p l . J a p á n )  h e 
l y é r e  l é p t e k .  A  d r á g a  s z á l l í t á s  v o l t  a z  o k a ,  h o g y  
H a i t i  é s  a  D o m in ik a i  K ö z t á r s a s á g  l e á l l í t o t t a ,  J a 

m a ik a ,  S u r in a m  é s  G u y a n a  j e l e n t ő s e n  l e c s ö k k e n 

t e t t e  a  b a u x i t  k i t e r m e l é s é t .  Ö s s z e f o g la lv a  a z  e l 

m ú l t  t í z  é v  e s e m é n y e i t ,  a z  I B A  o ly a n  k ih ív á s t  
k a p o t t ,  a m ik r e  1 9 7 4 - b e n  n e m  l e h e t e t t  s z á m ít a n i  
[3 ].

A z  e lm ú l t  t í z  é v  s o r á n  a z  I B A  t a g o r s z á g o k  k a p 

c s o la t á b a n  i s  v o l t a k  f e s z ü l t s é g e k ,  m e l y e k  n e h e z í 

t e t t é k  a  S z ö v e t s é g  e g y s é g e s  f e l l é p é s é t .  A u s z t r á l ia ,  

a z  e g y e t l e n  ip a r i la g  f e j l e t t  t a g á l la m ,  m á r  p ia c i  

h e ly z e t e  k ö v e t k e z t é b e n  is  m á s k é p p e n  r e a g á l t ,  m in t  
a  t ö b b i  t a g á l la m .  F e j l e t t s é g e  m ű s z a k i la g  é s  g a z 
d a s á g i la g  is  j e l e n t ő s  s e g í t s é g e t  n y ú j t o t t  a  s z e r v e 

z e t n e k  é s  a  t a g á l la m o k n a k .  E l l e n t é t b e n  t ö b b , n a 

g y o n  h a r c ia s  b a u x i t t e r m e l ő v e l  A u s z t r á l ia  a  m u l 

t in a c io n á l i s  a lu m ín i u m t e r m e l ő k k e l  a  d ia ló g u s t  

j a v a s o l j a  é s  e l l e n z i  a  m in im á lá r a k  k ö t e l e z ő  e r e j ű  

e lő í r á s a i t .  1 9 8 2 - b e n  A u s z t r á l ia  b e j e l e n t e t t e ,  h o g y  
a  j ö v ő b e n  n e m  k ív á n j a  f i z e t n i  a z  I B A  1 ,2  M  U S D  
k ö l t s é g v e t é s é n e k  4 2 % -á t ,  h a n e m  a  k ö l t s é g e k  m á s  
f e l o s z t á s á t  j a v a s o l j a  [4 ].

Ü j  t a g o r s z á g k é n t  B r a z í l i a  i s  f o n t o g a t j a  b e lé p é 

s é t  a z  I B A - b a .  1 9 8 2 - b e n  m á r  k ö z e l in e k  lá t s z o t t  a 

b e lé p é s  d á t u m a .  E z  a z  o r s z á g  f e l t e l t é t l e n ü l  a  k e 

m é n y e b b  t á r g y a lá s i  s t í lu s t  k ö v e t ő k  tá b o r á t  e r ő s í 

t e t t e  v o ln a .

A z  e lk ö v e t k e z ő  é v e k b e n  a z  I B A  n y i l v á n v a ló a n  
n ö v e ln i  k ív á n j a  s z e r e p é t ,  m in t  a  v i l á g  b a u x i t - t i m -  

f ö l d - a lu m ín i u m  i l l e t é k e s  in f o r m á c ió f o r r á s a .  E z z e l  
a k a r j a  t o v á b b r a  i s  e r ő s í t e n i  t a g o r s z á g a i  t á r g y a lá s i  

h e ly z e t é t .  A z  1 9 3 4 - e s  é v  k ih ív á s á r a  v á la s z o lv a  a  
S z ö v e t s é g  f e l ü lv i z s g á l j a  s t r a t é g iá j á t .  T u d o m á s u l  
v é v e  a z t ,  h o g y  a z  u t o l s ó  é v e k  e s e m é n y e i  v i s s z a -  
f o r d í I h a t a t la n o k  a z  ip a r b a n , f i g y e l e m m e l  k e l l  k í 

s é r n i e  e n n e k  a  f e j l ő d é s n e k  a  t a g o r s z á g o k  p o l i t i 

k á j á r a  g y a k o r o l t  h a t á s á t .  E z z e l  l e h e t ő v é  v á l ik ,  
h o g y  m e g t a r t s á k  p o z íc ió j u k a t  a  v i l á g  a lu m ín iu m -  
ip a r á b a n . J e l e n l e g  e le g e n d ő  t i m f ö l d k a p a c i t á s  v a n  
a  v i l á g  a lu m ín i u m - i g é n y é n e k  k i e l é g í t é s é h e z ,  d e  h a
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váratlanul megnőne az igény a timföldtermelő üze
mek szűk keresztmetszetének bővítésére, bármi
kor a kívánt értékre lehetne növelni. Ha „zöldme
zős” beruházásként új kohók létesülnek, ezeket 
csak energiafelesleggel rendelkező térségekben le
het megvalósítani. Ezért az IBA javasolja tagjai
nak olcsó energiaforrások létesítését, hogy az előbb 
leírt igényt kielégítve versenyképes értékre tud
ják csökkenteni bármely zöldmezős kohóberuházá
sukat, vagy működő timföldgyáruk termékének 
árát. E cél érdekében a Szövetség ajánlja tagjai
nak, hogy messzemenően fogadjanak el technoló
giát hozó külföldi beruházókat, és ennek érdeké
ben tanulmányokat dolgoz ki a megfelelő beruhá
zó kiválasztásához (pénzügyi szervezet, technoló
giai fejlettség, beruházási keret, stb.)

A tagországok tárgyalási pozíciójának megerő
sítése feltétlenül elősegíti az IBA jelentőségét és 
eredményes munkáját.

M a g y a r o r s z á g  n e m  t a g j a  a z  I B A - n a k ,  d e  a  m a 

g y a r  a lu m ín iu m ip a r n a k  j ó  k a p c s o la t a i  v a n n a k  t ö b b

t a g o r s z á g g a l .  A z  ip a r á g  k u t a t ó  é s  t e r v e z ő  in t é z e t e  

a z  ALUTERV—FKI r é s z b e n  k ö z v e t l e n  s z e r z ő d é s e k  

k e r e t é b e n ,  r é s z b e n  a z  UNIDO m e g h ív á s á b ó l  v e t t  
r é s z t  G h a n a ,  G u in e a ,  G u y a n a ,  I n d ia ,  J a m a ik a ,  
S z u r in a m  é s  J u g o s z l á v ia  a lu m ín iu m ip a r á n a k  f e j 

l e s z t é s é b e n  é s  a  m a g y a r  s z a k e m b e r e k  t ö b b  o r s z á g  

m é r n ö k e iv e l ,  g e o ló g u s a iv a l  k e r ü l t e k  s z o r o s  s z a k 

m a i k a p c s o la t b a .

Ü d v ö z ö l j ü k  a z  I B A - t  é s  k ív á n j u k ,  h o g y  t e v é 

k e n y s é g e  a  j ö v ő b e n  i s  s z o lg á l j a  a  v i l á g  b a u x i t - t i m -  
f ö ld -  é s  a lu m ín iu m ip a r á n a k  e g y e t e m e s  é r d e k e i t .
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Adalékok a Selmecbányái Akadémia és W. A. Mozart
kapcsolatához

D R .  H O R V A T H  Z O L T Á N
ta n s z é k v e z e tő  e g y e te m i ta n á r ,  

a  m ű s z a k i  tu d o m á n y o k  d o k to r a

DK: 378.662 NME: 78.071.1 Mozart

A  N e h é z ip a r i  M ű s z a k i  E g y e t e m  jo g e l ő d j é n e k  
és a W. A . M o z a r t  k a p c s o l a tá v a l  f o g la lk o z ó  c i k 
k e k  m e g j e le n é s e  ó ta  n é h á n y  ú j ,  é r d e k e s  r é s z le t  
m e r ü l t  fe l ,  a m e l y e k  s z e r v e s e n  k a p c s o l ó d n a k  a 
k o r á b b a n  i s m e r t e t e t t  c ik k e k h e z .

A  S e lm e c b á n y á i  A k a d é m ia  é s  M o z a r t  k a p c s o la 

t á v a l  f o g l a lk o z ó  c ik k e k  l e a d á s a  ó ta  n é h á n y  n a 

g y o n  é r d e k e s ,  k ö z é r d e k lő d é s r e  m é l t á n  s z á m o t  t a r t ó  
r é s z l e t  m e r ü l t  f e l .  M o s t  e z e k e t  s z e r e t n é m  i s m e r 
t e t n i .

A Born Ignác tiszteletére komponált, Die Mau
rerfreude című kantátát (K 471) Bécsben 1785.
IV. 24-én, Prágában pedig 1791. IX. 10-én mutat
ták be, de ezt a kantátát a reformáció 300. évfor
dulója alkalmából a soproni evangélikus templom
ban 1 8 1 7 . X I . 2 - á n  kétszer is előadták. Ebből az 
alkalomból Mozart művének a szövegét Artner 
Teréz írónő, zenéjét pedig Hohnheiser Jakab, a 
káptalan katolikus lelkésze írta át. Mozart tenor
szólóra, férfikarra és kis zenekarra felépített mű
vét Hohnheiser tenorszólóra, vegyeskarra és nagy
zenekarra dolgozta át. Ezt a művet Sopronban ka
tolikusokból, evangélikusokból, katona- és színház
zenészekből, valamint műkedvelő muzsikusokból 
álló, 54 tagú ének- és zenekar mutatta be. Erről 
az eseményről a templomban emléktábla tanús
kodik.

A  k a n t á t a  1 8 2 2 . I I . 2 - á n  a z  e v a n g é l i k u s  t e m p 
lo m b a n  e g y  e s k ü v ő n  i s  e lh a n g z o t t .

É r d e k e s s é g e  m é g ,  h o g y  e z  a  m ű  M o z a r t  e r e d e t i  

z e n é j é v e l ,  d e  á t í r t  s z ö v e g g e l  a  reformáció ünnepén 
t ö b b  h e ly e n  s z e r e p e l t .

K azinczy Ferenc: „Pályám  em lékeze te” c ím ű  
m ű v é b e n  n e m c s a k  B orn  Ignác  m e g l á t o g a t á s á t  ír 

j a  l e ,  -h a n e m  a z t  i s ,  h o g y  B é c s b e n  s z í v é ly e s e n  f o 

g a d t a ,  m e g ö le l t e ,  m e g c s ó k o l t a  a z  ä  Gottfried Swie- 
ten m in is z t e r ,  a k in e k  a z  é d e s a p j a ,  Gerard Swie- 
ten, b a r á t j á t  Jacquin  M iklóst  a  h o l l a n d ia i  L eyden-  
b ő l  B é c s b e  h ív t a ,  a k i  é d e s a p j á h o z  h a s o n ló a n  B é c s 
b e n  e g y e t e m i  t a n á r k é n t  m ű k ö d ö t t ,  M á r ia  T e r é z ia  
h á z io r v o s a  é s  a  b ir o d a lo m  e g y ik  le g b e f o ly á s o s a b b  

e m b e r e  v o l t .  K ü lö n b e n  Gottfried Swieten j ó  b a 

r á t s á g b a n  v o l t  Gottfried Jacquinnel é s  Mozarttal.
K azinczy: „Bároczy Sándor élete” c ím ű  m ű v é 

b e n  a z  o lv a s h a t ó ,  h o g y  B orn Ignác  1 7 9 1 . V I I .  1 7 -  
é n  V ay M iklós  k e z e i  k ö z ö t t  h a l t  m e g .

É r d e k e s s é g ,  h o g y  a  V a r á z s f u v o la  e g y ik  s z ö v e g 

ír ó j á r ó l ,  a  h é s ő b b  h ir e s  m in e r a ló g u s s á  l e t t  Kari, 
Ludwig Giesecké-ről gieseckit-r\ek n e v e z e t t  á s v á n y ,  

a n n a k  a  n e f e l i n n e l  m u s z k o v i t t á  a la k u lá s a k o r  k e 
l e t k e z ő  t e r m é k ,  a m e l y ik  a  b a u x i t  u t á n  a z  a lu m ín i 

u m k o h á s z a t  l e g f o n t o s a b b  k i i n d u ló  a n y a g a .

A  t é r b e  é s  id ő b e  a z  e m b e r i s é g  ü z e n e t é t  v iv ő  

Voyager ű r h a j ó k o n  l e v ő ,  k b . 1 m i l l iá r d  é v i g  m ű 

k ö d ő k é p e s  a r a n y o z o t t  r é z l e m e z  a  F ö ld r ő l  a  k ö 

v e t k e z ő  z e n e s z á m o k a t  v i s z i  m a g á v a l :

1. Bach:  M á s o d ik  B r a n d e n b u r g i  v e r s e n y ,  e l s ő  t é t e l  
V e z é n y e l :  K. R ichter, M ü n c h e n i  B a c h  Z e n e k a r
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2. V ir á g o k  (s z ó  s z e r in t :  v ir á g f a j t á k ) ,  J á v a ,  u d v a r i  

G a m e i  a n

3. S z e n e g á l i  ü t ő h a n g s z e r e k

4. P ig m e u s  l á n y  b e a v a t á s i  d a la

5. A u s z t r á l  b e n s z ü l ö t t  é n e k

G. „El Cascabel” — Mixikó
7. Chuck Berry: „Jonny В. Goode”
3 . Ű j G u i n e a - i  f é r f i  h á z a

9. D a r v a k  a  f é s z k ü k b e n  ( S h a k u b a c h i )
10. Bach:  P a r t i t a  h e g e d ű r e ,  N o .  3 . G a v o t t e  é s  r o n 

d o . H e g e d ű :  A. G rum baux
11 .Mozart: V a r á z s f u v o l a .  A z  é j  k i r á l y n ő j e  (14 . 

á r ia ) . Edda Moser, s z o p r á n

12. C s a k r u lo ,  g r ú z  n é p i  k ó r u s  (U S S R )

13. P e r u i  p á n s íp o k  —  Jose M aria A rguedas  e lő 

a d á s á b a n

14. M e la n k o l ik u s  b lu e s  —  Louis A rm strong
15. A z e r b a j d z s á n i  k é t  f u v o l a  ( M o s z k v a i  R á d ió )

16. Stravinsky: S a c r e  ( t a v a s z i  á ld o z a t ) ,  a  K o lu m 

b ia  S z im f o n ik u s  Z e n e k a r t  v e z é n y l i  S t r a v in s z k y

17. Bach:  C - d ű r  p r e lu d iu m  é s  f ú g a

D a s  W o h l t e m p e r ie r t e  K la v ie r .  (A  j ó l  h a n g o l t  
z o n g o r a )  I I - b ó l ,  Glenn Gould z o n g o r á z ik

18. B eethoven:  V . s z im f ó n i a .  1. t é t e l  

O tto K lem perer  v e z é n y e l

19. B u lg á r  p á s z t o r é n e k ,  é n e k e l :  Valja B alkanska
2 0 . N a v a j o  in d iá n  é n e k

2 1 . K ö r t á n c  'a p á v á n ,  g i l l i a r d  é s  a lm a in s  t á n c o k b ó l  
( X V I — X V I I .  s z á z a d i  o la s z ,  f r a n c ia ,  n é m e t  t á n 
c o k )

2 2 . M e la n é z ia i  p á n s íp o k  (a  Solom in Islands Broad 
casting Service  g y ű j t é s é b ő l )

23. Perui „menyasszonyi” dalok
24. Folyók — kínai C h ’ i n  zene
25. „Jaat K ahan Но” — indián rege
26. Sötét volt az éjszaka — B l i n d  W i l l i e  J o h n s o n  

előadásában
27. Beethoven: vonósnégyes, No. 13. „Cavatina” 

a Budapesti Vonósnégyes előadásában

IRODALOM

[1] H o r v á th  Z o l t á n :  Hogyan tette világhírűvé Born 
Ignác a XVIII, században a mi Egyetemünket — 
BKL Kohászat. 116 (1983), 2. sz. 89—90. p.

[2] H o r v á th  Z o l t á n :  a Jacquin-család és W. A. Mo
zart kapcsolata. — A Mi Egyetemünk. 32 (1985), 
15. sz. 4. p.

[3] H o r v á th  Z o l t á n :  Egyetemünk és W. A. Mozart. 
— A Mi Egyetemünk. 32 (1985), 19. sz. 4—5. p.

[4] B á rd o s  K o r n é l :  Sopron zenéje a 16—18. század
ban. Bp. 1985. Akad. K. 179—182., 472—473. p.

[5] M o z a r t  bécsi levelei. Szerk. Ford. és bev. írta: 
G e d e o n  T ib o r .  Bp. 1960. Gondolat. 224., 256—260., 
263—264., 268—273. p. (Aurora XIV.)

[6] K a z i n c z y  F e re n c  művei I—II. Bp. 1979. Szépiro
dalmi Könyvkiadó, I. köt.: 276., 332—333., 342— 
343., 796. II. köt.: 43., 872., 906. p.

[7] S agan ,  C a r l  et al: „Murmurs of Earth”. The Vo
yager interstellar record. (Random House Inc. 
New York, 1978. 183—184., 204. p.)

[8] The sound of Earth. — Spaceflight. 1978. 4. sz. 
123—126., 160. p.

[9] S t r u m ,  H u g o :  Minerologische Tabellen. Leipzig, 
1949. Goest-Porting. 241. p.

110] - .K lockm an n :  Lehrbuch der Mineralogie. Hrsg. 
Paul Ramdohr, Hugo Strumz. Stuttgart, 1967. En
ke. 707. p.

Műszaki és gazdasági hírek
Mit terveznek a „multik”?

A kedvezőtlen alumíniumpiaci helyzet az iparág 
minden vállalatát a helyzet átértékelésére és új ter 
vek kiegészítésére kényszeríti. Az A l u m í n i u m  5. szá
mában az olvasók megismerhették a vészhelyzetben 
lévő K a is e r  és az A lc a n  főbb intézkedési pontjait. 
Mit tervez a K a is e r ?
1. A munkabérköltségek csökkentésére új bértárgya

lásokat kezdeményeznek az U n i t e d  S t e e l w o r k e r s  of 
A m e r i c a  (USW) szakszervezettel, miután március
ban már történt megállapodás, amely a bérekben 
74 M USD/év megtakarítást eredményezett.

2. Felül kell vizsgálni az energiaszerződéseket első
sorban a B o n n e v i l l e  P o w e r  A d m i n i s t r a t i o n - n a l  
(B P A ) ,  hogy a W a s h in g t o n  á l l a m b a n  termelő két 
kohó világszinten újból versenyképes legyen.

3. A T r e n t w o o d - i  korszerűsített h e n g e r m ű  üzembe 
helyezésével növelik a termelést és termelékenysé
get.

4. Fokozni kell a Trentwood-ban és R a v e n s w o o d -Ъап 
termelt félgyártmány eladását.

5. A készletek csökkentésére a kohók még jobban al 
kalmazkodnak majd a feldolgozó üzemek igényé
hez.

6 .1985-ben újból indítják a legolcsóbban termelő ko
hót, T en u á t .

A lc a n  ö tp o n to s  stratégiája a következő:
1. Megfelelő mennyiségű és területelosztású bauxit- 

és timföldforrások biztosítása.
2. Kohóbővítést csak saját energiabázison, vagy kis 

lépésekben hajtanak végre a Q u é b e c - i  kohó 30 éves 
korszerűsítésének kiegészítéseképpen.

3. A feldolgozás és készárugyártás szelektív fejleszté
se, hogy a nyersfém területen jobban hangsúlyt 
kapjon az Alcan ereje.

4. Piacorientált technológiák kifejlesztése és alkalma
zása meglévő és új gyártási ágakban.

5. Nem alumíniummal kapcsolatos beruházások meg
valósítása ott, ahol ezek kapcsolódhatnak az Alcan 
alaptevékenységéhez.
Mindkét vállalat felelős vezetői (Kaisernél S t e p h e n s

H u t s c h c r a f t  elnök, Alcan-nál D a v i d  M. C u l v e r  elnök)
hangsúlyozzák, hogy az alaptevékenységet nem vesz
tik szem elől. Az alumínium még mindig fejlődőké
pes cikk és jó üzlet. (H. W.)

A lu m in iu m , 1985. 5. sz .
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A z  egyiptomi 250 000 t / é v  t im fö ld r e  k ia d o tt  te n d e r -  
f e lh ív á s ,  m e ly r e  a z  Alusuisse, Billiton, Gerald Me
tals, Marc Rich  é s  PTC is  le a d tá k  s z á l l í tá s i  a já n la 
tu k a t , ú j r e m é n y t  k e lt  a  t im fö ld g y á r tó k b a n . A  t im 
fö ld  á ra  e lé r te  a 85— 90 U S D /t  é r té k e t  és  fé lő , h o g y  
a m e n n y ib e n  a  tú lk ín á la t  k ö v e tk e z té b e n  to v á b b i á r 
c s ö k k e n é s  k ö v e tk e z ik  b e , ú ja b b  t im fö ld g y á r a k  v á l 
n a k  v e s z t e s é g e s s é .  A z  a lu m ín iu m -o x id  p ia c  a z ó ta  v á lt  
k a o tik u ssá , a m ió ta  a z  Alcan  v i lá g p ia c i  á r je g y z é s  
m e g s z ű n t . A z  á r ö s s z e o m lá s  k é t  fő  o k a  a ta r tó s  t ú l 
t e r m e lé s  é s  a z  a la c s o n y a b b  k ö lt s é g g e l  te r m e lő  ú j t im 
fö ld g y á r a k  ü z e m b e  h e ly e z é s e ,  k ü lö n ö s e n  A u s z tr á l iá 
b a n . A  n a g y v á lla la t o k  m e g p r ó b á ljá k  g y á r le á l l í tá s o k 
k a l e l le n s ú ly o z n i e z t  a  j e le n s é g e t  (Clarendon t im fö ld 
g y á r  le á l l í tá s a ) ,  u g y a n a k k o r  a t im fö ld te r m e lé s  n a g y  
r é s z e  a  m u lt in a c io n á lis  v á lla la t o k  k e r e té b e n  fo ly ik ,  
a m e ly e k  s a j á t  k o h ó ik  e l lá tá s á t  s z ív e s e b b e n  o ld já k  
m e g  s a j á t  ü z e m e ik b ő l. S o k  v á d  é r te  a z  a lu m ín iu m 
te r m e lő k e t , h o g y  la s s a n  h a j t já k  v é g r e  a k a p a c itá s -  
c s ö k k e n té s e k e t . A z  a lu m ín iu m  á r  ja v ítá s á r a  so k k a l 
in k á b b  á l l  ez , m in t  a  t im fö ld te r m e lé s r e . A  k e r e sk e d ő k  
v é le m é n y e  s z e r in t  a  v i lá g  a lu m ín iu m -o x id  te r m e lé -v 
s é n e k  10% -a k e r ü l v a ló d i  k e r e s k e d e lm i fo r g a lo m b a  
é s  e n n e k  n a g y  r é sz e  is  h o ss z ú  le já r a tú  sz e r z ő d é s e k  
a la p já n . A  k is  tá r o lá s i k a p a c itá s o k  m ia t t  n e m  v á r 
h a tó , h o g y  a  tú lte r m e lé s  s o k á ig  fo ly ta tó d jé k . A z  a lu 
m ín iu m - o x id  á r ja v u lá s a  a z o n b a n  n e m  v á r h a tó  a z  a lu 
m ín iu m h e ly z e t  ja v u lá s a  e lő t t . A z  e g y ip to m i te n d e r  
ta lá n  v á la s z t  a d  a z  á rra l k a p c s o la to s a n  f ö lv e tő d ő  fő  
k é r d é sr e :  e lé r t é k - e  a  t im fö ld á r  m é ly p o n tjá t?  (H . W .)

M etal B u lle tin , 1985. au g u sz tu s  13.

E lcr te -e  a tim fö ld gyártás a m élyp ontot?

M egszü n teti t im fö ld gyártásá t a  M itsu i A lu m ín iu m

A  Mitsui A lum inium  Kogyo, a z  5 ja p á n  a lu m ín iu m 
k o h á sz a t i ü z e m  e g y ik e  le á l l í t j a  Kitakyusu-i t im fö ld 
g y á r á t. E n n e k  k a p a c itá s a  400 k t /é v  v o lt  é s  a z  1985 
m á r c iu s á b a n  le z á r u ló  k ö lt s é g v e té s i  é v b e n  m in d ö s s z e  
190 k t  t im fö ld e t  te r m e lt . Ez c s a k  tö r e d é k e  a z  o r sz á g  
1,16 M t t im fö ld  t e r m e lé s é n e k . A  M itsu i a lu m ín iu m 
f e ld o lg o z ó  ü z e m e i a jö v ő b e n  v a ló s z ín ű le g  a z  o lc só  
im p o r ta n y a g o t  fo g já k  h a s z n á ln i. 1 9 8 4 -b en  Japán 
138 k t t im fö ld e t  im p o r tá lt  é s  463 k t - t  e x p o r tá lt . A z  
e x p o r t  k ü lfö ld i v á lla la t o k k a l f e n n á l ló  h o ss z ú  le j á r a 
tú  s z e r z ő d é s e k  k e r e té b e n  b o n y o ló d o tt . A  M itsu i m e l 
l e t t  J a p á n  tö b b i a lu m ín iu m  v á lla la t a  a Nippon Light 
Metal Co Ltd., Sumitomo A lum inium  Smelting Co. 
Ltd., Shown A lum inium  Industries é s  a  Ryoka Kei- 
kinzoku  k ö z ü l c sa k  a z  u tó b b i n e m  g y á r t t im fö ld e t . 
(H . W .)

R eu te r

H egesztés n é lk ü li a lu m ín iu m  k arosszéria  p rototípusa

A z  Audi g é p k o c s ig y á r  a z  Alcoa-val e g y ü ttm ű k ö d 
v e  o ly a n  —  te l j e s e n  a lu m ín iu m b ó l k é s z ü l t ---- s z e 
m é ly g é p k o c s i k a r o s s z é r iá t  f e j le s z t e t t  k i, a m e ly e t  h e 
g e s z té s  n é lk ü l á ll í t a n a k  e lő . A z  A lM g S i 6 0 0 9 -b ő l g y á r 
to t t  k a r o s s z é r ia  s z e g e c s e lé s s e l  é s  r a g a s z tá s s a l k é sz ü l. 
A  r e p ü lő g é p g y á r tá s b a n  h a s z n á la to s  a u to m a tik u s , e le k t 
r o m á g n e s e s  s z e g e c s e lé s i  e ljá r á s  a lk a lm a z á s a  a  g é p 
k o c s ig y á r tá s b a n  je le n le g  h a s z n á lt  a c é l- p o n th e g e s z t é s -  
h e z  h a s o n ló a n  g a z d a sá g o s  t e r m e lé s t  te s z  le h e t ő v é  és 
k ik ü s z ö b ö li  a z  a lu m ín iu m -h e g e s z t é s  h á tr á n y a it . A z  
Audi 100 k o c s it íp u s  a lu m ín iu m  k a r o s s z é r iá ja  149 k g  
tö m e g ű , a m i 131 k g  tö m e g m e g ta k a r ítá s  a z  a c é lk a r o s z -  
s z é r iá v a l sz e m b e n . M e g e m líte n d ő  m é g , h o g y  a z  a lu 
m ín iu m  k o c s is z e k r é n y  e ls ő  to r z ió s  é s  h a j l ítá s i  f r e k 
v e n c iá j a  n a g y o b b , m in t  a  h a g y o m á n y o s  sz e k r é n y é . 
A  k o c s i b e ls ő  z ö r e js z in t j e  n e m  r o ss z a b b , m in t  az  
a c é lk a r o s s z é r iá s  t íp u s é . (H . W .)

A lu m in iu m , 1985. jú l iu s

A  Royal Dutch Shell f i ó k v á lla la ta  a  Billiton  1985- 
re  27,8 M  U S D  v e s z t e s é g e t  v á r  (1 9 8 4 -b en  21,3 M U S D  
v o lt  a  v e s z t e s é g ) .  A  tá r s a s á g  ez  é v  e ls ő  6 h ó n a p já 
b a n  10,2 M  U S D  v e s z t e s é g e t  k ö n y v e lt  e l. A z  o r sz á g  
m á s ik  b a u x it te r m e lő  v á lla la t a , a  Surinam A lum ini 
um  Company (Suralco), a m e ly  1 0 0 % -b a n  a z  Alcoa 
tu la jd o n a , u g y a n c s a k  v e s z t e s é g e t  le s z  k é n y te le n  e l 
k ö n y v e ln i . A z  1983. é v i  9 M  U S D  n y e r e s é g g e l s z e m 
b e n  1 9 8 4 -b en  15 M  U S D  v o lt  a  v e s z t e s é g  é s  ez  e lő 
r e lá th a tó a n  1 9 8 5 -b en  to v á b b  n ő . S z u r in a m  19 8 4 -b en
3,3 M t b a u x it o t  t e r m e lt  k i (19 8 3 -b a n  3,0 M t-t) . A z  
o r sz á g  n y e r e s é g e  a  n y e r s -  é s  d ú s íto t t  b a u x itb ó l, v a 
la m in t  a lu m ín iu m b ó l 1 9 8 4 -b en  e lé r te  a 283 M  U S D  
é r té k e t , a m i 5 M  U S D -v e l  v o lt  tö b b , m in t  198 3 -b a n , 
(H. W .)

F in an c ia l T im es, 1985. a u g u sz tu s  29.

27,8 M U SD  v eszteség et vár a  B illito n  Szurinam ban

G u yana N D K  seg ítség g e l k orszerűsíti 
a lu m ín iu m ip ará t 

•
A  guyanai t im fö ld g y á r tá s  ú jr a in d ítá s á r a  a z  NDK- 

v a l é s  brazil c é g g e l fo ly n a k  tá r g y a lá so k . 1 9 8 2 -b en  le 
á l l í t o t t  300 k t /é v  k a p a c itá s ú  ü z e m  h e ly r e á l l í tá s i  k ö lt 
s é g e i t  20 M  U S D -r e  b e c s ü lik . G u a y a n a  m á r  tá r g y a lt  
a Világbankkal é s  a z  E G K -v a l a  b a u x it - t im f ö ld - a lu -  
m ín iu m ip a r  á g a z a ta in a k  ú j j á é le s z t é s é r e  n y ú jta n d ó  
k ö lc s ö n ö k é r t. A  V ilá g b a n k tó l 100 M  U S D , a z  E G K - 
tó l 35 M U S D  h it e l t  k é r te k , u tó b b it  m e g  is  k a p tá k . 
A z  o r sz á g  1 9 8 5 -b en  2,13 M t-r a  k ív á n ja  fo k o z n i b a u x it  
k it e r m e lé s é t  (1984: 1,55 M t). A  fe j le s z t é s i  m u n k á k r a  
a Bauxite Development Co. (Bidco) 5 é v e s  m e g á l la 
p o d á s t  k ö tö t t  a Reynolds A lum inium  International 
Services Inc.-cé l.

R eu te r

A z a lu m ín iu m fogyasztás n ö v ek ed ése  1985-ben

1 9 8 5 -re  a  g a z d a sá g i s z a k e m b e r e k  a z  a lu m ín iu m 
fe lh a s z n á lá s  4 ,8 % -o s  n ö v e k e d é s é t  jó s o ltá k . A z  é v  e d 
d ig  e l t e l t  r é s z e  a la p já n  a je lz é s  tú lz o t ta n  d e r ű lá tó  
v o lt . A  n ö v e k e d é s  le g f e lj e b b  3%  le s z  é s  17,4 M t- t  ét 
e l. A  te r m e lő k  to v á b b  c s ö k k e n t ik  k é s z le te ik e t  (k b . 
650 k t  a z  e lő ir á n y z o t t  c s ö k k e n té s ) ,  é s  c sö k k e n  a  r e 
m é n y , h o g y  a  s p o t  á r a k  a  j e le n le g i  1100— 1145 U S D /t  
é r té k r ő l 1300— 1432 U S D /t -r a  e m e lk e d je n e k . A z  U S A  
a lu m ín iu m -fe ld o lg o z ó  ip a r á g a i a z  e lő z ő  é v  n e g y e d ik  
n e g y e d é h e z  k é p e s t  v is s z a e s t e k  ( lé g k o n d ic io n á ló -g y á r 
tá s  — 16% , te h e r g é p k o c s i-g y á r tá s  — 28% ), m in d ö s s z e  
a z  ita lo sd o b o z  g y á r tá s  n ő t t  2 ,3 % -k a l é s  a z  é p ítő ip a r i  
te v é k e n y s é g  5— 9 % -k e l. J a p á n  g é p k o c s ig y á r tá s a  7% - 
k a l, e g y é b  k é s z á r u k é  1 7 % -k a l é s  a  v i l la m o s g é p -g y á r -  
tá s  1 8 % -k a l c s ö k k e n t  1981. IV . n e g y e d é v é h e z  k é p e s t , 
a z  é p ítő ip a r  te r m e lé s e  2 % -k a l n ő tt .

Európa g é p k o c s ig y á r tá s a  4 % -k a l, a z  é p ítő ip a r i t e 
v é k e n y s é g  5— 7 % -k a l c sö k k e n t . E zen  b e lü l a  c s ö k k e 
n é s  a z  N S Z K -b a n  5% , Spanyolországban 5% , u g y a n 
a k k o r  Franciaország a lu m ín iu m -fe lh a s z n á lá s a  a z o n o s , 
O la sz o r sz á g é  4 % -k a l n ő t t  1984. IV . n e g y e d é v é h e z  v i 
s z o n y ítv a . N e m  so k  b iz ta tó  íg é r e t  v á r h a tó  1985 v é g é 
ig , a  6 h ó n a p o s  e lő r e je lz é s  sp o t  á ra k ra , 1985 v é g é r e  
1190 U S D /t . (H . W .)

W orld A lum ín ium  D ynam ics, 1985. jú n . 6.

Ü j a m e r ik a i a lu m ín iu m ö tv ö z e t  k a r o ssz é r ia  g y á r tá sh o z

X 6111  t íp u s je lz é s s e l  e d z é s r e  a lk a lm a s  a lu m ín iu m 
ö tv ö z e t e t  f e j le s z t e t t e k  k i a z  E g y e s ü lt  Á lla m o k b a n .  
N é v le g e s  ö s z e té te l:  0,75%  Cu, 0,72%  M g, 0,85%  S i. A  
m a x im á lis  M n -ta r ta lo m  0,2— 0,25% . A z  ö tv ö z e t  h a 
s o n l í t  a  6010 t íp u s ú  A l-k a r o s s z é r ia  ö tv ö z e th e z , d e  a n 
n á l lé n y e g e s e n  jo b b a n  a la k íth a tó . (H . W .)

A lu m in iu m , 1985. jú l iu s

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 118. évfolyam, 12. szám 571



U j a lu m ín iu m ip a r i v c g y e s v á lla la t  az U S A b a i i

K ö z ö s  h e n g e r m ű v e t  ü z e m e lte t  a z  Atlantic Richfield 
Company é s  a z  Alcan A lum inium  Ltd. a Kentucky-i 
Logan County-Ъап Logan A lum inium  Inc. n é v e n . A z  
ü z e m  r é s z é t  k é p e z i a z o k n a k  a  te r m e lő e g y s é g e k n e k , 
a m e ly e k e t  a z  A t la n t ic  R ic h f ie ld  e la d o t t  a z  A lc a n -n a k  
(a Sehree-i a lu k o h ó , a  Terre Haute-i é s  Louisville-i 
h e n g e r m ű v e k , k é t  h á z ta r tá s i f ó l ia ü z e m  L o u is v i l le -b e n ,  
R ic h f ie ld  ír o r s z á g i t im fö ld g y á r i é r d e k e lt s é g e  é s  a 
L o g a n - i h e n g e r m ű  tő k é j é n e k  4 0 % -a ). A  v á lla la tb a n  
a z  A r c o  60%  t ő k e r é s z e s e d é s s e l  v e s z  r é sz t . A z  ü z e m  
k a p a c itá s a  180 k t /é v  h e n g e r e lt  s z a la g . (H . W .)

L igh t M etal Age, 1985. f e b ru á r

A z ip a r  m é g  m in d ig  n e m  lá t  o k o t  a k a p a c itá so k  
j e le n t ő s  c s ö k k e n té s é r e

A z  Európai A lum ínium  Szövetség (EAA) 1985. é v i  
k ö z g y ű lé s é n  a rra  a  m e g á lla p o d á s r a  ju to tt , h o g y  a z  
e g y e s ü le t  m é g  m in d ig  n e m  lá t ja  o k á t  a  k a p a c itá so k  
r a d ik á lis  c s ö k k e n té s é n e k . A z  Alum inium  Pechiney et 
Cegedur c é g  ig a z g a tó ta n á c s á n a k  e ln ö k e  s z e r in t  E u ró 
p á b a n  a  j e le n le g i  a lu m ín iu m k o h ó -k a p a c itá s  3,575 M t. 
E z z e l a z  1981. é v i  k a p a c itá s  k ö z e l 170 k t - v a l  c s ö k 
k e n t. A  k ö v e tk e z ő  é v e k b e n  r é g i k is  b e r e n d e z é s e k  le 
á l l í t á s á v a l  le h e t  sz á m o ln i. A z  e u r ó p a i a lu m ín iu m ip a r , 
m e ly  te c h n o ló g iá já v a l  a z  é le n  já r , é s  e n e r g ia k ö lt s é 
g e k  sz e m p o n tjá b ó l is  jó l á ll ,  p o z it ív  k é p e t  m u ta t. 
Kervern  ú r  a z o n b a n  ó v o tt  a  v ilá g p ia c o n  f e l lé p ő  ú j 
a lu m ín iu m te r m e lő k tő l .  E z e k  a z  arab é s  latin-amerikai 
új g y á r tó k  a  t e r m e lé s t  a  k e llő  p ia c k u ta tá s  n é lk ü l in 
d íto t tá k  m e g , o r sz á g u k b a n  k ic s i  a z  ig é n y  é s  e z é r t  
t e l j e s  e g é s z é b e n  e x p o r tr a  te r m e ln e k . I t t  1 ,2— 1,5 M t 
te r h e li  a  p ia c o t , r é s z b e n  a  k ö lt s é g e k e t  s e m  fe d e z ő  
á ro n . E z e k  e l le n , a  to r z ítá s o k  e l le n  s z ü k s é g ü n k  v a n  
v é d e le m r e , j e le n t e t t e  k i  a  P e c h in e y  v e z e tő j e .  A z  Eu
rópai Közösség Gazdasági Bizottsága az ÉAA  f e lk é 
r é s é r e  tö b b e k  k ö z ö t t  Venezuela  e l le n  in d í to t t  a n t i -  
d ö m p in g  e ljá r á s t . E z e k n e k  a z  o r sz á g o k n a k  f ő  s z á l l í 
t á s i  c é lja  Japán, a m e ly  ö n k é n t  le m o n d o tt  a z  a to m 
e n e r g ia  h a s z n á la tá r ó l. E n n e k  k ö v e tk e z té b e n  a z  e n e r 
g ia ig é n y e s  a lu m ín iu m ip a r á t  m a jd n e m  t e l j e s e n  l e á l l í 
to t ta . Ig a z , h o g y  a z  1984— 8 5 -ö s  k e r e s k e d e lm i é v b e n  
521,4  k t  a lu m ín iu m  é s  a lu m ín iu m ö tv ö z e t  e x p o r tjá v a l  
9 4 ,7 % -k a l lé p t e  t ú l  a z  1983/84. k e r e s k e d e lm i é v  e x 
p o r tjá t  (d e  a z  ü z e m le á ll í tá s o k k a l t e l j e s  m é r té k b e n  
im p o r tá ló  o r sz á g g á  v á lt ) .  L e g n a g y o b b  s z á llí tó ja  
Ausztrália, a m e ly  1 9 8 4 /8 5 -b en  290,1 k t - t  s z á llí to tt
(1983/84: 136,5 k t).

A z  Ü S A -b a n  u g y a n c s a k  tö b b  ü z e m le á ll í tá s r a  le h e t  
s z á m íta n i, a  m a g a s  d o llá r á r fo ly a m , a  d r á g a  e n e r g ia  
és a z  o lc s ó  k ü lfö ld i a já n la to k  m ia tt .

A z  a lu m ín iu m  v e r s e n y e  a z  a c é lla l, é s  a  m ű a n y a 
g o k k a l sz e m b e n  é le s e d ik , d e  a c s o m a g o lá s b a n , r e p ü 
lő g é p -  é s  a u tó ip a r b a n  ig é n y n ö v e k e d é s  v á r h a tó . A z  
a u r ó p a i m á s o d la g o s  a lu m ín iu m -te r m e lé s n e k  k ö z e l 
5 0 % -á t (1,2 M t) a z  a u tó g y á r tá s b a n  h a s z n á ltá k  fe l .  A z  
a lu m ín iu m  k ö n n y e n  v is s z a v e z e th e t ő  a te r m e lé s i  f o 
ly a m a tb a . Ig a z , h o g y  a  v is s z a k e r in g e t é s i  h á n y a d  Eu
rópában c s a k  30% , u g y a n a k k o r  a z  U S A -b a n  és Svéd 
országban, a h o l a z  a lu m ín iu m  s z in te  t e l j e s e n  k is z o 
r íto tta  a  b á d o g o t  é s  a z  ü v e g e t , a  v is s z a g y ű j t é s i  h á 
n y a d  jó v a l  m a g a sa b b .

E u r ó p á b a n  (az E A A  18 ü z e m é b e n ) a z  a lu m ín iu m 
t e r m e lé s  5 % -k a l c sö k k e n  (1 9 8 3 -b a n  5 ,3 % -k a l n ő tt
3,5 M t-r a ). (H . W .)

H an d elsb la tt, 1985. sz ep tem b er 13.

I n d ia  a lu m ín iu m ip a r á n a k  k ilá iá s a i

India  a lu m ín iu m ip a r a  v e g y e s  é r z e lm e k k e l te k in t  a 
jö v ő b e . 1984 a z  o r sz á g  e g y ik  le g e r e d m é n y e s e b b  é v e  
v o lt  a z  a lu m ín iu m ip a r  sz á m á r a . 168,7 k t  te r m e lé s s e l  
a z  1984. é v  3 1 ,7 % -k a l h a la d ta  m e g  a z  e lő z ő  é v i  e r e d 
m é n y t . 1986— 8 7 -b e n  ú j te r m e lő  lé p  b e , é s  e z á lta l r e 

m é n y  v a n  a rra , h o g y  e m e lk e d jé k  a z  e g y  fő r e  ju tó  
a lu m ín iu m - f e lh a s z n á lá s  In d iá b a n . A z  o r sz á g  h á r o m  
a lu m ín iu m g y á r tó ja  (Bharat A lum inium  Со. —  Balco, а 
Hindustan A lum inium  Co. =  Hindalco é s  a z  Indian 
Alum inium  Co.=Indal) k ö z ü l a z  I n d a l 900 M r ú 
p iá n  (kb . 225 M  D E M ), a  H in d a lc o  1000 M  r ú p ia  f e 
le t t i  b e r u h á z á s i p r o g r a m o t j e le n t e t t  b e . A  b e r u h á z á 
s o k a t  a k o r m á n y  tö b b  in t é z k e d é s e  t e t t e  le h e t ő v é . A z  
a lu m ín iu m g y á r tó k  jó v á h a g y á s t  k a p ta k , h o g y  a  te r 
m é k e k e t  m a g u k  is  to v á b b  fe ld o lg o z z á k . A  k o r m á n y  
e n g e d é ly e z te  n é g y , e g y e n k é n t  67,4 M W  in d ia i  rú p ia  
k ö lt s é g g e l, h o g y  a  k o h ó k  f ü g g e t le n n é  v á lj a n a k  a z  á l 
la m i v il la m o s ip a r tó l.

V ita t já k  a z  in d ia i a lu m ín iu m g y á r tó k  a  Bureau of 
Industrial Costs and Prices (BICP) á lta l m a x im á lt  
á r  é s s z e r ű s é g é t  is . A z  á r a k a t  a  b e r e n d e z é s e k  90 % -o s  
le te r h e lé s é t  é s  a  b e r u h á z o tt  tő k e  12 % -o s k a m a t te r v é t  
f ig y e le m b e  v é v e  á la p íto t t á k  m e g , d e  a z  a lk a lm a z o tt  
a d a to k  tö b b n y ir e  e la v u lta k . A z  1984 m á ju s á b a n  jó 
v á h a g y o tt  16 % -o s á r e m e lé s  a z  1 9 8 3 -a s a d a to k o n  a la 
p u lt . A  k o r m á n y  m o s t  ú ja b b  á r r e v íz ió t  r e n d e lt  e l.

A  b e v é te l  n ö v e lé s é r e  a  g y á r tó k  fo k o z o t ta n  b e k a p 
c so ló d n a k  a  k e r e s k e d e lm i m in ő s é g ű  a lu m ín iu m  f e l 
d o lg o z á s á b a . M iv e l a  c sa k  to v á b b f e ld o lg o z á s s a l f o g 
la lk o z ó  ü z e m e k  p a n a s s z a l é lt e k  a  n e m  k ie lé g ít ő  a lu 
m ín iu m - e llá tá s  m ia tt , a  k o r m á n y  f é m im p o r to t  e n g e 
d é ly e z e tt . B e c s lé s  s z e r in t  310 k t  ig é n n y e l  1 9 8 4 -b en  
350 k t k ín á la t  á l l  s z e m b e  (e b b ő l 50 k t  im p o r tfé m ). 
M in d e n n e k  e l le n é r e  n e m  b e s z é lh e tü n k  a lu m ín iu m 
tú lk ín á la tr ó l, m e r t  In d ia  a z  e g y  f ő r e  ju tó  0,4 k g  é v e s  
f e lh a s z n á lá s s a l  a z  e lm a r a d t  o r sz á g o k  k ö z ö tt  fo g la l 
h e ly e t . M a la y z iá b a n  2,4 k g /fó  é s  B r a z íl iá b a n  3,3 k g /fő  
a  fa j la g o s  é v e s  a lu m ín iu m -fo g y a s z tá s .  (H . W .)

VWD, 1985. á p r ilis  18.

L étszám csök k en tés az A lcan  A lu m ín iu m b an

A  k a n a d a i Alcan Alum inium , a  v i lá g  le g n a g y o b b  
a lu m ín iu m ip a r i v á lla la t a  1100 f ő v e l  c s ö k k e n t i f o g la l 
k o z ta to tta i lé t s z á m á t . A z t  r e m é li , h o g y  a  v á l la la t ir á 
n y ít á s i  s z e m é ly z e t  le é p í té s é v e l ,  s  a z  íg y  m e g ta k a r í 
to t t  é v i  40 m i l l ió  k a n a d a i d o llá r r a l tö b b n y ir e  n y e 
r e s é g e s  c é g b ő l á lla n d ó a n  p r o f i to t  h o z ó  v á lla la t tá  v á 
lik . A z  A lc a n  tu la jd o n á b a n  v a n  a  v i lá g  b a u x it k é s z -  
le t e in e k  8 sz á z a lé k a , s  t a v a ly  b e k e b e le z t e  a z  Alcoát 
(Alum inium  Company of America), a  fo r g a lo m  és  
p r o f i t  t e k in te té b e n  e d d ig i r a n g so r e lső t . A z  A lc a n n a k  
a z o n b a n  sü r g ő s e n  c s ö k k e n te n i k e l l  k ö lt s é g e it ,  h a  m e g  
a k a r  m e n e k ü ln i az a lu m ín iu m p ia c o t  s ú j tó  la n y h a  k e 
r e s le t  k ö v e tk e z m é n y e itő l . M á r c iu s  ó ta  a z  a lu m ín iu m  
to n n á já n a k  á ra  1025 fo n tr ó l 730 io n r a  e s e t t . A  te r 
m e lő k  a h h o z  n e m  c s ö k k e n t ik  e lé g  g y o r sa n  a  k a p a 
c itá s t , h o g y  m e g s z a b a d u lja n a k  a z  1980— 8 2 -e s  r e c e s z -  
s z ió  so r á n  fe lh a lm o z ó d o t t  k é s z le te k tő l .  B á r  a z  u tó b 
b i 12 h ó n a p  fo ly a m á n  a  t a v a ly i  t e r m e lé s  1 2 % -á n a k  
m e g f e le lő  k a p a c itá s c s ö k k e n é s t  j e le n te t t e k  b e , a  N em 
zetközi Elsődleges A lum ínium  Intézet a d a ta i sz e r in t  
a v i lá g  a lu m ín iu m k é s z le te i  jú n iu s b a n  m é g  m in d ig  
m e g h a la d tá k  a  t a v a ly  jú n iu s i  s z in te t . A n n a k  e l l e n é 
re , h o g y  a  m á s o d ik  n e g y e d é v e t  5 M  U S D  v e s z t e s é g 
g e l  z á r ta , a z  A lc a n  n e m  á l l  r o ss z u l. 9 5 % -o s  k a p a c i 
t á s -k ih a s z n á lá s s a l  te r m e l é s  Q ite b e c b e n  é v i  248 k t 
k a p a c itá s ú  ú j  k o h ó  é p ít é s é r e  k é s z ü l . T a v a ly  f e lv á s á 
r o lta  a z  Arco  o la j c é g  a lu m ín iu m g y á r tó  r é s z e i t ,  s  e z 
z e l je le n tő s  é r d e k e lt s é g e t  sz e r z e t t  a z  U S A  p ia c á n . H a  
v a n  e g y á lta lá n  c é g , a m e ly  m e g e n g e d h e t i m a g á n a k  az  
e x p a n z ió t ,  a z  A lc a n  b iz to s a n . A z  a lu m ín iu m g y á r tá s 
h o z  m in d e n e k e lő t t  v i l la m o s  e n e r g iá r a  v a n  s z ü k s é g , s 
a z  A lc a n n a k  s a j á t  v íz e r ő m ű v e  v a n  K a n a d á b a n . A z  
Oppenheimer b a n k h á z  a le ln ö k e  s z e r in t  a z  A lc a n n a k  
e g y  fo n t  a lu m ín iu m  e lő á l l í tá s a  e n e r g ia k ö lts é g b e n  
m in d ö s s z e  3,2 c e n t j é b e  k e r ü l, a z  á t la g o s  a m e r ik a i r á 
fo r d ítá s  e z z e l s z e m b e n  16,8 c e n t . (H . W .)

T h e  E c o n o m is t ,  1985. a u g u s z tu s  24—30.
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A lu m ín iu m k ap acitá sok  b ő v íté se  F ek ete-A fr ik á b a n

Zaire 400 M U S D -o s  h it e l t  k a p  a  Nemzetközi Pénz 
ügyi Társaságtól (1FC) a lu m ín iu m k o h ó  é p íté s é h e z  a 
Kinshasá-tó i 300 k ilo m é te r r e  lé v ő  Ingába —  je le n 
t e t t e  b e  a  s z e r v e z e t  e ln ö k h e ly e t te s e ,  William Ryrie. 
A  l é t e s í t m é n y  e n e r g ia e llá tá s á r ó l a z  In g á b a n  m á r  m ű 
k ö d ő , d e  e d d ig  m é g  n e m  k e llő e n  k ih a s z n á lt , 30 e zer  
m e g a w a tt  k a p a c itá s ú  v íz e r ő m ű  fo g  g o n d o sk o d n i .

Zim babwe  i s  f e j le s z t i  a lu m ín iu m ip a r á t :  Hararéban 
a z  Alum inium  Industries (ALMIN) n e m r é g ib e n  5,5 
m ill ió  z im b a b w e i d o llá r  (1 U S A  d o llá r  =  1,6598 z im 
b a b w e i d o llá r )  é r té k b e n  ír t  a lá  m e g á lla p o d á s t  e g y  
o sz tr á k  c é g g e l , a m e ly  k ü lö n f é le  b e r e n d e z é s e k e t  és 
te c h n o ló g iá t  f o g  s z á l l í ta n i  a z  A L M IN  s a j to ló k a p a c i 
tá s á n a k  b ő v ít é s é r e  (H . W .)

R eu te r, 1985. sz ep tem b er 21.

A lu m ín iu m részv én y ek  a lak u lása

A z  Oppenheimer b a n k h á z  sz a k é r tő je  k e d v e z ő e n  
í t é l i  m e g  a  v e z e tő  a lu m ín iu m k o n s z e r n e k  r é s z v é n y e i 
n e k  v á r h a tó  á r a la k u lá s á t .

L e g k e d v e z ő b b  a z  Alcan  h e ly z e te . O lc só  e n e r g iá v a l  
ü z e m e lte t i  k o h ó it  é s  a  g y e n g e  d o llá r  m ia t t  k e le n d ő 
ek . A z  A lc a n  b e c s ü lt  e n e r g ia k ö lt s é g e  7 U S D /M W h , 
m íg  a z  A lc o a - e  37 U S D /M W h . A z  A lc a n  m á r  ö n tk ö lt -  
s é g i  t é t e le i  c s ö k k e n té s é r e  is  e r e d m é n y e s  in t é z k e d é 
s e k e t  te t t . A z  a lu m ín iu m - f e lh a s z n á ló k  v is s z a fo g o t t  
k é s z le tp o li t ik á ja  r ö v id e s e n  a  v á s á r lá s o k  n ö v e lé s é h e z  
v e z e t .

K e d v e z ő t le n e b b  a z  Alcoa h e ly z e t e  a z  e lő b b  e m l í 
t e t t  e n e r g ia á r  m ia tt , h is z e n  te r m e lő e g y s é g e i  z ö m m e l  
a z  E g y e s ü lt  Á lla m o k b a n  v a n n a k .

A g g a s z tó  a  Reynolds s t r a té g iá ja . E z  a  v e g y e s v á l 
la la t  e g y r e  in k á b b  a lu m ín iu m - f e ld o lg o z ó v á  v á l ik  és 
n a g y o n  é r z é k e n y e n  é r in t ik  a  tö m b a lu m ín iu m  á r in 
g a d o z á sa i.

A  Kaiser A lum inium  and Chemical Corp. é r d e k e s  
s p e k u lá c ió s  r é s z v é n y t íp u s t  j e le n t ,,  m e r t  a  k o n sz e r n  
b e ls ő  é r té k e  k ö z e l k é ts z e r e s e  le h e t  a  j e le n le g i  tő z s d e i 
á r fo ly a m  s z e r in t i  é r té k n e k .

A z  O p p e n h e im e r  b a n k h á z  198 6 -ra  1210— 1320 U S D /t  
a lu m ín iu m á r a t  jó so l. Ez a z  a lu m ín iu m r é s z v é n y e k  u g 
r á ss z e r ű  á r e m e lk e d é s é h e z  v e z e th e t .  (H . W .)

H an d elsb la tt, 1985. jú liu s  31.

A z izra e li a lu m ín iu m ip ar gon d ja i

A z  iz r a e li  a lu m ín iu m  fe ld o lg o z ó -  é s  f é lg y á r tm á n y 
ip a r  1 9 8 4 -b en  c s a k  5 0 % -o s k a p a c it á s -k ih a s z n á lá s s a l  
d o lg o z o t t . E n n e k  fő o k a  a z  é p ítő ip a r  v is s z a e s é s e  v o lt . 
U g y a n a k k o r  a  f é lg y á r t m á n y , é s  k é s z á r u im p o r t  a z  
1982. é v i  75,9  M  U S D  é r té k r ő l 1 9 8 4 -b e n  917 M  U S D -  
ra e m e lk e d e t t . A z  e x p o r t  a z  1983. é v i  38,6  M  U S D -  
ró l 1 9 8 4 -b e n  19,8 M  U S D -r a  c s ö k k e n t . G a z d a s á g i s z a k 
e m b e r e k  e lő r e je lz é s e  s z e r in t  1 9 8 5 -b en  s e m  v á r h a tó  
lé n y e g e s  ja v u lá s .  (H. W .)

A lum in ium , 1985. 7. sz.

R eyn old s v issza lép  az au sztrá l a lu m ín iu m k oh ó  
ép ítésé tő l

A  Reynolds k o n sz e r n  é r te s ít e t te  Nyugat-Ausztrála  
k o r m á n y á t , h o g y  n e m  sz á n d é k o z ik  r é s z t  v e n n i a  t e r 
v e z e t t  a lu m ín iu m k o h ó  lé t e s ít é s é b e n . A  v is s z a lé p é s  
o k á u l a  v i lá g s z e r t e  m u ta tk o z ó  ta r tó s  k e r e s le tv is s z a 
e s é s t  j e lö lt é k  m e g  a z  e lu m ín iu m p ia c o n , a m i a  k ö v e t 
k e z ő  é v e k b e n  v á r h a tó a n  a lu m ín iu m -tú lte r m e lé s h e z  
v e z e t  (H . W .)

A lum in ium , 1985. 7. sz.

A  m ostari a lum ínium kom fo inát n ö v e li 
a lu m ín iu m exp ortjá t

A z  Energoinvest k o n s z e r n h e z  ta r to z ó  Mostar-i A lu- 
miniumkombinát 1 9 8 5 -b en  te r m e lé s é n e k  6 5 % -á t e x 
p o r tá ln i k ív á n ja . A  f . é v b e n  450 k t  b a u x it ,  250 k t 
t im fö ld  é s  92 k t  a lu m ín iu m  t e r m e lé s é v e l  s z á m o ln a k . 
(H . W .)

A lum in ium , 1985. 7. sz.

T erm eléscsök k en tés az A lco a -n á l

A z  A lc o la  1985. jú l iu s  1 -é n  a  Tenesse-i a lu m ín iu m 
k o h ó já b a n  20 k t /é v  k o h ó k a p a c itá s t  á l l í t o t t  le . EZ é v e s  
s z in te  11 k t  k a p a c it á s -c s ö k k e n té s t  je le n t . E z z e l a z  in 
t é z k e d é s s e l  a  k o n s z e r n  k a p a c itá s k ih a s z n á lá s a  84% - 
ró l 8 3 % -ra  c sö k k e n . (H . W .)

A lu m in iu m , 1985. 7. sz.

A lu m ín iu m h a s z n o s ítá s  sz e m é ly g é p k o c s ik b a n  
az U S A -b a n

A z  a m e r ik a i s z e m é ly g é p k o c s ik  a lu m ín iu m ta r ta lm a  
1960. é v i  24,5 k g -r ó l 1 9 8 5 -ig  63,5 k g -r a  n ő tt . A  s z á 
m o k  a z  i l le t ő  é v b e n  é p ít e t t  g é p k o c s i m o d e lle k r e  v o 
n a tk o z n a k . 1 9 9 0 -ig  a z  a lu m ín iu m h á n y a d  v á r h a tó a n  
91 k g -r a  n ő . B e c s lé s e k  s z e r in t  a z  U S A -b a n  lé v ő  
r o n c sa u tó k  a lu m ín iu m ta r ta lm á n a k  7 5 % -t s ik e r ü l v is z -  
sz a n y e r n i é s  ú j a la k a tr é s z e k k é  fe ld o lg o z n i .  A z  U S A -  
b a n  j e le n le g  140 m i l l ió  s z e m é ly g é p k o c s i v a n  fo r g a 
lo m b a n . A  h u lla d é k -v is s z a n y e r é s t  k it e r je d t  v á lo g a 
tó , fe ld o lg o z ó , h u lla d é k k e r e s k e d ő , á to lv a s z tó  é s  ö n 
tő  v á lla la t h á ló z a t  s e g ít i  e lő . A z  ö n tő  v á lla la t o k  n a g y 
r é s z t  n y o m á s o s  ö n té s s e l  g y á r tjá k  a z  a lk a tr é s z e k e t . A  
h u lla d é k -v is s z a n y e r é s  e ls ő  lé p c s ő je k é n t  a z  a u tó r o n 
c so k  é r té k e s ítő i ,  a  b o n tó  v á lla la t o k  (d ism a n t le r s )  
k e z d ik  m e g  te v é k e n y s é g ü k e t ,  ö k  k is z e r e l ik  a  m ég  
h a s z n á lh a tó  a lk a tr é s z e k e t  é s  to v á b b a d já k  a z o k a t. A 
m a r a d é k o t  s h r e d d e r -ü z e m n e k  a d já t  á t, a m e ly  a  fe r -  
r o m á g n e s e s  r é s z e k e t  a  n e m  m á g n e s e s  r é s z e k tő l k ü 
lö n v á la s z t ja . A  n e m  m á g n e s e s  r é s z e k e t  a  le g tö b b  
s h r e d d e r -ü z e m  to v á b b  o s z tá ly o z z a  f é m e k k é  é s  n e m 
fé m e s  r é sz e k k é . E z t a z  o s z tá ly o z á s t  n e m  m in d e n  
s h r e d d e r -ü z e m  v é g z i  e l, e r r e  k ü lö n  s z a k c é g e k  v a n n a k  
a  Scrap separators, a k ik  a  k ü lö n b ö z ő  f é m e k e t  az  
e g y e s  f é m e k  e lt é r ő  o lv a d á s i h ő m é r s é k le té n e k  m e g f e 
le lő e n  s z a k a s z o s  o lv a s z tá s s a l  v á la s z t já k  k ü lö n . Í g y  k ü 
lö n í t ik  e l  a  c in k e t , a z  a lu m ín iu m o t , é s  ö tv ö z ö t t  a c é lt  
e g y m á s tó l. A z  ily e n  b e r e n d e z é s e k  n a g y  b e r u h á z á s i 
k ö lt s é g e i  e g y ü tt  a z z a l a  té n n y e l ,  h o g y  a z  a u tó b ó l k i 
n y e r h e tő  n e m v a s  fé m e k  h á n y a d a  n a g y o n  k ic s i ,  arra  
e n g e d n e k  k ö v e tk e z t e tn i ,  h o g y  ez  a  sz a k a s z o s  á to l-  
v a s z tá s  a  jö v ő b e n  is  c s a k  n é h á n y  sz a k c é g  ü z le t e  le sz . 
(H . W .)

A lu m in iu m , 1985. 7. sz.

Ű ja b b  a lu m ín iu m ö tv ö z e t  k a r o ssz é r ia  é p íté s h e z  
az U S A -b a n

X6111 j e lz é s s e l  ú j  e d z é s r e  a lk a lm a s  ö tv ö z e te t  h o z 
ta k  fo r g a lo m b a  a z  U S A -b a n , m e ly n e k  n é v le g e s  ö sz -  
s z e t é te le  0,75%  C u, 0,72%  M g, 0 ,85%  S i. A z  ú j ö tv ö 
z e t  fő  j e l le m z ő je  a  jó  a la k íth a tó s á g  (T 4, a z a z  h id e 
g e n  e d z e tt ) , a  k is  v a s ta r ta lo m  (n é v le g e s e n  0,2%  a la tt) . 
A z  ö tv ö z e te k  e s e t le g e s  tú l n a g y  m a n g á n ta r ta lm a  a 
v a s ta r ta lo m m a l k á r o sa n  h a t  a z  a la k íth a tó s á g i t u la j 
d o n sá g o k r a . E z é r t  a z  ú j ö tv ö z e tb e n  a  m a n g á n ta r ta l 
m a t 0,2— 0,25%  k ö z ö t t  ta r tjá k . A z  X 6111  ö tv ö z e t  s z i 
lá r d s á g a  (b e é g e té s e s  la k k o z á s  u tá n ) é s  a  k o r r ó z ió s  v i 
s e lk e d é s e  (s ó sz ó r á s i k ís é r le t ,  b e m á r tá s o s  v iz s g á la t)  
a la p já n  h a s o n l ít  a  h a g y o m á n y o s  a lu m ín iu m  k a r o sz -  
s z é r ia le m e z  ö tv ö z e th e z , a  6010 t íp u sh o z , d e  a n n á l 
jo b b a n  a la k íth a tó . (H . W .)

A lum in ium , 1985. 7. sz.
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A lu m ín iu m  fe lép ítm én n y e l gyárto tt k aton a i autók  
az U S A -b an

T ö b b  c é lú  h a s z n á la tr a  a lk a lm a s  k a to n a i já r m ű v e t  
f e j le s z t e t te k  k i a z  U S A -b a n , m e ly h e z  a h e lik o p te r -  
ra l tö r té n ő  s z á l l í tá s  é r d e k é b e n  a  k a r o s s z é r iá t  A lM g S i 
a lu m ín iu m ö tv ö z e tb ő l ( tú ln y o m ó  r é s z t  6010— T 4 és  
6061— T6) g y á r tjá k . E zt a  HMMWV  j e lű  (High Mo
bility Multi-Purpose Wheeled Vehicle —  n a g y m o z g é -  
k o n y sá g ú , tö b b  c é lr a  h a s z n á lh a tó , 4 k e r é k  m e g h a jtá sú )  
k o c s it , m e ly n e k  m á r k a n é v é  Homár, h e g e s z tv e , s z e g e 
c s e lv e  é s  r a g a s z tv a  á l l í t já k  e lő , a m ik o r  is  a z  a u to 
m a t ik u s  g y á r tá s i e ljá r á s  n a g y m é r té k ű  h a s z n á la ta  a 
je l le m z ő . A  f e l é p ítm é n y  tö m e g e  227 kg. A  H o m á r  az  
e ls ő  a m e r ik a i k a to n a i já r m ű , a m e ly e t  n a g y  so r o z a t 
b a n  á ll í t a n a k  e lő  a lu m ín iu m b ó l. A  m e g r e n d e lé s  j e 
le n le g  55 000 d b -r a  sz ó l. (H . W .)

A lu m ín iu m , 1985. 7. sz.

T isztán  a lu m ín iu m b ól ép ített, h egesztés n élk ü li 
k arosszéria  p rototíp u sa

V
A u d i és Alcoa o ly a n  a lu m ín iu m  k a r o s s z é r iá t  g y á r 

to t t  (ö tv ö z e t  A lM g S i 6009), a m e ly e t  s z e g e c s e lé s s e l  és 
r a g a s z tá s s a l k ö tn e k . A  r e p ü lő g é p g y á r tá s b a n  a lk a lm a 
z o tt  a u to m a tik u s  s z e g e c s e lé s i  te c h n ik a  s e g ít s é g é v e l  
e z t  k ö té s i  m ó d s z e r t  h a s o n ló  g a z d a s á g o s á g g a l h a s z n á l 
h a tjá k , m in t  a  já r m ű  s o r o z a tg y á r tá sb a n  is m e r t  a c é l-  
p o n th e g e s z té s t . A z  a lu m ín iu m b ó l g y á r to t t  Audi 100 
k a r o ss z é r iá ja  (p r o to típ u s )  b e le é r tv e  a z  a jtó k a t , m o 
to r h á z  f e d e l e t  é s  c so m a g ta r tó  fe d e le t ,  140 k g  a lu m í 
n iu m o t ig é n y e l .  A  tö m e g m e g ta k a r ítá s  a  so r o z a tb a n  
g y á r to t t  a c é l k a r o ss z é r iá h o z  k é p e s t  131 k g  (47% ). A z  
a lu m ín iu m  k a r o ss z é r ia  e ls ő  to r z ió s  és  h a j l ítá s i  ö n 
fr e k v e n c iá ja  é r e z h e tő e n  n a g y o b b , m in t  a s o r o z a tg y á r 
tá s ú  já r m ű é . A  n a g y o b b  ö n fr e k v e n c ia  jó  h a tá s t  v á lt  
ki a le n g é s i  tu la jd o n s á g o k r a  é s  a z  a k u s z t ik a i j e l le m 
z ő k re . K ís é r le t i  u ta k o n  b e b iz o n y o s o d o tt , h o g y  a z  a lu 
m ín iu m  já r m ű  a b e ls ő  za j sz e m p o n tjá b ó l a  s o r o z a t 
g y á r tá s ú  g é p k o c s iv a l a z o n o s  s z in te n  v a n . A  s z e m é ly -  
g é p k o c s i tö b b  m in t  10 % -o s tö m e g c s ö k k e n té s e  a z  a lu 
m ín iu m  k a r o s s z é r ia  e s e té b e n  k ih a t  a  g é p k o c s i e g y é b  
r é s z e ir e  is . E lv i le g  k is e b b  (és  k ö n n y e b b ) m o to r  is 
e lé g s é g e s ,  h o g y  a z o n o s  g y o r s u lá s t  le h e s s e n  e lé r n i .  
M in d e n e s e tr e  f e l t é te le z h e tő , h o g y  a  m o to r te lj e s ítm é n y t  
m e g ta r tv a  in k á b b  a  jo b b  u ta z á s i je l le m z ő k e t  v a ló 
s í t já k  m e g , a m i in k á b b  m e g f e le l  a n n a k  a  v e v ő r é te g 
n ek , a m e ly  a n a g y o b b  k o m fo r to t  n y ú jtó  g é p k o c s ik a t  
v á s á r o lja . (H . W .)

A lu m in iu m , 1985. 7. sz.

A lean  10 m illió  G B P  összegű  beru h ázást tervez

A  British Alcan Sheet b e je le n te t t e ,  h o g y  Rogers- 
tone-i a lu m ín iu m  h e n g e r m ű v é n e k  b ő v ít é s é r e  a z  e d 
d ig i 4,25 M  G B P  b e r u h á z á s i p r o g r a m  k ie g é s z ít é s e 
k é p p e n  to v á b b i 10 M  G B P  b e r u h á z á s t  k ezd . A  b e r u 
h á z á s  m e g o ld ja  R o g e r s to n  1330 m u n k á s á n a k  m u n k a 
h e ly i g o n d ja it . E b b ő l a z  ü z e m b ő l a z  e lm ú lt  2 e s z 
t e n d ő b e n  200 m u n k á s t  b o c s á to tta k  e l. A  B r it ish  A lc a n  
S h e e t  s z ó v iv ő j e  a z t  is  b e je le n te t t e ,  h o g y  to v á b b i 10 M 
G B P  b e r u h á z á s  in d ítá s á t  k é s z ít ik  e lő , a m e ly e t  a  R o -  
g e r s to n e  é s  Falkirk  ü z e m e k  k ö z ö tt  o s z ta n a k  e l. A  
p r o g r a m  te r v e z i a z  ü z e m i k ö lt s é g e k  c s ö k k e n t é s é t  az  
a lu m ín iu m  te k e r c s m é r e t  n ö v e lé s é v e l  és  a  m in ő s é g  
ja v í tá s á v a l  a  m e le g h e n g e r lé s ű  s z a la g g y á r tá s s a l. A  
h o ss z ú  id e j e  f e n n á l ló  s z ű k  k e r e s z tm e ts z e t  s z ű k í té s é 
v e l  c s ö k k e n t ik  a  fa j la g o s  k ö lt s é g e k e t  é s  n ő  a z  á tb o 
c s á tó k é p e s s é g . A  b e r u h á z á s  e r e d m é n y e i n e m  a z o n 
n a l je le n tk e z n e k , h a n e m  h o ss z ú  tá v o n , a z  19 9 0 -es  
é v e k b e n . (H . W .)

F in a n c ia l  T im e s , 19S5. sz e p te m b e r  13.

A N ippon  S tee l szerep e a titán ip arb an

1984. jú l iu s  e ls e jé tő l  Japán e g y ik  v e z e tő  a c é lg y á r 
tó ja , a  Nippon  in d íto t ta  e l  a t i tá n k u ta tá s t , 19 8 5 -b en  
m e g k e z d ő d ö tt  a  k ís é r le t i  h e n g e r lé s  a  c é g  Muroran-i, 
Hirokata-i é s  Hikari-i ü z e m e ib e n . E zen  k e z d e t i  s i 
k e r e k  e r e d m é n y e k é n t  h o z tá k  lé tr e  a  t itá n r é s z le g e t . 
A  t i tá n h e n g e r lé s  k id o lg o z á sá r a  a la p b e r e n d e z é s k é n t  a 
v á lla la t  k ü lö n le g e s  a c é lh e n g e r lő  b e r e n d e é s e i t  v e t té k  
ig é n y b e .

K e z d e tb e n  a t i tá n r é s z le g  t itá n  s z ín fé m g y á r tm á n y o k -  
ra k o n c e n tr á l, id e  é r tv e  a  h id e g e n  h e n g e r e lt  le m e z t, 
a  h e g e s z t e t t  é s  h e g e s z té s  n é lk ü l i  c s ö v e k e t , p r o f i lt  és  
d u r v a h u z a lt .

A  t itá n , m e ly n e k  tö m e g e  c sa k  fe le  a z  a c é l tö m e g é 
n e k , k o r ó z ió á lló b b , jo b b a n  h ő k e z e lh e tő , h ő á lló b b , s z i 
lá r d a b b  a z  a c é ln á l ,  e z é r t  e lő n y b e n  v a n  v e g y i ü z e 
m e k , k ö r n y e z e tv é d e lm i b e r e n d e z é s e k , h ő c se r é lő k , n e m  
o ld ó d ó  a n ó d o k , te n g e r v íz  s ó t a la n it ó  ü z e m e k  é s  r e p ü 
lő g é p  s z e r k e z e t i  a lk a tr é s z e k  e lő á lítá s á b a n . Nippon 
Steel a  t i tá n g y á r tá s b a n  jó l h a s z n o s íto t ta  a c é lip a r i ta 
p a s z ta la ta it . A  t itá n  é s  a c é l a  v á l la la t  sz á m á r a  b iz 
to s ít ja , h o g y  m in d ig  a  le g g a z d a s á g o s a b b  sz e r k e z e t i 
a n y a g o t  a já n lh a s s a . A  c é g  t itá n te r m é k e i k ie lé g ít ik  
a z  A S T M  é s  a  JIS (Japanese Industrial Standard) 
e lő ír á s a it , d e  k ü lö n le g e s  v e v ő ig é n y e k  k ie lé g ít é s é t  is 
v á lla ljá k .

S ik erü lt e lad n i a  C laren d on -i t im fö ld et

Jamaika  e r e d m é n y e s e n  e la d ta  a C la r e n d o n -i t im -  
fö id g y á r  t e r m e lé s é n e k  le g n a g y o b b  r é sz é t . A  te r m e 
lé s b ő l 100 k t - t  a z  o sz tr á k  Girocentrale, i l l e t v e  e n n e k  
k e r e s k e d e lm i v á lla la t a , a z  АТС Handelsgesellschaft 
v á s á r o lt  m eg . A  t im fö ld  e g y  r é s z é t  a z  o sz tr á k o k  t o 
v á b b a d já k  a z  Ormet Corp Hannibal (O h io) k o h ó já 
n a k , m e ly n e k  k a p a c itá s a  250 k t /é v . A z  O r m e t is  r e n 
d e lk e z ik  s a j á t  t im fö ld g y á r r a l. A z  550 k t /é v  k a p a c i 
tá s ú  ü z e m  a z o n b a n  c s a k  60— 60% -ra  v a n  k ih a s z n á l 
v a . Id ő k ö z b e n  a z  e ls ő  t im fö ld s z á ll í t m á n y  ú tb a n  v a n  
C la r e n d o n -b ó l H a n n ib a l f e l é  (13 k t) . A z  o sz tr á k o k  
k ö z lé s e  s z e r in t  a  c la r e n d o n i f é m e t  f é lg y á r tm á n n y á  
és k é s z te r m é k k é  fe ld o lg o z v a  k ív á n j á k  p ia c r a  h o z n i. 
A  ja m a ik a i t im fö ld g y á r , m e ly  a z  A lc o a  tu la jd o n a , 
j e le n le g  a ja m a ik a i k o r m á n y  m e g b íz á s á b ó l ü z e m e l 
az A lc o a  ir á n y ítá s á v a l .  V á s á r ló i a z  o sz tr á k o k o n  k í 
v ü l a  Venalum  é s  n é h á n y  k is e b b  k o h ó , a k ik  h a g y o 
m á n y o s  s z e r z ő d é s e k  a la p já n  k a p á k  a  t im fö ld e t . H a  
az АТС  k é p e s  a z  ö ssz e s  t im fö ld e t  k é s z g y á r tm á n y ig  
fe ld o lg o z n i, a k k o r  a  c la r e n d o n i t im fö ld g y á r r a l k a p 
c s o la tb a n  a  ja m a ik a ia k  k iv é d h e t ik  a z t  a  v á d a t , h o g y  
a tú lte r m e lé s  o k o z ta  n e h é z s é g e k e t  m é g  c sa k  fo k o z 
zák  e n n e k  a  t im fö ld g y á r n a k  a z  ü z e m e lte té s é v e l .  (H . W .)

M etal B ulle tin , 1985. sz ep tem b er 17.

A lc a n  m e g v á s á r o lta  a z  A lu s u is s e  g a lliu m  
t e c h n o ló g iá já t

A z  Alcan A lum inium  m e g v á s á r o lta  a z  Alusuisse 
g a ll iu m g y á r tá s i e ljá r á s á t  é s  e z t  a  te c h n o ló g iá t  eg y  
ú jo n n a n  é p íte n d ő  ü z e m b e n  a k a r ja  f e lh a s z n á ln i  a  k ö 
z e ljö v ő b e n . R é s z le t e k  n e m  is m e r e te s e k , d e  a  m e g á l 
la p o d á s  s z e r in t  a  A lu s u is s e  s z e m é ly z e té t  m e g h a g y 
já k  k o r á b b i b e o s z tá s a ik b a n . Ag A lu s u is s e  e g y ik  le á n y -  
v á lla la t a  a Lonza Inc. (New Jersey) k é p v is e lő i  m e g 
á l la p o d á s t  k ö tö t t  a  g a ll iu m te r m é k e k  Észak-Am eriká 
ban tö r té n ő  é r té k e s íté s é r e , m íg  a z  A lc a n  a z  ázsiai 
p ia c o n  fo g  d o lg o z n i. A z  A lu s u is s e  k ö z lé s e  sz e r in t  
a z é r t  lé p te k  sz e r z ő d é s r e  a z  A lc a n n a l,  h o g y  a  t e n g e 
r e n tú li  p ia c o n  n a g y o b b  e r ő v e l  tu d ja n a k  f e l lé p n i .  A  
tá v o la b b i jö v ő b e n  a z  A lc a n  te r v e i  k ö z t  sz e r e p e l , h o g y  
a g a ll iu m ü z e m e t  v a la m e ly  t im fö ld g y á r h o z  k a p c s o lv a  
é p ít s é k  m eg , fe l t e h e tő e n  Brazíliában, b á r  e z t  a z  A lc a n  
s z ó v iv ő je  n e m  e r ő s ít e t t e  m e g . (H . W .)

M etal B u lle tin , 1985. sz ep tem b er 17.
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100 év es a  N orton

A z  U S A -b e l i  W o r c h e s te r -b e n  m ű k ö d ő  Norton Com
pany  id é n  ü n n e p e lt e  100 é v e s  s z ü le té s n a p já t . U g y a n 
a k k o r  a c é g  n y u g a t-n é m e to r s z á g i le á n y v á l la la ta , a 
Norton GmbH, Wesseling, 75 é v e s . A z  e lm ú lt  e ls z á 
m o lá s i é v b e n  a  n y u g a tn é m e t  N o r to n  c so p o r t , m e ly 
n e k  a la p tő k é je  69 M  D E M  é s  1200 m u n k a v á l la ló v a l  
d o lg o z ik , 300 M  D E M  fo r g a lm a t  b o n y o lí to t t  le . A  
N o r to n  k o n sz e r n  130 ü z e m e t  m ű k ö d te t  27 o r sz á g b a n , 
ö s s z e s e n  19 000 d o lg o z ó v a l . A  k o n sz e r n  é v e s  fo r g a l 
m a 3,6 M rd  D E M  és 1 9 8 4 -b en  a  c é g  180 M  D E M  h a 
s z o n n a l z á r t. A  v á l la la t  le g fo n to s a b b  te r m e lé s i  á g a i 
a  k ö s z ö r ű -  é s  c s is z o ló ip a r , k e r á m ia i é s  m ű a n y a g  
s z e r k e z e t i  a n y a g o k , v a la m in t  fö ld g á z -  é s  b á n y á sz a t i 
te r m é k e k  (H . W .)

M a sch in en m ark t, W ürzburg  91 (1985) sz ep tem b er 10.

A gyártási fo lyam at és az egyes ellen őrző  m ű v e le tek  
fő  szem p on tja i a k övetk ező  sém áról o lvash a tók  le:

T erm ék M űvelet E llenőrzés

T itán sz iv acs O lvasztás
T öm b ö ssz e té te l, an y ag m in ő ség

K ovácsolás, H őrezsim ,
b u g ah en g erlés V astagságcsökkenés ,

an y ag m in ő ség
B uga M eleg hengerlés H ev ítőkem ence p a ra m é te re i 

H engerlés i m u ta tó k  
H en g e re lt te rm é k  
vastag ság a

M elegen L ág y ítá s , K ris tá ly sze rk e ze t
h e n g e re lt rev é tlen íté s F e lü le ti je llem zők
sza lag H ideg h en g erlés

H idegen H őkezelés, V ácuum os hőkezelés
h e n g e re lt f in o m h e n g erlés p a ra m é te re i,
szalag k ev e rtg áz  a tm o sz fé ra  ell. 

H őkezelési c ik lu s 
H engerlés i v as tag ság  
F e lü le t s im aság a

V ágás M éret és lem ezéi
C sőgyártás H egesztési m u ta tó k
N em esítés és M érete llenő rzés, fe lü le t-
V égellenőrzés v izsgálat, p n e u m a tik u s

v izsgálat,
v izsgála t

UT és ET

N ippon S tee l N ew s, 1985. Ja n u á r
(H. W.)

A N o rsk  H y d ro  m a g n é z iu m  b e r u h á z á sa  K a n a d á b a n

A  Norsk—Hydro A /S  é v i  50 e z e r  k t  k a p a c itá sú  
m a g n é z iu m k o h ó  é p ít é s é t  t e r v e z i K a n a d á b a n  219 M  
U S D  b e r u h á z á s i k ö lt s é g g e l. E z z e l a z  e ls ő  k ü lfö ld i ü z e 
m é v e l a  cég  m e g d u p lá z z a  m a g n é z iu m g y á r tó  k a p a c i 
tá sá t. A z  ü z e m  lé t e s ít é s é n e k  m e g v a ló s íh a tó s á g i ta 
n u lm á n y á t  r é s z b e n  a  K a n a d a - i h a tó s á g o k  fe d e z ik  és 
a b e r u h á z á s i d ö n té s t  1986. m á s o d ik  f e lé b e n  fo g já k  
m e g h o z n i . A  k iv á la s z to t t  t e le p h e ly  Becancour a  S zt. 
L ő r in c  fo ly ó  p a r tjá n  Q u e b e c  ta r to m á n y b a n . A  t e le p 
h e ly  m e g v á la s z tá s á n á l d ö n tő  sz e r e p e t  já t s z o tt  a  v á 
ro s  e ls ő r e n d ű  k ik ö tő je  és  a  r e n d e lk e z é s r e  á lló  in f r a 
s tr u k tú r a . A  m a g n é z iu m te r m e lé s  n ö v e lé s é r e  a  n o r 
v é g  c é g e t  a z  b á to r ít ja , h o g y  a  g é p k o c s ig y á r tá s  e g y 
r e  tö b b  m a g n é z iu m o t  h a s z n á l fö l .  A z  ú j ü z e m  in d í 
tá sá t. A z  ü z e m  lé t e s ít é s é n e k  m e g v a ló s íth a tó s á g i ta -  
s ü l t  Á lla m o k b a  ir á n y u l. A  lé t e s ít m é n y  ú g y  k é sz ü l, 
h o g y  k é ső b b  to v á b b  le h e s s e n  b ő v íte n i. A  te c h n o ló 
g iá t  a  Porsgrunn-i (K e le t -N o r v é g ia )  m a g n é z iu m ü z e m  
a d ja  e l. (H . W .)

F in an c ia l T im es, 1985. au g u sz tu s  29.

R ézbán ya leá llítá so k  az U S A -b an

A  réz  v ilá g p ia c o n  m u ta tk o z ó  ta r tó s  b iz o n y ta la n s á g  
h a tá s á r a  a z  U S A -b a n  —  e lle n té t b e n  m á s  o r sz á g o k  
r é z b á n y á s z a tá v a l —  e lk e z d té k  a b á n y á s z k o d á s  c s ö k 
k e n té s é t . 1 9 9 0 -ig  1,3 M t-r a  c s ö k k e n t ik  a z  á lla m o k  
r é z é r c k ite r m e lé s é t . E zze l a z  o r sz á g  r é z s z ü k s é g le té n e k

3/5 r é s z é t  m é g  m in d ig  h a z a i fo r r á s b ó l  fe d e z n é k . J e 
le n le g  é v i 2 M t e ls ő d le g e s  r é z ig é n n y e l s z á m o ln a k .

A  v i lá g  tö b b i r é z te r m e lő je  fo k o z z a  b á n y á s z a tá n a k  
t e l j e s í tm é n y é t  é s  íg y  1 9 9 0 -ig  a v i lá g  r é z é r c  b á n y á s z a 
ta  e lé r i a  11,4 M t-t.

T o v á b b r a  is  tú lk ín á la t  v á r h a tó . (H . W .)

H an d elsb la tt, 1985. sz ep tem b er 4.

2000-ben ásván y a n y a g h iá n y  várh ató?

A  s z a k e m b e r e k  e l le n té t e s e n  ít é l ik  m e g  a n e m  e n e r 
g ia h o r d o z ó  n y e r s a n y a g o k , á s v á n y o k  és fé m e k  h e ly z e 
té t . T ö b b  k ö z le m é n y  s z e r in t  a z  ip a r á g  h a ld o k lik , 
m íg  m á s o k  s z e r in t  2 0 0 0 -r e  á s v á n y a n y a g h iá n y  v á r h a 
tó . A z  á r p r o g n ó z is o k  o p t im is ta , d e  ó v a to s  k é p e t  f e s 
te n e k . H a  a z  1970. é v e t = 1 0 0 - n a k , a z a z  b á z is n a k  v e s z -  
sz ü k , a z  á s v á n y i a n y a g o k , é r c e k  é s  fé m e k  1980. é v i  
á ra  c s a k  93% , m íg  a n e m  f é m e s  a la p a n y a g o k é  c s u 
p á n  83% . E z e n  b e lü l  a  k r ó m é r c  130% , a z  a lu m ín iu m  
111% , a  m a n g á n é r c  100% . M ás s z á m ítá s o k  s z e r in t  a z  
á s v á n y i a n y a g o k  á r a  1965— 80 k ö z ö t t  a  tő k é s  o r s z á 
g o k  á tla g o s  ip a r á g i b é r e m e lk e d é s e k tő l é v i 1 1 % -k a l 
m a r a d t e l. (A z  á t la g b a  a la c s o n y  m u n k a b é r  in d e x ű  o r 
s z á g o k  is , m in t  a  F ü lö p -s z ig e te k , C h ile , In d ia  is  b e 
le ta r to z n a k .)

A z  U S A  Bányaügyi Minisztériuma  a  g a z d a sá g o s a n  
k ite r m e lh e tő  á s v á n y v a g y o n r ó l ( in k la lu m ín iu m ) az  
a lá b b i a d a to k a t  j e le n t e t t e  m eg .

A lu m ín iu m K ró m é rc

G uinea 5 670 k t D él-A frika 250 000
A u sz trá lia 4 410 k t F ü löp -sz ige tek 5 500
B razília 2 310 kt Z im babve 5 500
Ja m a ik a 1 890 k t F in n o rszág 5 500
Ind ia 1 050 k t SZU 5 500

yánérc: V a n á d iu m

D él-A frika 371 870 t SZU 3 400
SZU 335 590 t D él-A frika 800
G abon 99 770 t K ína 560
A u sz trá lia 45 000 t USA 160
Ind ia 18 140 t

Az  e lk ö v e tk e z ő  15 é v  k u m u lá lt  ig é n y é t  a z  e g y e s  
á s v á n y i a n y a g o k b ó l a z  1985. é v i W o rld  A lm a n a c  a z  
a lá b b ia k  s z e r in t  jó s o lja  u g y a n a z o n  a n y a g o k r a :

B a u x i t
K róm érc
M angánérc
V anad ium

2 164 918 k t 
1 375 k t 

206 136 kg 
909 k t

A z e g y e s  á s v á n y i n y e r s a n y a g o k  é r té k e s íté s é r ő l az  
U S A  B á n y a ü g y i M in is z té r iu m a  a z  a lá b b i a d a to k a t  
k ö z ö lt e :

1982. 1983.
é r té k  á tla g á r  é r té k  á tla g á r

________________________ E USD U SD /t E USD USD/t

B a u x it 12 234 16,85 11 309 16,66
B a rit 69 522 37,68 29 203 38,73
A gyagok 825 064 23,34 931 091 22,79

W orld M ining E q u ip m en t, 1985. 7. sz.

N övek vő  görög k róm ércfeld o lgozás

A  g ö r ö g  H e l le n ic  F e r r o a llo y s  S A  é v e s  k r ó m o lv a s z 
tó  k a p a c itá s á t  100 k t-r a  k ív á n ja  n ö v e ln i  a  j e le n le g i  
45 k t -á s  sz in tr ő l. A  k a p a c itá s  100 k t-r a  n ö v e lé s é n e k  
k ö lt s é g e  v á r h a tó a n  10 M  U S D  le s z , a z  ü z e m b e  á l l í 
t á s t  1986 s z e p te m b e r é r e  te r v e z ik . A  H e l le n ic  1967 ó ta  
te r m e l k i É sz a k -G ö r ö g o r sz á g b a n  k r ó m é r c e t , a z  o l 
v a s z t á s t  1 9 8 3 -b a n  k e z d té k  m eg , T s in g e lib e n . J e le n le g  
a H e l le n ic  te r m e lé s é n e k  9 0 % -á t E u r ó p á b a n  a d ja  e l, 
a h o l p ia c i r é s z e s e d é s e  7% . T e r v e k  s z e r in t  É s z a k -A m e -  
r ik á b a  25— 30 k t - t , J a p á n b a  20— 25 k t - t  a n a k  m a jd  
el a  k é s ő b b ie k b e n . (H . W .)

M ining Jo u rn a l,  1985. jú liu s  19.
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A  k ö rn y eze tv éd e lm i k iad ások  v eszé ly ez te tik  
a n ém et term elő k  lé té t

A z  N S Z K  k o r m á n y a  k ia d v á n y á b a n  is m e r te t te  a z o 
k a t  a z  e lő n y ö k e t , a m ik e t  a  k ö r n y e z e tv é d e le m  ú j m u n 
k a h e ly e k  lé t e s ít é s é b e n  je le n t . A  k ia d v á n y r a  a  Né
m et Alumíniumipar, Nehézfémkohászat és Fémöntö
dék Szövetsége  is  k ia d v á n n y a l v á la s z o lt . E sz e r in t  a 
k ö r n y e z e tv é d e lm i e lő ír á s o k  lé t é b e n  f e n y e g e t ik  az  
N S Z K  fé m ip a r á t . C su p á n  a z  e n e r g ia á r  m e g a d ó z ta tá 
sa  10 000 m u n k a h e ly b e  k e r ü l. A z  in d ir e k t  h a tá s  s o k 
k a l n a g y o b b , h is z e n  m in d e n  k o h á s z a t i  m u n k a h e ly  
le g a lá b b  e g y  ú ja b b  m u n k a h e ly e t  j e le n t  a  b e s z á llí tó  
ip a r b a n .

A z  N S Z K  f é m ip a r t  e r ő se n  s ú j t ja  a z  e n e r g ia  á r s tr u k 
tú r á ja , m e r t  p l. a z  a lu m ín iu m k o h á s z a tb a n  a z  ö n k ö lt 

s é g  4 0 % -á t te s z i k i a z  e n e r g ia , a  c in k k o h ó k b a n  
3 0% -ot. A z  e n e r g ia á r  0,01 D E M -m e l tö r té n ő  e m e lé s e  
e g y  100 k t - á s  c in k k o h ó n á l 4,5 D E M  tö b b le tk ö lt 
s é g e t  je le n t , u g y a n ily e n  n a g y s á g ú  a lu m ín iu m k o h ó  
tö b b le tr á fo r d ítá s a  17 M  D E M . A z  e n e r g ia k ö lts é g e k  
n ö v e k e d é s e  p e d ig  e le n g e d h e te t le n . A z  e r ő m ű v e k  f ü s t 
g á z t is z t ítá s á n a k  tö b b le tk ö lt s é g e  15— 20%  á r a m á r  e m e 
lé s é b e n  je le n tk e z ik . A  n é m e t  k o h ó k b a n  a z  e n e r g ia te r 
m e lé s  tö b b le tk ö lt s é g é n e k  á th á r ítá s á r a  é v i  85 D E M  
k ö lt s é g e m e lk e d é s t  je le n t , ez  p e d ig  a sz a k m a i s z ö v e t 
s é g  s z e r in t  k a ta s z tr o fá l is  k ö v e tk e z m é n y e k k e l já rn a . 
(H . W .)

H an d elsb la tt, 1985. sz ep tem b er 26.

Üzemi hír
„M O T ÍM  K o n fe r e n c ia  1985”

R a g y o g ó  id ő b e n  é s  ig e n  k e lle m e s  k ö r n y e z e tb e n  
z a j lo t t  l e  a z  1985. é v i  MOTÍM Konferencia. E z t a 
r e n d e z v é n y t  a  7 0 -e s  é v e k  e le j é n  a  Magyaróvári T im 
föld- és Műkorundgyár é s  a z  OMBKE Fémkohászati 
Szakosztály  k e z d e m é n y e z é s é r e  r e n d e z té k  m e g  e lő 
szö r . A z ó ta  a z  O M B K E  k iv á l t  a  h iv a t a lo s  r e n d e z ő k  
k ö z ü l, d e  a  M a g y a r ó v á r i H e ly i S z e r v e z e t  s z in te  m in 
d e n  ta g ja  m e g ta lá lh a tó  v o lt  a  r e n d e z é s  v a la m e ly  p o s z t 
já n .

A z  1985. é v i M O T IM  K o n fe r e n c ia  r e n d e z ő  sz e r v e i 
a  Magyar Alum ínium ipari Tröszt, a MOTIM, a 
HUNGALOX Handelsges. m. b. H., Wien  é s  az  
ALU KÉR. E z e n  a  r e n d e z v é n y e n  m u ta ttá k  b e  a  Zir- 
kosit— S  m á r k a je lű  ú j AZS  t íp u s ú  o lv a d é k b ó l ö n tö t t  
k ő típ u s t . A z  e lő a d á s o k o n  e lh a n g z o t ta k  s z e m lé l t e t é s é 
r e  a  r e n d e z v é n y  s z ín h e ly é n  a  M AT  B a la to n a lm á d i 
b a n  lé v ő  ü d ü lő jé n e k  p a r k já b a n  Z ir k o s it— S -b ő l ö n 
tö t t  1500 m m  m a g a s  Oh-öntésü  (o r ie n tá lt  lu n k e r )  
p a lis z á d k ö v e k e t , k ü lö n b ö z ő  m é r e tű  la p o k a t  é s  eg y  
k o m p le t t  é g ő s z á ja t  m u ta tta k  b e , to v á b b á  r e g e n e r á 
to r -  é s  r e k u p e r á to r -h ő c s e r é lő  e le m e k b ő l k ia la k íto t t  k e 
m e n c e r é s z le te k e t .

A  r e n d e z v é n y  e lő a d á s so r o z a ta  Gerezdes János, Har- 
rach Walter é s  Nagy Roland e ln ö k le té v e l  b o n y o ló 
d o tt  le . A  tö b b  m in t  ö tv e n  n y u g a t -  é s  d é l- e u r ó p a i  
r é s z t v e v ő  a  k ö v e tk e z ő  e lő a d á s o k a t  h a llh a t ta  n é m e t  
é s  a n g o l to lm á c s o lá s b a n :

Dr. Leitner László a  M O T IM  le g ú ja b b  Z ir k o s it  k ö 
v e in e k  p a r a m é te r e ir ő l é s  f e lh a s z n á lá s i  le h e tő s é g e ir ő l

a d o tt  tá jé k o z ta tá s t , ö s s z e h a s o n l í t o t t a  a z  ú j é s  r é g e b 
b i Z ir k o s it  t íp u s o k  fő  j e l le m z ő it  és  is m e r te t te  a Z ir 
k o s it— S te c h n o ló g ia i e lő n y e it .

Dr. Rácz A ttila  a  le g ú ja b b  Z ir k o s it  k ö v e k  v iz s g á 
la tá n a k  m ó d s z e r e it  é s  a  k a p o tt  e r e d m é n y e k  tr e n d jé t  
is m e r te t te .

Horváth István  a z  o lv a d é k b ó l ö n tö t t  k ö v e k n e k  a 
fe lé p ítm é n y b e n  é s  k ü lö n ö s e n  a  b o lto z a to k b a n  tö r té 
n ő  a lk a lm a z á s á n a k  le h e tő s é g e ir ő l é s  ta p a s z ta la ta ir ó l  
ta r to tt  b e sz á m o ló t.

Á c s  Tibor n é m e t  n y e lv e n , e lm o n d o tt  e lő a d á s a  Z ir -  
k o s it -h ő c s e r é lő k r ő l s z ó lt  é s  n a g y  é r d e k lő d é s t  v á lt o t t
k i.

Puskás Jenő a  M O T IM -n a k  a z  ü v e g ip a r  sz á m á r a  
g y á r to t t  tű z á lló  m a s s z á it  is m e r te t te

Tóth Ervin  é s  Pintér Balázs a  M O T IM -b a n , a tű z -  
á lló a n y a g -g y á r tá s  te r ü le té n  fo ly ó  s z á m ító g é p e s  f e j 
le s z tő  te v é k e n y s é g é r ő l a d ta k  sz á m o t. I s m e r te t té k  a 
v e v ő a já n la th o z  s z á m ító g é p p e l k é s z ü lő  s p e c if ik á c ió k  
és k e m e n c e r a jz o k  k é s z íté s m ó d já t . E lő a d á s u k a t  k ö v e 
tő e n  M a g y a r ó v á r r ó l B a la to n a lm á d ib a  —  k ü lö n  r e n 
d e z v é n y r e  —  te le p íte t t  s z á m ító g é p e n  m u ta ttá k  b e  a 
k e m e n c e t e r v e z é s t  é s  g é p i r a jz o lá s t .

A z  e lő a d á s o k  u tá n  a z  e lő a d ó k  a v e v ő k  k é r d é s e it  
v á la s z o ltá k  m e g , m a jd  k ö te t le n  b e s z é lg e té s e k  k e r e 
t é b e n  fo ly ta tó d o t t  a z  e lő z ő  e s t i  fo g a d á s o n  m e g k e z 
d e tt  s z a k m a i v ita .

A  r e n d e z v é n y  s ik e r e s  v o lt  é s  m in d e n  b iz o n n y a l  
h o z z á já r u lt  a  m a g y a r  a lu m ín iu m ip a r  tű z á l ló a n y a g 
g y á r tó  te v é k e n y s é g é n e k  jo b b  m e g is m e r é s é h e z . (H . W .)

Lapunk példányonként megvásárolható

V., Váci utca 10.

V., Bajcsy-Zsilinszky út 76. szám alatti

hírlapboltban
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